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Resumen

El presente proyecto monogréfico se llevo a cabo en la industria procesadora
de sal, SALNICSA, con el propésito de proponer una metodologia para la

implementacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Primeramente se presenta la piramide metodologica que se siguio para la
elaboracion de la misma, donde el primer nivel hace referencia a las 5'S de la
calidad abarcando la secuencia de implementacion de cada una de las etapas que
ésta comprende. Seguidamente se efectué los Procedimientos Operacionales
Estdndares de Sanitizacion siendo el proximo nivel de la piramide a seguir, los
cuales muestran la manera de cdmo realizar las operaciones de limpieza y
desinfeccién al igual que los registros que documentaran la aplicacién de cada uno

de éstos.

Por otra parte se procedid6 a la aplicacibn del Reglamento Técnico
Centroamericano RTCA 67.01.33:06 para diagnosticar el estado actual en que se
encuentra la empresa, el puntaje obtenido fue de 44,17. Dicho puntaje estd muy
por debajo del rango aceptable (mayor o igual a 81lpuntos) que toda empresa
elaboradora de alimentos y con calidad requerida debe poseer. Segun el
reglamento RTCA la empresa debe cerrar sus instalaciones hasta ser apta para la

manufactura de alimentos inocuos.

Dando continuidad a la pirdmide, se presenta un manual de Buenas
Practicas de Manufactura basado en la guia estipulada por la Direccion de
Regulacion de alimentos del MINSA siendo uno de los requisitos que la empresa

necesita para obtener la certificacion en BPM.

Para concluir este proyecto, se determind los costos en los cuales debera

invertir esta industria alimenticia en pro al mejoramiento de su infraestructura,
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siendo el costo total de C$ 385.907,84, el cual se distribuyé de acuerdo a su nivel

de prioridad como se observa a continuacion:

m Reparacién de pisos en area de Secado y Molienda, 4rea de Empaque y
Bodega de Producto Terminado Costo: C$ 2.572,50.

m Recubrimiento de paredes y maquinaria con pintura Costo: C$ 133.919,84.

m Construccion del levantamiento de una pared para dividir el area de
empaque del area de producto terminado Costo: C$ 11.286,00.

m Construccion de Estacion de limpieza y Desinfeccion Costo: C$ 70.639,50.

m Construccion de vias de acceso y parqueo Costo: C$ 167.490,00.
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Introduccion

La sal como todo alimento debe de ser de calidad e inocuo, por lo que su
produccion y procesamiento se deben realizar siguiendo principios de manejo e
higiene, acorde con los estdndares actuales de inocuidad. SALNICSA es una
empresa dedicada al procesamiento de este producto, para consumo humano y
animal; y en vista al creciente desarrollo competitivo del mercado nacional debe
adecuarse a las exigencias y normas impuestas por el consumidor como por los

organismos que rigen y velan las industrias alimenticias.

En este proyecto monogréfico se pretende establecer las medidas
requeridas en funcion de un andlisis basado en el Reglamento Técnico
Centroamericano RTCA 67.01.33:06 en el proceso productivo de la empresa, que
de manera 6ptima garantice la inocuidad de los alimentos cerciorando que el
producto sea manejado, producido y almacenado bajo las regulaciones de higiene
establecidas y disciplinas sanitarias de organismos competentes (MINSA, MIFIC,

entre otros) al poner en practica procedimientos destinados a este fin como:

B Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES)
B Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Los cuales certifiguen que el producto a comercializar sea apto para el
consumo humano y exista un documento que guie la aplicacion de métodos de
saneamiento en las distintas actividades que se llevan a cabo en cada una de las

areas de la empresa.

Para dar paso al planteamiento de esta propuesta se empezara brindando
una metodologia para la creacion de un grato ambiente de trabajo, limpio y
ordenado; que ayude a mejorar la imagen ante el cliente, a disminuir los
desperdicios, a crear una cultura organizacional, entre otros; y de esta manera dar
inicio a la mejora continua. Este esfuerzo implicaria aplicar de entrada la técnica

noble de las 5’S.
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Antecedentes

La empresa Sales de Nicaragua S.A. (SALNICSA) empez6 operaciones
hace seis afios y medio en el municipio de Masaya en el kilometro 29 % carretera
a Tipitapa, con la produccion industrial de sal para consumo humano y animal.
Siendo su fuente de abastecimiento de sal bruta, las salinas de Tola ubicada en

Rivas y las playas de Leon.

Actualmente, la empresa ofrece al mercado nacional cinco presentaciones,

las cuales son:
La Cocinera (400 grs.)
La Cocinera (200 grs.)
Blanca Nieves (400 grs.)
Dofia Vero (400grs.)
Suli (400grs.)

SALNICSA exporta al mercado internacional (a los paises de Honduras y

Costa Rica), dos presentaciones de un quintal:
Sal Industrial Seca (para consumo humano)
Sal Industrial Himeda (para ganado)

El sector artesanal de la industria salera abarca el 90% del mercado
nacional, dentro del cual se cataloga a la sal como un producto que no cuenta con
el tratamiento de calidad e inocuidad necesario, puesto que solo se le da un
tratamiento inicial de secado y empacado, sin eliminar todas las impurezas.
SALNICSA se ha preocupado en marcar la diferencia dentro de esta industria, ya

gue durante su proceso productivo elimina las impurezas y bacterias contenidas
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en la sal, ademas de agregarle yodo y fluor lo cual es de vital importancia en el
consumo humano para evitar afectaciones en la tiroides y huesos de los

consumidores.

Pero a pesar de sus esfuerzos no ha sido capaz de implementar un sistema
de control de calidad, ni siquiera ha puesto en practica la técnica de las 5’S ni los
POES solo se ha limitado a llevar un control una vez el producto se encuentra
terminado, sin el monitoreo de sus procesos en cada una de las etapas, lo que

impide detectar posibles afectaciones en la inocuidad y calidad del producto.
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Justificacion

Hasta ahora, con los cambios econdémicos, politicos y sociales, el mundo
empieza a tomar en cuenta que la calidad la hacen los seres humanos y no las
maquinas. En los dltimos afios, se ha estado gestando una transicion de
conciencia en lo anterior, debido al surgimiento de las nuevas teorias de calidad
total. Este factor, dio lugar a la fase de la aparicion de ideas que proclaman, como
imperiosa necesidad, que se comience a trabajar, en la implementacion de la
calidad como plan de supervivencia en el actual marco competitivo en el que

vivimos, especialmente en paises en vias de desarrollo como Nicaragua.

La inocuidad no solo es trabajo de las instancias gubernamentales, sino
también de los productores que por su parte tienen la obligaciébn de proporcionar
alimentos inocuos y aptos para el consumo, asegurando que los consumidores
dispongan de informacion acorde a los lineamientos establecidos por la ley. La
aplicacién de procedimientos y metodologias basicas es la piedra fundamental
para la elaboracion de alimentos que no sélo sean sanos sino que sirvan para
mejorar la calidad de vida y la satisfaccion del consumidor y para lograrlo no sélo
se necesita del compromiso de la gerencia sino el involucramiento de todos y cada

uno de quienes participan en la produccién de alimentos.

Conscientes de la problematica expuesta anteriormente, se desea mostrar
una metodologia para una futura implementacion de las 5’'S, Procedimientos
Operacionales Estandares de Sanitizacion y Buenas Practicas de Manufactura en
la planta productiva de SALNICSA, que una vez aplicada a esta industria
nicaragtiense traera multiples beneficios, puesto que al tratar de adoptar y aplicar
este conjunto ayudara a mejorar la imagen de la empresa y atraera la atencion de

nuevos clientes logrando un mejor posicionamiento a nivel nacional.
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Objetivos

Objetivo general:

Proponer una metodologia para la implementacion de las Buenas Practicas

de Manufactura en la planta productiva de SALNICSA.
Objetivos especificos:

Plantear una metodologia para la aplicacion de las 5'S de la calidad en el

proceso productivo.

Elaborar Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES)
para las actividades de saneamiento diarias.

Aplicar el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 de
Buenas Practicas de Manufactura para la industria de alimentos
SALNICSA.

Realizar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la

planta de produccion.

Determinar los costos en los cuales incurrird la empresa si se llegara a

implementar el trabajo monogréfico.
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Marco Teorico

La sal es un producto universal conocido como una sustancia incolora,
cristalizada, desmenuzable, y soluble, empleada desde la antigiedad como un

condimento, indispensable para realzar el sabor de los alimentos.

Existen distintos tipos de sal, como por ejemplo, la sal marina (cloruro de
sodio extraido del mar), la sal yodada (comunmente utilizada en la cocina) y la sal
con hiervas (enriquecida con hiervas para realzar ain mas el sabor de los

alimentos y dar un valor agregado a la sal).

La sal yodada es un mineral simple, cloruro de sodio, reforzado con yoduro
potasico que tiene como finalidad prevenir el déficit de yodo en la poblacion, y de
esta forma evitar los trastornos derivados, como pérdida del coeficiente intelectual,

retraso mental, problemas tiroideos o bocio entre otros.

Para la produccién de sal es comun utilizar agua del mar, aungque también se

usa una salmuera constituida por agua y sal obtenida de la mineria.

Segun la Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense para Sal Fortificada con
Yodo y Fltor' se muestra a continuacién cuales deben de ser las especificaciones

de calidad de ésta para consumo humano directo e indirecto:

Caracteristicas Generales. La sal debe presentarse bajo la forma de
cristales blancos, agrupados y unidos. La granulometria debera ser uniforme y de
acuerdo con su clasificacion, estara exenta de contaminantes e impurezas y de

microorganismos que indiquen deterioro del producto.

Caracteristicas fisicas y quimicas. La sal debe cumplir siempre con los

requisitos mostrados a continuacion:

! véase Anexo Al: Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense para Sal Fortificada con Yodo y Fluor.
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Descripcion Sal Fina Sal Refinada
Granulometria 0.21 -1 mm 0.15-0.60 mm
Cloruro de sodio 97 % 99%
Humedad 1.5% 1.0%
Anti-humectantes 2.0% 2.0%
Yodo 33 - 60 mg/kg 33 - 60 mg/kg
Flaor 200 — 225 mg/kg 200 — 225 mg/kg

Tabla # 1: Caracteristicas fisico-quimicas de la sal para consumo humano.

Aditivos. Los aditivos permitidos seran los aprobados por el Codex
Alimentarius®. La sal grado alimentario fino y refinado destinado para el consumo

humano directo e indirecto debe ser fortificada con yodo vy fltor.

El yodo provendra de yodato de potasio (KIO,) o de yoduro de potasio (KIl),
mezclado el primero con carbonato de calcio (CaCO,) u otro aditivo adecuado

para el consumo humano. El contenido minimo de yodo durante la vida normal de

comercializacion de la sal debe ser 33 — 60 mg/Kg.

2 El Codex Alimentarius o "codigo alimentario” comprende una serie de normas generales y
especificas relativas a la seguridad alimentaria, que han sido formuladas con el objetivo de

proteger la salud de los consumidores y de garantizar unas practicas equitativas en el comercio de

los productos alimentarios.
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El Fluoruro de Potasio o fluoruro de Sodio provendra en forma de polvo,
adicionandose a la sal en forma seca o humeda, con concentracion minima de
fldor de 200 — 225 mg/kg.

Contaminantes. La sal grado alimentario refinada y fina, no debera superar

los siguientes limites maximos de contaminantes:

Contaminantes Nivel maximo
Arsénico (As) 0.5mg/Kg
Cobre (Cu) 2.0 mg/ kg
Plomo (Pb) 2.0 mg/ kg
Cadmio(Cd) 0.5 mg /kg
Mercurio (Hg) 0.1 mg/ kg
Hierro (Fe) 2.0 mg/kg

Tabla # 2: Limites maximos de contaminantes en la sal para consumo humano.

A continuacién se abordaran los aspectos afines al proyecto a realizar:

Primeramente se definird ¢qué es calidad? Pero antes cabe destacar que
aun los expertos en materia estan conscientes que es un término que en la
actualidad no tiene un concepto definido, ya que cada uno de los estudiosos de
este tema, brinda desde su perspectiva un concepto y una forma diferente de
aplicarlo en la industria manufacturera y de servicio. Es decir, la palabra calidad

tiene multiples significados:
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Juran sostiene que “calidad es que un producto sea adecuado para su uso”.
Asi la calidad consiste en la ausencia de deficiencias en aquellas caracteristicas

que satisfacen al cliente.

La American Society for Quality (ASQ) afirma que la calidad es la totalidad
de detalles y caracteristicas de un producto o servicio que influye en su capacidad

para satisfacer necesidades dadas.

La calidad es la descripcion de algun producto o servicio no infiriendo nada
bueno o malo, la calidad no es un valor. Sin embargo, muchas veces se confunde
con la palabra “satisfaccion” que produce el producto o el servicio al ser
consumido. La ecuacién calidad-satisfaccion la desarrollamos tantas veces que las
personas terminan traduciendo la calidad como satisfaccion. Satisfaccion es lo que
desea permanentemente el cliente o el consumidor y se alcanza cumpliendo los
requisitos establecidos para el producto, en acuerdo y con conocimiento del

cliente.

Pero si se esta de acuerdo que la calidad es definida por el cliente pues es el
juicio que éste tiene sobre un producto o servicio, el cual por lo general es la
aprobacion o rechazo. Un cliente queda satisfecho si se le ofrece todo lo que
esperaba encontrar y mas, por tanto se dice que “la calidad es satisfaccion del

cliente™.

Nunca debe confundirse la calidad con lujos o niveles superiores de atributos
de producto o servicio, sino con las obtenciones regulares y permanentes de los
atributos del bien ofrecido a los clientes que es el Unico fin que desean captar

todas las empresas.

En la inmensa mayoria de los casos, para la obtencion de un determinado
producto seran necesarias multitud de operaciones individuales de modo que,
dependiendo de la escala de observacion, puede denominarse proceso tanto al

conjunto de operaciones desde la extraccion de los recursos naturales necesarios

3 Segun William Edwards Deming: la calidad es satisfaccion del cliente.
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hasta la venta del producto como a las realizadas en un puesto de trabajo con una

determinada maquina-herramienta.

Un proceso de fabricacion, también denominado proceso industrial,
manufactura o produccion, es el conjunto de operaciones necesarias para
modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas caracteristicas pueden
ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la resistencia, el

tamafo o la estética.

Un proceso industrial se representa a través de un Diagrama de Proceso, el
cual es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una
secuencia de actividades, dentro de un proceso 0 un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; incluye,
ademas, toda la informacion que se considera necesaria para el analisis, tal como

distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado en
cinco clasificaciones. Estas se conocen bajo los términos de operaciones,
transportes, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes. Las siguientes
definiciones mostradas en la Tabla #3 cubren el significado de estas
clasificaciones en la mayoria de las condiciones encontradas en los trabajos de
diagramado de procesos.

La Distribucion de Planta puede definirse como la ordenacion fisica de los
elementos industriales. Esta ordenaciéon, ya practicada o en proyecto, incluye,
tanto los espacios necesarios para el movimiento de materiales, almacenamiento,
trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, asi como el

equipo de trabajo y el personal de taller.

11
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Operacion.- Ocurre cuando un objeto estd siendo

modificado en sus caracteristicas, se esta creando o
agregando algo o se esta preparando para otra operacion,
transporte, inspeccion o almacenaje. Una operacion también
ocurre cuando se estd dando o recibiendo informacién o se

esta planeando algo.

Transporte.- Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
movidos de un lugar a otro, excepto cuando tales

movimientos forman parte de una operacion o inspeccion.

Inspeccién.- Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
examinados para su identificacibn o para comprobar y
verificar la calidad o cantidad de cualesquiera de sus

caracteristicas.

Demora.- Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto
0 grupo de ellos. Con esto se retarda el siguiente paso
planeado.

Almacenamiento.- Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
son retenidos y protegidos contra movimientos 0 usos no

autorizados.

Actividad combinada.- Cuando se desea indicar actividades
conjuntas por el mismo operario en el mismo punto de
trabajo, los simbolos empleados para dichas actividades
(operacién e inspeccién) se combinan con el circulo inscrito

en el cuadro.

Tabla # 3: Actividades empleadas en un diagrama de proceso.

12
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Ahora se expondran las metodologias que se aplicaran en este

proyecto monogréafico:

El método de las 5’S, asi denominado por la primera letra (en japonés) de
cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en

cinco principios simples:

Seiri (#¢21): Organizacién. Separar innecesarios

Seiton (¥1H): Orden. Situar necesarios

Seisé (i f): Limpieza. Suprimir suciedad

Seiketsu (J2): Estandarizar. Sefializar anomalias

Shitsuke (#%): Disciplina. Seguir mejorando

La integracion de las 5’S satisface multiples objetivos. Cada “S” tiene un

objetivo particular:

v Eliminar del espacio de trabajo lo que sea indtil.

v" Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

v" Mejorar el nivel de limpieza de los lugares.

v" Prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden.

v" Fomentar los esfuerzos en este sentido.

Por otra parte, el total del sistema permite:

13
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v" Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal (es mas

agradable trabajar en un sitio limpio y ordenado).

v" Reducir los gastos de tiempo y energia.

v" Reducir los riesgos de accidentes o riesgos sanitarios.

v" Mejorar la calidad de la produccion.

v' Seguridad en el Trabajo.

1. Seiri (##): Organizacion. Separar innecesarios.

Es la primera de las 5 fases. Consiste en identificar y separar los materiales
necesarios de los innecesarios y en desprenderse de éstos ultimos. Algunas

normas ayudan a tomar buenas decisiones:

e Se desecha (ya sea que se venda, regale o se tire) todo lo que se usa

menos de una vez al ano.

e De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez al mes

se aparta.

e De lo que queda, todo aquello que se usa menos de una vez por

semana se aparta no muy lejos.

e De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por dia se

deja en el puesto de trabajo.

¢ De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por hora esta

en el puesto de trabajo, al alcance de la mano.

e Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca directamente

sobre el operario.

14
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Esta jerarquizacion del material de trabajo conduce l6gicamente a Seiton.

Esto permite aprovechar lugares despejados.
2. Seiton (¥#H): Orden. Situar necesarios.

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y
reponerlos. Se pueden usar métodos de gestion visual para facilitar el orden, pero
a menudo, el mas simple de Seiton es: Un lugar para cada cosa, y cada cosa en
su lugar. En esta etapa se pretende organizar el espacio de trabajo con objeto de

evitar tanto las pérdidas de tiempo como de energia. Las normas de Seiton son:

v' Organizar racionalmente el puesto de trabajo (proximidad, objetos

pesados faciles de coger o sobre un soporte).

v Definir las reglas de ordenamiento.

v" Hacer obvia la colocacién de los objetos.

v' Los objetos de uso frecuente deben estar cerca del operario.

v Clasificar los objetos por orden de utilizacion.

v’ Estandarizar los puestos de trabajo.

3. Seiso (JE##): Limpieza. Suprimir suciedad.

Una vez el espacio de trabajo esta despejado (Seiri) y ordenado (Seiton), es
mucho mas facil limpiarlo (Seisd). Consiste en identificar y eliminar las fuentes de
suciedad, asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto
estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas
consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de la

maquinaria. Las Normas para Seiso son:
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Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias.

Volver a dejar sistematicamente en condiciones.

Facilitar la limpieza y la inspeccion.

Eliminar la anomalia en origen.

Seiketsu (J&¥): Mantener la limpieza, estandarizacién o sefializar

anomalias.

Consiste en distinguir facilmente una situacion normal de otra anormal,

mediante normas sencillas y visibles para todos.

A menudo el sistema de las 5’S se aplica so6lo puntualmente. Seiketsu

recuerda que el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia. Para lograrlo es

importante crear estdndares. Para conseguir esto, las normas siguientes son de

mucha ayuda:

v

Hacer evidentes las consignas: cantidades minimas, identificacién de

las zonas.

Favorecer una gestion visual ortodoxa.

Estandarizar los métodos operatorios.

Formar al personal en los estandares.

Shitsuke (¥%): Disciplina o seguir mejorando.

Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las normas

establecidas. Esta etapa contiene la calidad en la aplicacion del sistema 5’S. Si se

aplica sin el rigor necesario, éste pierde toda su eficacia. Es también una etapa de
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control riguroso de la aplicacion del sistema: los motores de esta etapa son una
comprobacion continua y fiable de la aplicacion del sistema 5’S (las 4 primeras “S”

en este caso) y el apoyo del personal implicado.

El mantenimiento de la higiene en toda planta procesadora de alimentos es
una condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se
elaboren. Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de
saneamiento es la implementacion de los Procedimientos Operacionales
Estandares de Sanitizacion (POES).

Los POES son practicas y procedimientos de saneamiento escritos que un
establecimiento elaborador de alimentos debe desarrollar e implementar para
prevenir la contaminacion directa o la adulteracion de los alimentos que alli se
producen, elaboran, fraccionan y comercializan. Se aplican antes, durante y

después de las operaciones de elaboracion.

Para la implementacion de los POES, al igual que en los sistemas de
calidad, la seleccion y capacitacion del personal responsable cobra suma
importancia. Cada POES debe estar firmado por una persona de la empresa con
total autoridad in situ o por una persona de alta jerarquia en la planta. Debe ser

firmado en el inicio del plan y cuando se realice cualquier modificacién.

Cada establecimiento debe tener un plan escrito que describa los
procedimientos diarios que se llevaran a cabo durante y entre las operaciones, asi
como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizaran

para prevenir la contaminacion directa o adulteracion de los productos.

A continuacion se dan a conocer los cinco topicos que tienen en

consideracion los POES:

1. Prevencién de una posible contaminacién directa o adulteracién del
producto. Por ello cada establecimiento tiene la posibilidad de disefar el

plan que desee, con sus detalles y especificaciones particulares. Las
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plantas deben desarrollar procedimientos que puedan ser eficientemente
realizados, teniendo en cuenta la politica de la direccion, el tamafo del
establecimiento, y la naturaleza de las operaciones que se desarrollan.
También deben prever un mecanismo de reaccion inmediato frente a una
contaminacion. Los encargados de la inspeccion del plan deben exigir que
el personal lleve a cabo aquellos procedimientos establecidos y actue si se

producen contaminaciones directas de los productos.

Las plantas tienen flexibilidad para determinar quien sera la persona
a cargo siempre y cuando tenga autoridad in situ. La importancia de
este punto radica en que la higiene constituye un reflejo de los
conocimientos, actitudes, politicas de la direccion y los mandos medios. La
mayoria de los problemas asociados con una higiene inadecuada podrian
evitarse con la seleccion, formacion activa, y motivaciéon del equipo de

limpieza.

Los procedimientos pre-operacionales son aquellos que se llevan a
cabo en los intervalos de produccion y como minimo deben incluir la
limpieza de las superficies, de las instalaciones, y de los equipos y
utensilios que estan en contacto con alimentos. El resultado sera una
adecuada limpieza antes de empezar la produccién. Los procedimientos
sanitarios adicionales para el saneamiento pre-operacional incluyen la
identificacion de los productos de limpieza y desinfectantes, y la
descripcion del desarme y rearme del equipamiento antes y después de la
limpieza. Se detallaran también las técnicas de limpieza utilizadas y la
aplicacion de desinfectantes a las superficies de contacto con los
productos, después de la limpieza. La efectividad de los procedimientos de
saneamiento pre-operacionales se determinard a través de la verificacion
y no a través de procedimientos de evaluacion. La confirmacion o
verificacion requiere pruebas microbiolégicas de areas determinadas de
las superficies donde se manipulan los productos o de los equipos. Se

pueden realizar también pruebas del producto terminado o del diagrama
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de flujo, lo que implicaria sacar muestras del producto en elaboracién en
las distintas etapas del proceso y asociar el nivel de higiene de los equipos
y del ambiente de produccién con el nivel de contaminacion del producto

en dicha instancia.

4. El personal designado sera ademas el que realizara las correcciones
del plan, cuando sea conveniente. Los establecimientos deben tener
registros diarios que demuestren que se estan llevando a cabo los
procedimientos de Sanitizacion que fueron delineados en el plan de
POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas. Segun
este punto la empresa no tiene necesidad de identificar a los empleados
que llevaran a cabo las tareas de limpieza incluidas en el plan de

saneamiento.

5. No hay ningun requerimiento en lo que respecta al formato. Los
registros deben ser documentados de manera que resulten accesibles al

personal que realiza las inspecciones.

En lineas generales, una planta elaboradora deberia disponer, como minimo,

de los siguientes POES:

B Saneamiento de manos.

B Saneamiento de lineas de produccion (incluyendo hornos y equipos
de envasado).

®  Saneamiento de areas de recepcion, depdsitos de materias primas,

intermedios y productos terminados.

®  Saneamiento de silos, tanques, cisternas, tambores, carros, bandejas,

campanas, ductos de entrada y extraccion de aire.

B Saneamiento de lineas de transferencia internas y externas a la

planta.
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B Saneamiento de camaras frigorificas y heladeras.
®  Saneamiento de lavaderos.

B Saneamiento de lavabos, paredes, ventanas, techos, zécalos, pisos y

desaguiies de todas las areas.

®  Saneamiento de superficies en contacto con alimentos, incluyendo,
basculas, balanzas, contenedores, mesadas, cintas transportadoras,

utensilios, guantes, vestimenta externa, etc.
®  Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios.

®  Saneamiento del comedor del personal.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una herramienta basica
para la obtencion de productos seguros para el consumo humanos, que se

centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

> Son (tiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y
para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la

alimentacion.

> Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos

seguros, saludables e inocuos para el consumo humano.

> Son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP (Anélisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion
de Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000.

> Se asocian con el Control a través de inspecciones del

establecimiento
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Incumbencias Técnicas de las Buenas Practicas de Manufactura
1. Materias Primas

La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de las
Buenas Practicas. Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para
el consumo, deben aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay
gue tener en cuenta que las medidas para evitar contaminaciones quimica, fisicay

microbiolégica son especificas para cada establecimiento elaborador.

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

temperatura, humedad, ventilacién e iluminacion.

El transporte debe preparase especialmente teniendo en cuenta los mismos

principios higiénicos-sanitarios que se consideran para los establecimientos.
2. Establecimientos
Dentro de esta incumbencia hay que tener en cuenta dos ejes:
a. Estructura

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas que se inunden, que
contengan olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden
afectar la calidad del producto que elaboran. Las vias de transito interno deben
tener una superficie pavimentada para permitir la circulacibn de camiones,

transportes internos y contenedores.

En los edificios e instalaciones, las estructuras deben ser sdlidas y
sanitariamente adecuadas, y el material no debe transmitir sustancias
indeseables. Las aberturas deben impedir la entrada de animales domésticos,

insectos, roedores, mosca y contaminante del medio ambiente como humo, polvo,
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vapor. Asimismo, deben existir tabiques o0 separaciones para impedir la

contaminacion cruzada.

El espacio debe ser amplio y los empleados deben tener presente qué
operacion se realiza en cada seccion, para impedir la contaminacion cruzada.
Ademas, debe tener un disefio que permita realizar eficazmente las operaciones

de limpieza y desinfeccion.

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

temperatura necesaria. Asimismo, tiene que existir un desagie adecuado.

Los equipos y los utensilios para la manipulacién de alimentos deben ser de
un material que no transmita sustancias téxicas, olores ni sabores. Las superficies
de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas. Se recomienda evitar el uso de

maderas y de productos que puedan corroerse.

La pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se realicen
higiénicamente desde la llegada de la materia prima hasta obtener el producto

terminado.
b. Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen

estado higiénico, de conservacion y de funcionamiento.

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

que deben llevarse a cabo.

Las sustancias toxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias que pueden

representar un riesgo para la salud y una posible fuente de contaminacién) deben
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estar rotuladas con un etiqguetado bien visible y ser almacenadas en areas
exclusivas. Estas sustancias deben ser manipuladas so6lo por personas

autorizadas.
3. Personal

Aunque todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es
importante remarcarlas debido a que son indispensables para lograr las BPM. Se
aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban capacitacion
sobre “Habitos y manipulacion higiénica”. Esta es responsabilidad de la empresa y

debe ser adecuada y continua.

Debe controlarse el estado de salud y la aparicion de posibles enfermedades
contagiosas entre los manipuladores. Por esto, las personas que estan en
contacto con los alimentos deben someterse a examenes meédicos, no solamente
previamente al ingreso, sino periédicamente. Cualquier persona que perciba
sintomas de enfermedad tiene que comunicarlo inmediatamente a su superior. Por
otra parte, ninguna persona que sufra una herida puede manipular alimentos o

superficies en contacto con alimentos hasta su alta médica.

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

obliguen a lavarse las manos y un control que garantice el cumplimiento.

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

alimentos.
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La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la
contaminacion, tales como comer, fumar, salivar u otras practicas antihigiénicas.
Asimismo, se recomienda no dejar la ropa en el area de produccidn ya que son

fuertes contaminantes.
4. Higiene en la Elaboracion

Durante la elaboracion de un alimento hay que tener en cuenta varios
aspectos para lograr una higiene correcta y un alimento de Calidad. Las materias
primas utilizadas no deben contener pardsitos, microorganismos 0 sustancias
toxicas, descompuestas o extrafias. Todas las materias primas deben ser
inspeccionadas antes de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un ensayo
de laboratorio. Y como se mencion6 anteriormente, deben almacenarse en lugares

gue mantengan las condiciones que eviten su deterioro o contaminacion.

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

los equipos y los utensilios que hayan tomado contacto con el mismo.

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

distribucién de agua re-circulada que pueda identificarse facilmente.

La elaboracion o el procesado debe ser llevada a cabo por empleados
capacitados y supervisados por personal técnico. Todos los procesos deben
realizarse sin demoras ni contaminaciones. Los recipientes deben tratarse
adecuadamente para evitar su contaminacion y deben respetarse los métodos de

conservacion.

El material destinado al envasado y empaque debe estar libre de

contaminantes y no debe permitir la migracion de sustancias toxicas. Debe

24



m CAPITULO I: GENERAL IDADES

inspeccionarse siempre con el objetivo de tener la seguridad de que se encuentra
en buen estado. En la zona de envasado s6lo deben permanecer los envases 0

recipientes necesarios.

Deben mantenerse documentos y registros de los procesos de elaboracion,
produccion vy distribucién y conservarlo durante un periodo superior a la duracion

minima del alimento.

5. Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto
Final

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

primas.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo
competente y recibir un tratamiento higiénico similar al que se dé al

establecimiento.
6. Control de Procesos en la Produccién

Para tener un resultado 6ptimo en las BPM son necesarios ciertos controles
gue aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la
calidad esperada en un alimento, garantizar la inocuidad y la genuinidad de los

alimentos.

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos,
guimicos y microbioldgicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo
correctamente, deben realizarse analisis que monitoreen si los pardmetros

indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado. Se pueden hacer
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controles de residuos de pesticidas, detector de metales y controlar tiempos y
temperaturas, por ejemplo. Lo importante es que estos controles deben tener, al

menos, un responsable.
7. Documentacion

La documentacion es un aspecto basico, debido a que tiene el propdésito de
definir los procedimientos y los controles. Ademas, permite un facil y rapido rastreo
de productos ante la investigacion de productos defectuosos. El sistema de
documentacion debera permitir diferenciar nimeros de lotes, siguiendo la historia
de los alimentos desde la utilizacion de insumos hasta el producto terminado,

incluyendo el transporte y la distribucién.
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Descripcion de la empresa

SALNICSA es una empresa dedicada a la producciéon y exportacion de sal

para consumo humano y animal.

Actualmente, ofrece al mercado nacional cinco presentaciones: Blanca
Nieves, Dofia Vero y Suli en presentaciéon de 400 grs.; y La Cocinera en dos

presentaciones una de 200 grs. y la otra de 400 grs.
La planta fisica esta constituida por las siguientes areas*:
¢ Oficina de produccién y bodega de material de empaque.
e Area de almacenamiento de materia prima
e Area de prelavado.
e Area de lavado.
e Area de dosificacion de fltor y yodo.
e Area de secado y molienda
e Bodega de minerales.
e Area de almacenamiento de materia prima para empaque.
e Area de empaque y almacenamiento de producto terminado.
e Area de pilas de salmueras.
¢ Instalaciones sanitarias y vestidores.
e Area de mantenimiento.

e Comedor.

“ Véase Anexo C5: Planta Arquitectonica Actual.
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El organigrama estructural de la empresa® se encuentra jerarquizado de la
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Figura # 1: Estructura jerarquica actual de la empresa.

° Organigrama suministrado por la empresa Sales de Nicaragua S.A.
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Delimitacion del estudio

Este estudio esta enfocado a la sal para consumo humano en cualesquiera

de sus presentaciones en bolsas plasticas ya sea de 200 6 400 gramos.

Descripcion del proceso productivo

El proceso empieza en la bodega de materia prima la cual tiene 2

procedencias Rivas y Ledn, teniendo la de Ledn con un poco mas de blancura.

Los operarios recepcionan la sal de la bodega y la trasladan en carretillas

hacia la trituradora que se encarga de homogenizar el grano de sal bruta.

Cuando el grano es homogenizado se traslada por medio de una banda
transportadora con caida a la banda de cangilones.

La banda de cangilones traslada la sal al transportador de prelavado donde
se le agrega salmuera con un maximo de recirculacion de 5000 gg de sal
producida, en esta etapa de prelavado se realiza la primer separaciéon de
desechos.

Luego del prelavado se transporta hacia el tanque de lavado donde
nuevamente se le inyecta agua de reciclado con salmuera, seguidamente se

alimenta la centrifuga donde se separan las impurezas.

Posteriormente, cae al transportador que tiene forma de helicoide para
alimentar la caldera donde se da el proceso de secado de la sal, esta caldera es
un cilindro que rota transportando la sal hasta el molino de martillo llevandose a

cabo el proceso de refinado.
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A continuacién sube por un transportador con caida al cernido de criba,
después la sal baja a un tanque donde se da parte del enfriamiento y alimenta el

transportador de empaque.

En el transportador de empaque se llenan sacos de aproximadamente 100
Ibs. Este producto es utilizado hasta el dia siguiente ya que se necesita enfriar por
lo cual es trasladado al area de empaque donde son estibados con una altura

equivalente a 5 qgq que aproximadamente se hacen 200 bolsones de 22 Ibs.

Después del proceso de enfriado un operario estd encargado de llenar los
cajones de empaque con un maximo de 6qqg, que se llenan aproximadamente

cada 40min.
Proceso de empaque.

Luego se pasa al empaque del producto el cual lo realizan segun la variedad

de pedido con unas palitas de medida.

La persona que esta empacando llena las bolsitas y cuando ya esta llena

comienza a sellar y en el caso de estar dos personas una empaca y otra sella.

Luego de empacar la sal se le hace un re-empaque en bolsones de 25 unid.
Para luego ser trasladadas en carretillas para la bodega de productos terminado

donde es estibado.

A continuacién se presenta graficamente el proceso productivo.
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Diagrama Sinéptico
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Diagrama Sinéptico
Empresa Sales de Nicaragua
Proceso Productivo de la Sal de Consumo Humano
Método Actual

“] O o0 0] <

Resumen
. Operacién 14
. Inspeccion 5

q Transporte 11

v Almacenamiento 5
. Demora 2

Figura # 2: Diagrama sinoptico del proceso productivo de la sal para consumo humano.
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Descripcion de las acciones o actividades que dan lugar al proceso

dado:
‘ Operacion

1.- Actividad de trituracion (homogenizacion de la sal).
2.- Actividad de prelavado.
3.- Actividad de lavado en maquina centrifuga.
4.- Actividad de mezclado de flior y agua en un recipiente.
5.- Actividad de mezclado de yodo y agua en un recipiente.
6.- Actividad de dosificacion e inyeccion del mezclado (flior y agua).
7.- Actividad de dosificacion e inyeccion del mezclado (yodo y agua).
8.- Actividad de secado en caldera.
9.- Actividad de refinamiento de sal en molino martillo.

10.- Actividad de llenado en sacos.

11.- Actividad de llenado de bolsas plasticas.

12.-  Actividad de sellado.

13.- Actividad de elaboracion de bultos de 25 unidades.

.Inspeccic’m

1.- Inspeccion de presencia de materias extrafias en la sal bruta (palos,

piedras, metales, etc.)

2.- Inspeccion de la presién de aire cada 15 6 20 minutos en maquina

centrifuga.
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3.- Inspeccion de la presion a 20 Psi en dosificador de flaor.
4.- Inspeccion de la presion a 20 Psi en dosificador de yodo.
5.- Pesaje del saco.
‘ Transporte.
1.- Transporte de sal bruta a maquina trituradora.
2.- Transporte de sal hacia el transportador helicoidal.
3.- Transporte de sal bruta al tanque de prelavado.
4.-  Transporte hacia el tanque de lavado.
5.-  Transporte del flior hacia el area de dosificacion.
6.- Transporte del yodo hacia el area de dosificacion.
7.- Transporte de sal lavada hacia la caldera.
8.- Transporte de sal al tanque de enfriamiento.
9.- Transporte de sal al &rea de bodega de materia prima para empaque.
10.- Transporte de sal a tinas para ser empacadas.
11.- Transporte de sal para ser estibada como producto terminado.
v Almacenamiento.
1.- Almacenaje de sal bruta en bodega de materia prima.
2.- Almacenaje de flaor en la oficina de control de calidad/produccion.
3.- Almacenaje de yodo en la oficina de control de calidad/produccion.

4.- Almacenaje de sal en bodega de materia prima para empaque
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5.-  Almacenaje de sal como producto terminado.
D Demora.
1.- Demora por enfriamiento de sal.

2.- Demora de la sal por la terminacion de la actividad de sellado.
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m CAPITULO Il: METODOLOGIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1. Metodologia para la implementacion de BPM

SALNICSA es una empresa que busca mejorar sus procesos operacionales
en beneficio de sus productos para seguir avanzando en términos de
competitividad, pero dado a factores como la falta de compromiso de la gerencia,
inexistencia de una cultura organizacional y recursos econémicos escasos; han
impedido el desarrollo de técnicas y procedimientos basicos para un adecuado
control de calidad.

Las 5'S y los POES son esenciales para el desarrollo efectivo de las Buenas
Practicas de Manufactura, estos poseen una metodologia propia, la cual se
presentara en cada uno de los capitulos que se abarcaran a continuacion, que una

vez implementada y aplicada lograra la certificacion de la industria en BPM.

A continuacion se presenta la metodologia que SALNICSA debera seguir

para implementar las Buenas Practicas de Manufactura en su proceso productivo:

Figura # 3: Piramide Metodol6gica de BPM.
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METODOLOGIA DE LAS 5’S DE LA CALIDAD

LnH

1.1. Metodologia de las 5’S de la Calidad.

Para dar inicio a este item, se presentara la secuencia légica que contempla
cada una de las etapas del método de las 5'S (Véase Tabla #4: Diagrama de
implementacion por etapas de las 5°S), el cual traerd a la empresa cambios
radicales en los habitos de trabajo y la implementacion de éste debera impulsarse
a través de un seguimiento periddico del grado de cumplimiento. La metodologia
de las 5’'S planteada sera una guia que dara pauta acerca de como la empresa
llevara a cabo la implementacion de cada una de ellas, siguiendo los pasos

concernientes para dar continuidad al avance de la siguiente S.

Revisar y
Separar lo .
. Clasificar las establecer las
que es util de " ESTABILIZAR
Lo cosas Uutiles. normas de
lo inatil.
orden.
Definir la Colocar a la
Tirar lo que manera de dar vista las
Lo ; MANTENER
es inutil. un orden a los normas asi
objetos. definidas.
Localizar los Buscar las
o lugares dificiles causas de
Limpiar las o .
. . de limpiar y suciedad y MEJORAR
instalaciones. .
buscar una poner remedio
solucién. a las mismas.
Eliminar lo . Implantar las EVALUAR
Determinar las .
que no es . gamas de (AUDITORIA
. zonas sucias. o
higiénico. limpieza. 5’S)
Acostumbrarse a aplicar las 5’S en el equipo de trabajo y respetar
los procedimientos en el lugar de trabajo.

Tabla # 4: Diagrama de implementacion por etapas de las 5'S.
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Las etapas mostradas en el cuadro anterior ayudaran a implementar

satisfactoriamente cada una de las 5’S para comprender a fondo en qué consisten

cada una de ellas, se explica brevemente a continuacion:

Primera etapa (LIMPIEZA INICIAL): La primera etapa de la
implementacion se centra principalmente en una limpieza a fondo del
sitio de trabajo, esto quiere decir que se saca todo lo que no sirve del
sitio de trabajo y se limpian todos los equipos e instalaciones a fondo,
dejando un precedente de como es el area si se mantuviera siempre
asi (se crea motivacién por conservar el sitio y el area de trabajo

limpios).

Segunda etapa (OPTIMIZACION): La segunda etapa de la
implementacion se refiere a la optimizacibn de lo logrado en la
primera etapa, esto quiere decir, que una vez dejado solo lo que sirve,
se tiene que pensar en coOmo mejorar lo que esta con una buena
clasificacion, un orden coherente, ubicar los focos que crean la
suciedad y determinar los sitios de trabajo con problemas de
suciedad.

Tercera etapa (FORMALIZACION): La tercera etapa de la
implementacion est4 concebida netamente a la formalizacion de lo
que se ha logrado en las etapas anteriores, es decir, establecer
procedimientos, normas o estandares de clasificacion, mantener estos
procedimientos a la vista de todo el personal, erradicar o mitigar los
focos que provocan cualquier tipo de suciedad e implementar las

gamas de limpieza.

La cuarta y ultima etapa (PERPETUIDAD): Se orienta a mantener
todo lo logrado y a dar una viabilidad del proceso con una filosofia de

mejora continua.
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Para la aplicacion de esta metodologia primeramente la empresa SALNICSA
procedera a la formacion de un grupo de trabajo dedicado a esta tarea. Dicho
grupo, considerando el personal con que cuenta la empresa actualmente y el
conocimiento en esta técnica debera estar constituido por tres personas (un
coordinador general, un responsable técnico y un asistente o ayudante), los cuales
seran las personas encargadas de implementar la metodologia 5'S y de llevar a
cabo los registros de su puesta en marcha y su posterior progreso, ya sea a corto
o largo plazo segun la disposicion y disponibilidad de todos los involucrados sin

obviar los recursos econdmicos con los que SALNICSA cuenta.

El coordinador de llevar a cabo la aplicacion de las 5’S de la calidad es quién
debe capacitar de manera profunda y detallada sobre éstas no sélo a su equipo de
apoyo sino también a todo el personal de la empresa. Pues se considera que esta

persona es la que debe tener pleno conocimiento de este método.

Por otra parte el grupo de trabajo debe presentar avances de la metodologia
no sélo a la gerencia sino también a los trabajadores para que éstos tengan
conocimientos del progreso alcanzado y motivarlos con la presentacion de un
mural donde se visualice el antes y después de las areas en que se aplico, y de

esta manera fomentar el inicio de la mejora continua.

1.1.1. Método para la Implementacion de Seiri.

El propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de
oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la
accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar. A
continuacion se muestran los pasos que se seguiran con la implementacion del

Seiri:
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Figura # 4: Pasos para implementar Seiri.

Con la implementacion del Seiri se obtendran los siguientes beneficios:

Mas espacio.

Mejor control de inventario.

Eliminacién del despilfarro.

Menos accidentalidad.
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Para dar inicio a la implementacion del Seiri se deberd proceder al
levantamiento de un inventario (Véase Formato #1: Formato para el levantamiento
de inventario), el cual permita la identificacion de los equipos, maquinarias,
materiales y herramientas presentes en el &rea de trabajo. Seguidamente, se
procede a clasificar dichos elementos en utiles y no utiles, para tal efecto se hara
un listado de elementos innecesarios, el cual se debe disefiarse tomando en
cuenta la ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accién sugerida para su
eliminacion. Esta lista es complementada por el operario, encargado o supervisor

durante el tiempo en que se ha decidido realizar la campafia de clasificacion con

ayuda de las tarjetas de color® haciéndose las siguientes preguntas:

e (Es necesario este elemento?

e Sijes necesario, ¢,es necesario en esta cantidad?

e Sies necesario, ¢tiene que estar localizado aqui?

Nombre del Area:

Cantidad

Elemento

Elemento
Necesario

Elemento
Innecesario

Formato # 1: Formato para el levantamiento de inventario.

® Las tarjetas de color permiten marcar o denunciar si en el sitio de trabajo existe algo innecesario

y que se debe tomar una accion correctiva.
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Una vez visualizado y marcados con las tarjetas los elementos innecesarios,
se procede a la elaboracion del plan de accion (Véase Figura #5: Diagrama de
flujo para la clasificacion) para retirar los elementos haciéndose las siguientes

consultas:
¢ Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta
¢ Almacenar al elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento.
Sl
TSR Lt
NO

E

NO

o — =
Si

Figura # 5: Diagrama de flujo para la clasificacion.
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El dltimo paso para la realizacion del Seiri es la documentacion la que se
registra a través de un formato de Tarjeta de Evaluacion Seiri (Véase Formato #2:
Tarjeta de Evaluacion de Seiri) para tener un mejor control de los datos arrojados
por la inspeccion hecha, el cual es anexado al informe final que debera ser
publicado en un tabléon o mural informativo y llevado a cabo por el responsable de

la aplicacion de esta primera etapa.

Nombre del articulo innecesario:

Cantidad encontrada del articulo:

Localizacién del articulo:

Categoria del Elemento encontrado:

1.- Accesorios o Herramientas de 2.- Productos de limpieza
trabajo

3.- Materia prima 4.- Equipo de oficina

5.- Objetos electrénicos 6.- Comida

7.- Libreria y papeleria 8.- Objetos personales

9.- Otros (Especificar):

Razoén por la debe ser retirado del lugar encontrado:

1.- No era necesario 2.- Material de desecho
3.- Defectuoso 4.- Reduce espacio de trabajo
5.- No se necesita pronto 6.- Otros (Especifique)

Accion correctiva a implantar:

Fecha: de de

Observaciones:

Formato # 2: Tarjeta de Evaluaciéon de Seiri.

En cada una de las areas de la empresa SALNICSA no se encuentra
designado la cantidad de herramientas, equipos y utensilios ya que cualquiera de
éstos son ocupados en cualesquiera de las areas por lo cual no sé logra identificar
cual de ellos le pertenece a cada area. Y esto se debe a que no existe suficientes
equipos para cada zona de trabajo provocando desorden, presencia de elementos
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innecesarios y la mala ubicacion de los equipos que favorece la falta de una
adecuada distribucion de planta por lo que el responsable de aplicar el Seiri sera
el encargado de tomar la decision de organizarlos, venderlos, repararlos, donarlos
o descartarlos segun sea el caso de éstos.

1.1.2. Método para la Implementacién de Seiton.

El Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al
correspondiente sitio. El orden es la esencia de la estandarizacién’, un sitio de
trabajo debe estar completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de
estandarizacion. La figura mostrada a continuacion indica los pasos para la

correcta implementacion del Seiton:

E)rd eny Estandarizacic’)a

!

Control Visual

!

L y
——
. y

!

Marcacion de la
ubicacion

!

E\/Iarcacién con colores]

Figura # 6: Pasos para la implementacion del Seiton.

" La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y procedimientos.
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Con la implementacion del Seiton se obtendran los siguientes beneficios:

Permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma rapida.

¢ Mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresiéon de que las

cosas se hacen bien”.
e Mejora el control de stock de repuestos y materiales.
e Mejora la coordinacion para la ejecucion de trabajos.

Para dar seguimiento se utilizan los controles visuales para indicar de una

manera facil lo siguiente:
e Sitio donde se encuentran los elementos.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben

realizar en un equipo o proceso de trabajo.

¢ Sitio donde se deben ubicar los elementos de aseo, limpieza y residuos

clasificados.

e Donde ubicar la carpeta, calculadora, boligrafos y lapices en el sitio de

trabajo.

Para proseguir la ejecucion del Seiton se deben tomar en cuenta los
siguientes criterios y principios que ayudaran a encontrar las mejores

localizaciones de herramientas y Utiles a través del Mapa 5'S®:

e Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su

frecuencia de uso.

e Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar

de trabajo.

8 El mapa 5’'S consiste en un grafico que muestra la ubicaciéon de los elementos que se pretende

ordenar en determinada area.
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Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de

trabajo.

Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la

secuencia con que se usan.

Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion

al alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las

herramientas, para retirarlos y colocarlos con facilidad.

Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Utiles que sirvan en

multiples funciones.

Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto®.

Una vez que se ha decidido las mejores localizaciones, es necesario un

modo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde

estan las cosas, y cuantas cosas de cada elemento hay en cada sitio, lo cual se

conoce como marcacion de la ubicacion. Para esto se pueden emplear:

Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.
Letreros y tarjetas.

Nombre de las areas de trabajo.
Localizaciéon de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.

° El almacenaje basado en la funcién consiste en almacenar juntas las herramientas que sirven

funciones similares. El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las

herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la produccién repetitiva.
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e Procedimientos estandares.
e Disposicion de las maquinas.
e Puntos de lubricacién, limpieza y seguridad.

Para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacién de elementos,
materiales y productos, etc. se hace uso del método de marcacion con colores, el
cual se utiliza para crear lineas que sefialen la division entre areas de trabajo y

movimiento, las aplicaciones mas frecuentes de las lineas de colores son:
e Localizacion de almacenaje de carros con materiales en transito.

e Localizacion de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua,

camillas, etc.
e Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

e Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar

elementos ya que se trata de areas con riesgo.

La industria SALNICSA no cuenta con un area especifica para el
almacenamiento de todo su producto terminado por lo que éste es estibado en
cualquier espacio disponible obstaculizando la realizacién de la demas tareas,
fomentando el desorden y trayendo consigo riesgos para el producto y los
operarios, por lo que se debe de destinar un area para almacenamiento de

producto terminado.

Las bodegas de las areas de lavado y dosificacion son utilizadas para el
almacenamiento de sacos sucios y bolsas de empaque vencidas, respectivamente
entre otros objetos ociosos; por lo que se considera es importante eliminar lo
inservible y transferir lo Gtil a una bodega consignada Unicamente a productos de
empaque y en caso de no tener donde colocar los objetos que se encuentran en

éstas proceder a su organizacion y limpieza. Por otro lado, el hecho de que
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existan bodegas en el primer y tercer piso de la instalacién constituye un riesgo en

el traslado tanto para el material como para el operario.

También es conveniente que la empresa destine para cada area las
herramientas que se ocupan en éstas y si ho se cuentan con suficientes
herramientas entonces crear areas comunes para el almacenamiento de las
mismas que permita el acceso inmediato por ambas partes. Asi mismo un espacio
exclusivamente para los productos de limpieza que igualmente no tiene una

ubicacion fija.

Es necesario aplicar nuevamente la marcacion de colores para las areas de
producto terminado, maquinaria, pasillos, etc. pues la pintura se encuentra
desgastadas, lo cual no permite visualizar adecuadamente la divisién entre areas

de trabajo y movimientos, seguridad y ubicacién de materiales.

1.1.3. Método para la Implementacion de Seiso.

El Seisd procura incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr
mantener la clasificacion y el orden de los elementos. El proceso de
implementacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y
suministro de los elementos necesarios para su realizacion, como también del
tiempo requerido para su ejecucion. A partir de la implementacion del Seiso se

obtendran los siguientes beneficios:
e Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.
¢ Menos probabilidad de contraer enfermedades.
e Menos accidentes.
e Mejor aspecto.

¢ Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.
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El Seisd6 debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear
el habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones, como se

muestra en la Figura #7:

Campafa de Limpieza )

i

Planificar el
mantenimiento de la

empresa

i

Preparar el manual de
limpieza

i

Preparar elementos
para la limpieza

I

plementa0|on de Ias]

£ €\ £ () )

Figura # 7: Pasos parala implementacién del Seis6.

Un buen inicio para la practica de la limpieza permanente es llevar a cabo
una campafa o jornada de limpieza. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un
estandar de la forma como deben estar los equipos permanentemente. Las
acciones de limpieza deben ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de
la jornada inicial. En esta jornada se eliminan los elementos innecesarios y se
limpia el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc. esta clase de limpieza no se
considera un Seis0 totalmente. Sino mas bien, ayuda a crear motivacion y
sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza y progresar a

etapas superiores de Seiso.
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Seguidamente, se procede a la planificacion de un programa de
mantenimiento de limpieza, donde el encargado de poner en marcha la técnica 5’S
debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta. Si se trata de un
equipo de gran tamafio sera necesario dividirla y asignar responsabilidades por
zona a cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar en un documento en el

gue se muestre la responsabilidad de cada persona.

Luego, es necesario preparar el manual de entrenamiento para la limpieza.
Este manual debe incluir ademas del documento de asignacién de areas, la forma
de utilizar los elementos de limpieza (detergentes, jabones, aire, agua), como
también, la frecuencia, tiempo medio establecido para esta labor y los estandares
para procedimientos de limpieza, el estandar puede contener fotografias que
sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo. Las
actividades de limpieza deben incluir la inspeccién antes del comienzo de turnos,
las actividades de limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen
al final del turno. Es importante establecer tiempos para estas actividades de

modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario.

Posteriormente, se debe preparar los elementos para la limpieza, se hace
uso nuevamente del Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares
faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo
y uso de estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion

de éstos.

Para dar fin a la metodologia de Seiso se efectla la implementacion de la
limpieza, la cual consiste en retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de
lubricacion, asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes,
cajones, maguinaria, ventanas, etc. Es necesario remover capas de grasa y mugre
depositadas sobre las guardas de los equipos y rescatar los colores de la pintura o

del equipo ocultado por el polvo.

SeisO implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo,

oxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las
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superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se
deposita polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el

estado interior.

Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de
acceso dificil, ya que en un futuro sera necesario realizar acciones Kaizen o de

mejora continua para su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

SALNICSA lleva a cabo jornadas de limpieza cada quince dias donde
participan todos los empleados involucrados en el proceso productivo encargados
de dar mantenimiento a la maquinaria y limpieza de pisos Unicamente, asi mismo
al finalizar la jornada laboral los empleados tienen el habito de realizar labores de
limpieza en sus puestos de trabajo. Sin embargo la empresa debe incluir en su
programa de limpieza la responsabilidad del plan de accién de trabajo a un
miembro del equipo para que se sientan comprometidos y vayan creando un
habito de Seiso, asi como también se debe de establecer diferentes dias para el
curso de las actividades donde no solamente se limiten a las actividades antes

mencionadas sino también la limpieza de instalaciones fisicas.

1.1.4. Método parala Implementacion de Seiketsu.

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares
a la préactica de las tres primeras "S". Esta cuarta S esté fuertemente relacionada
con la creacién de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas
condiciones. A partir de la implementacion del Seiketsu se obtendran los

siguientes beneficios:
e Se guarda el conocimiento producido durante afios.

e Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar

impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

e Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y

elementos de trabajo.
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e Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o

riesgos laborales innecesarios.

Para implementar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:

<Estandarizacién>

Asignar trabajos y
responsabilidades

!

Integrar las
acciones,
clasificar, ordenar
y limpiar en los
lugares

Figura # 8: Pasos para la implementacion del Seiketsu.

Inicialmente se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas
definidas en las etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la
limpieza, ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo
cual se hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexién acerca de los
elementos encontrados para poder darle una solucion que lleve a Ila

estandarizacion de las actividades de clasificacion, orden y limpieza.

Para continuar con el método Seiketsu se deben asignar trabajos y
responsabilidades a cada empleado sobre lo que tiene que hacer, cuando, dénde
y como hacerlo. Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con

sus lugares de trabajo; Seiri, Seiton y Seisd tendran poco significado.
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Debe darse instrucciones sobre las tres primeras “S” a cada persona acerca
de sus responsabilidades y acciones a cumplir en relacién con los trabajos de
limpieza y mantenimiento autébnomo. Los estandares pueden ser preparados por
los operarios, pero esto requiere una formacidén y préctica kaizen para que

progresivamente se vayan mejorando los tiempos de limpieza y métodos.

Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:

e Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
e Manual de limpieza.
e Mural de gestidn visual donde se registra el avance de cada S implantada.

e Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso,
fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.

Seguidamente conviene integrar las acciones Seiri, Seiton y Seisd en los
trabajos de rutina. El estandar de limpieza de mantenimiento auténomo facilita el
seguimiento de las acciones de limpieza, lubricacién y control de los elementos de
ajuste y fijacion. Estos estandares ofrecen toda la informacién necesaria para
realizar el trabajo. EI mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural

de los trabajos regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer referencia al
manual de limpieza preparado para implantar Seiso. Los sistemas de control visual
pueden ayudar a realizar vinculos con los estandares. Ejemplo: Si un trabajador
debe limpiar un sitio complicado en una maquina, se puede marcar sobre el
equipo con un adhesivo la existencia de una norma a seguir. Esta norma se
ubicara en el mural de gestion visual para que esté cerca del operario en caso de
necesidad. Se debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la
oficina. Esta clase de normas y lecciones de un punto deben estar ubicadas en el

mural de gestion y éste muy cerca del equipo.

En SALNICSA no existe ningun tipo de programa donde se desarrolle la

aplicacién de las 3'S en el area de trabajo por lo tanto no se encuentran
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estandarizadas las actividades en pro a la organizacién, orden y limpieza
impidiendo a su vez la puesta en marcha de la quinta S, lo anterior imposibilita un
ambiente de trabajo limpio, sano y seguro; ya que es importante recordar que hoy
en dia la buena imagen, la calidad y el buen servicio son los pilares fundamentales

gue aseguran competitividad.

1.1.5. Método para la Implementacion de Shitsuke.

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion,
orden, limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las
personas y solo la conducta demuestra su presencia, sin embargo, se pueden
crear condiciones que estimulen la préactica de la disciplina (Véase Figura #9:

Implementacién de Shitsuke).

La practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente
desarrollados. En lo que se refiere a la implantacion de las 5'S, la disciplina es

importante porque sin ella, la implementacion de las cuatro primeras S’s, se

deteriora rapidamente.

Papel de la direccion Papel de los funcionarios y
e contratistas

Formacién

Figura # 9: Implementacion de Shitsuke.
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Pasos propuestos para crear disciplina:

e Uso de ayudas visuales.

e Recorridos a las areas, por parte de los directivos.

e Publicacion de fotos del "antes" y "después”, boletines informativos,
carteles, usos de insignias, concursos de lema y logotipo.

e Establecer rutinas diarias de aplicacion como “5 minutos de 5'S”,

actividades mensuales y semestrales.

Al llevar a cabo la realizacion de Shitsuke se obtendran los siguientes

beneficios:

e Se evitan reprimendas y sanciones.
e Mejora la eficacia.
e El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros.

e Mejora la imagen.
% Vision compartida.

La teoria del aprendizaje en las organizaciones sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una convergencia entre
la visién de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario
que la direccion de la empresa considere la necesidad de liderar esta
convergencia hacia el logro de metas comunes de prosperidad de las personas,
clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos serd imposible de lograr
crear el espacio de entrega y respeto a los estandares y buenas practicas de
trabajo.

4 Formacion.

Las 5’S no se trata de ordenar en un documento por mandato "Implante las
5S". Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender
haciendo" cada una de las 5’S. No se trata de construir "carteles" con frases,

esloganes y caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador.
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Estas técnicas de marketing interno serviran puntualmente pero se agotan

rapidamente.
# El papel de la Direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implementacion

del Shitsuke la direccidn tiene las siguientes responsabilidades:

e Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5'S y

mantenimiento autbnomo.

e Crear un equipo promotor o lider para la implementacion en toda la

planta.

e Asignar el tiempo para la practica de las 5'S y mantenimiento

autonomo.
e Suministrar los recursos para la implementacion de las 5’S.
e Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en cada area de

la empresa.
« Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.
e Aplicar las 5’S en su trabajo.
o Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.

e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implementacién

de las 5'S.
# EIl papel de trabajadores

e Continuar aprendiendo mas sobre la implementacion de las 5’S.
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Asumir con entusiasmo la implementacion de las 5’S.

« Colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un

punto.
« Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de trabajo.
« Realizar las auditorias de rutina establecidas.

« Pedir al jefe del &rea el apoyo o recursos que se necesitan para implantar
las 5’S.

« Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar

problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

« Participar activamente en la promocion de las 5’S.

A continuacién se muestra por medio de fotografias el area de lavado en la

cual se puede implementar la metodologia 5’S expuesta anteriormente y de ésta

manera ayudar a tener un area limpia, segura y confortable.
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L+ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE
SANITIZACION — POES

1.2.  Procedimientos Operacionales Estandares

de Sanitizacion (POES).

En este item, se daran a conocer los Procedimientos Operacionales
Estandares de Sanitizacién que se elaboraron para la empresa SALNICSA, cada
uno de ellos describe los procedimientos de limpieza y desinfeccion que deberan
llevarse a cabo, asi como la frecuencia en que deberdn ser realizados para
prevenir la contaminacion directa o adulteracion del producto. Ademas, se incluyen
los registros para ser documentados una vez se haga la inspeccion, la operaciéon y

la verificacion de los mismos.
Los POES que se elaboraron son:
1.- Procedimiento para la Seguridad del Agua.

2.- Procedimiento para la limpieza y desinfeccion de Superficies de

Contacto.
3.- Procedimiento para la Prevencion de la Contaminacion Cruzada.
4.- Higiene de los Empleados.
5.- Procedimientos para la Proteccion de los Alimentos.
6.- Procedimientos para Manipulacion de los Compuestos Yodo y Fluor.
7.-  Control de Salud de los empleados.

8.- Procedimiento para el Control de Plagas y Vectores.
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Caddigo: POES-PSA-001 Pagina: 1 de 10

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA Emision: Revision
Revision N° Aplicable a: Planta
Titulo: Procedimiento para la Seguridad del agua.

1 OBJETO.

Describir las actividades que se seguiran para la limpieza de los depdsitos

de almacenamiento de agua con el fin de que asegure su desinfeccion.
2 ALCANCE.

Este procedimiento va dirigido a todo tipo de depdsito y almacenamiento de
agua potable y reprocesada en conjunto con sus tuberias.

3 DEFINICIONES.

# Agua potable: Agua apta para el consumo humano y/o su utilizacién en
proceso destinados a la produccion de alimentos, obtenida por procesos de
purificacion fisicos y/o quimicos; y cumple los pardmetros establecidos en

las normativas nacionales.

# Agua reprocesada: Agua utilizada nuevamente en las operaciones de

lavado en el proceso productivo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Caddigo: POES-PSA-001 Pagina: 2 de 10

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA Emision: Revision
Revision N° Aplicable a: Planta
Titulo: Procedimiento para la Seguridad del agua.

4 RESPONSABILIDAD.

Quien llevara a cabo esta actividad seran dos personas designadas segun el
programa de limpieza.

5 CONDICIONES GENERALES.

El agua potable es suministrada por ENACAL la cual se encarga de brindarle
su debido tratamiento de potabilizacién. Para mantener la calidad de ésta se debe
mantener siempre tapado los depdsitos de almacenamiento de la misma. Sin
embargo, y debido a que también se utiliza agua reprocesada es necesario que se

limpien y desinfecten sus depdsitos.

Los tanques de almacenamiento de agua potable tienen una capacidad total
de 2500 litros.

6 PROCEDIMIENTOS.
6.1 Pasos a seguir en el muestreo.

B Establecer los puntos de muestreo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Titulo: Procedimiento para la Seguridad del agua.

B Establecer la frecuencia y los periodos de muestreo.

B Conocer los parametros a analizar segun los métodos normalizados de

analisis.

B Preparar el material necesario, por ello se debe determinar el nimero y el

volumen de las muestras.

B Mantener las condiciones mas adecuadas para el transporte y la

conservacion de las muestras. Para evitar la inestabilidad de las muestras se
deberan refrigerar. Una vez tomada la muestra debe cerrarse
herméticamente y etiquetarse correctamente y deben enviarse al laboratorio
lo antes posible debido a que los analisis deben realizarse en 6 horas o

maximo 24 horas.

Nota:

& El volumen de muestras no debe ser menor de 2 litros y se debe contar

con personal capacitado para la toma y manipulacién de las muestras.

& El laboratorio enviara los resultados obtenidos del andlisis de la calidad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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Titulo:

Procedimiento para la Seguridad del agua.

del agua a la empresa y ésta serd la encargada de verificar que estos
resultados se ajusten a los parametros expuestos en la norma de calidad
del agua CAPRE™.

6.2 Procedimiento paralalimpieza de los tanques de almacenamiento.

B Cerrar llave de ingreso de agua al tanque.

B Abrir todos los grifos hasta llegar a un nivel aproximado a los 20 cm a fin de
disponer de agua para la etapa inicial de la limpieza del mismo. Se agregara

al agua una solucion desinfectante a base de hipoclorito de sodio al 10%,

hasta llegar a una concentracion final de 2 miligramos por litro.

B Con una escoba o cepillo plastico (nunca metalico) remover las suciedades
de paredes y piso del tanque utilizando el agua que quedd en él, prestando

atencion a las grietas o fisuras por ser sitios donde abundan

microorganismos.

B Abrir la valvula de limpieza y tirar esa agua.

19 yéase Anexo A2: Norma Técnica Obligatoria Nicaraguense Norma para la Clasificacion de los

Recursos Hidricos.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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Revision N° Aplicable a: Planta
Titulo: Procedimiento para la Seguridad del agua.

B Ingresar agua limpia al tanque y repetir el procedimiento de los puntos 3y 4

hasta que el agua ya no salga turbia.

B Llenar el tanque hasta la mitad con agua limpia y agregar medio litro de
hipoclorito de sodio por cada 1000 litros de la capacidad total del tanque

lleno.
B Abrir la llave de ingreso de agua al tanque y llenarlo con agua de la red.
B Dejarlo por lo menos 3 horas sin usarlo para asegurar la desinfeccion.

B Abrir todos los grifos y vaciar el tanque. Se asegura asi la desinfeccion de las

caferias.

B Finalmente, se cierran todos los grifos y se coloca al tanque su tapa
correspondiente y se asegura. Abrir la llave de ingreso de agua al tanque y

llenarlo.
6.2.1 Frecuencia.

Al menos dos veces al mes.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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6.2.2 Materiales y/o equipos.

% Cepillos con cerdas sintéticas

& Guantes

Botas

6.2.3

Sustancias.

Hipoclorito de sodio

% Agua

6.2.4 Monitoreo.

Se monitorea el cloro residual y la calidad bacteriolégica.

6.3 Procedimiento paralalimpieza de las pilas de salmuera.

Primer dia:

B Apagar las bombas que succionan el agua.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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B Extraer el agua hacia las pilas de secado de sal por medio de tubos PVC
gue deben ser conectados a las cafierias junto a la bomba para que se dé

esta operacion. Abrir la valvula para que salga el agua.

Sequndo dia: Una vez secos los restos de sal que se encuentran dentro de

las pilas de salmueras:
B Proceder a retirar los restos de sal contenida en las pilas.

B Abrir los grifos hasta llegar a un nivel aproximado a los 15 cm a fin de
disponer de agua para la etapa inicial de la limpieza de las mismas. Se
agregara al agua una solucion desinfectante a base de hipoclorito de sodio
al 10%.

B Con una escoba o cepillo plastico (nunca metalico) remueva las suciedades
de paredes y piso de las pilas utilizando el agua que quedd en ellas,
prestando atencion a las grietas o fisuras por ser sitios donde abundan los

microorganismos.

B Abrir la valvula de limpieza y tirar esa agua.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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B Ingresar agua limpia y repetir el procedimiento de los puntos 5 y 6 hasta

gue el agua ya no salga turbia.

B Llenar las pilas de salmuera a la mitad con agua limpia y agregar medio litro

de hipoclorito de sodio por cada 1000 litros de la capacidad total de éstas.
B Abrir la llave de ingreso de agua y llenar las pilas con agua de la red.
B Dejar por lo menos 3 horas sin usarlas para asegurar la desinfeccion.
B Abra todos los grifos y vacie las pilas.

B Finalmente, se cierran todos los grifos. Abrir la llave de ingreso de agua

potable a las pilas de salmuera y llenarlas.
6.3.1 Frecuencia.
Cada 5000 qq de sal lavada.
6.3.2 Materiales y/o equipos.

% Cepillos con cerdas sintéticas

& Guantes
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Botas
Carretillas
Palas de aluminio
6.3.3 Sustancias.

Hipoclorito de sodio

& Agua

6.3.4 Monitoreo.

Se monitorean los siguientes pardmetros: bacterioldégicos, organolépticos y

andlisis fisico — quimicos.
7 VERIFICACION

El encargado de supervisar la actividad es el jefe de produccion y/o jefe de

calidad, el cual asignara a dos personas para llevar a cabo el procedimiento.

8 REGISTROS

&% Véase Anexo B1l: Formato para la toma del muestreo del agua.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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% Véase Anexo B2: Formato Pre-Operacional de inspeccion de los

depdsitos de agua.

% Véase Anexo B3: Formato Operacional para la limpieza y sanitizacion

de los depdésitos de agua.

& Véase Anexo B4: Formato Post-Operacional para la verificacion de

limpieza en los depdésitos de agua.
9 DOCUMENTOS RELACIONADOS.

& Véase Anexo A2: NTON 05 007-98: Norma para la Clasificacion de
los Recursos Hidricos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Procedimiento para lalimpieza y desinfeccion
de Superficies de Contacto

Revisi6on N°

Titulo:

1 OBJETO.

Sanitizar los equipos, los utensilios de planta y equipos de proteccién

personal para realizar las actividades de produccion.
2 ALCANCE.

Este procedimiento estd dirigido a todos los equipos y utensilios que se

encuentran en contacto directo con las actividades de produccion de sal.
3 DEFINICIONES.

# Contaminacion cruzada: Contaminacion quimica, fisica o biologica
transmitida de un area hacia otra a través del personal, aire, equipos,

utensilios y herramientas o productos.

# Desinfeccion (Sanitizacion): La eliminacion de tierra, residuos de

alimentos, suciedad, grasa u otras materias objetables.

# Limpieza: Es la reduccion del niumero de microorganismos presentes en
las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos,

mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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Procedimiento para lalimpieza y desinfeccion
de Superficies de Contacto

Revisi6on N°

Titulo:

nivel que no constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se

elaboren.

# Servicio Unico: Equipos, utensilios o herramientas que por la naturaleza de

utilizacién, sea usado exclusivamente para una funcién.

4 Superficies en contacto con los alimentos: Areas de equipos,
herramientas o utensilios con las que el producto o la materia prima hace

contacto directo.
4 RESPONSABILIDAD

La responsabilidad sobre los equipos, herramientas, utensilios, vestimenta y
todos aquellos que se consideran como superficies de contacto directo con el
alimento recae sobre el operario el cual debe velar que éstos se encuentren en

buen estado al aplicar el procedimiento POES-PLDS-002.
5 CONDICIONES GENERALES

Con respecto a la vestimenta de los empleados el lavado, limpieza y

desinfeccion sera realizado por ellos mismos en su casa de habitacion,

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Revisi6on N°

Titulo:

diariamente para evitar la contaminacion cruzada dentro de la empresa y sobre el

producto.

Todo el equipo, los utensilios y los articulos de servicio deberan estar
fabricados con materiales sanos; ser de disefio comercial, fabricado para
durabilidad bajo condiciones de uso normal; y resistente a abolladuras, marcas,
despostillados. El equipo, los utensilios y los articulos de servicio Unico no deberan
impartir olor, color o sabor o de ninguna manera contribuir a la contaminacion de

los alimentos.

El equipo y los utensilios deberan ser reparados con materiales seguros y

mantenerse en buenas condiciones.

Todos los equipos deberan permanecer tapados con plastico, mientras no

estén en uso y sobre todo al final de la jornada de trabajo.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccién descritos, ademéas de las
frecuencias sugeridas, también deberan ejecutarse después de fumigaciones

realizadas en la planta.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Titulo:

Todas las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion de equipos
deben almacenarse en un area especifica para tal fin, alejados de las areas de

produccién o almacenamiento de materia prima o aditivos
Superficies en Contacto con los Alimentos
Las superficies multiusos que tienen contacto con los alimentos deberan ser:

Lisas
Libres de cuarteaduras, costuras, despostillados e imperfecciones similares;

Sin angulos internos, esquinas y espacios;

P P P

Terminados para que tengan soldaduras y uniones lisas; y que sean

accesibles para la limpieza e inspeccién por uno de los siguientes métodos:

e Sin tener que ser desarmados

e Desarmarlos sin el uso de herramientas

e Por desarmado facil con el uso de Unicamente herramientas sencillas,
como martillos, desarmadores o pinzas, las cuales estan disponibles

inmediatamente en un lugar de facil acceso cerca del equipo.
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La limpieza de superficies y utensilios en contacto con los alimentos debera
ser esmerada y minuciosa. Ademas de la limpieza fisica, deberan utilizarse

sustancias desinfectantes aprobadas para dicho uso.

La madera no es permitida como material de construccion de equipos ni

utensilios.
Estaciones de lavado.

La empresa debe constar con areas exclusivas para el lavado de panas,
cucharas, palas, escobas, brochas y carretillas, todos ellos en contacto con el
producto. Deben existir diferentes estaciones para el lavado de los utensilios
utilizados en todas las &reas a fin de evitar la contaminacion cruzada. Dichas
estaciones deber ser suficientes para realizar el lavado, enjuagado y desinfeccién
manual del equipo y utensilios. Estas areas seran de uso exclusivo y Unicamente

en este lugar se podran ejecutar actividades de limpieza y desinfeccion.
Manejo y almacenamiento de equipos y utensilios.

El almacenaje de equipo, utensilios, trapos, guantes, articulos de limpieza

gue estén limpios y desinfectados, no deberan ser ubicados en:
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& Areas de casilleros.
& En cuartos de bafio.
& En vestidores.
& Bajo otras fuentes de contaminacion.

Para esto, la empresa debe poseer anaqueles de uso exclusivo para los
equipos y/o utensilios de cada area en donde se almacenaran al final de cada
jornada y/o después de ser limpiados y desinfectados. No se deberan guardar

utensilios sucios junto a los limpios.

En cuanto a los empleados, éstos deben presentarse a sus labores diarias

cumpliendo las siguientes condiciones:
e Bafio diario.

e Cabello recogido para las mujeres y cabello corto y barba afeitada
para los hombres.

e Las mujeres no deben de presentarse maquilladas.

e Ufas de manos cortas, limpias y sin esmalte incluso transparente.
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e Durante las labores, no se deben usar anillos, pulseras y relojes sin

importar el material del que estén hechos.

e Las ufias deben estar siempre limpias y cortas, aproximadamente

3mm o que no superen la punta del dedo.

e No usar ufas artificiales.

e Cuando se use guantes se debe entender que no es sustituto de

lavado de las manos, pero si estos son desechables deben cambiarse

después de ir al bafio o después de cada una de las actividades

mencionadas anteriormente.

Medidas preventivas en las préacticas de limpieza.

& No debe salpicarse agua del piso ni de equipo sucio a equipo limpio durante

la operacion.

& Debe prevenirse que el agua de operaciones de limpieza en un éarea

desemboque hacia areas donde se produce producto.
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& Para prevenir contaminacion de producto, ciertas herramientas y utensilios
deben dedicarse a usos especificos y manejarse y/o almacenarse

separadamente, incluyendo:

e El equipo para limpieza de equipos de produccién debe mantenerse

separado del equipo para limpieza de pisos.

e Trapeadores de piso deben manejarse de una manera sanitaria.
Deben enjuagarse, torcerse, colgarse para secar y almacenarse en un

area designada.

& Los cepillos deben manejarse de acuerdo a un cédigo de color especifico
de la planta. Ejemplos de consideraciones para los usos son: los utilizados
para las pilas de salmuera y los de limpieza de tanques de almacenamiento

de agua potable.
& No deben almacenarse partes limpias con partes sucias.

& Las superficies de metal deben limpiarse con limpiadores aprobados y

herramientas que no dafiaran la superficie exterior.
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& Cuando se necesitan solventes para limpiar superficies que tienen contacto
con alimento, el solvente debe ser aprobado para el uso destinado y para
contacto con producto. Todas las areas de superficie deben lavarse con
jabon o detergente apropiados y enjuagarse con agua potable antes de

usar.

&% Solventes volatiles que pueden impactar negativamente al producto no

deben usarse en areas donde el producto esté expuesto.

& Los utensilios de limpieza deben almacenarse en una forma que prevenga

la contaminacion y alojamiento microbiano.

&% Cepillos de alambres jaméas deben usarse en superficies con contacto al
producto, sin embargo si pueden usarse en equipo de envases hechos de

acero inoxidable y no en contacto con el producto.
6 PROCEDIMIENTOS.
6.1 Procedimiento de limpieza de trituradora.

B Descubrir la trituradora (inicio de la jornada).
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B Soplar con aire comprimido toda la maquina.

B Engrasar las chumaceras.

B Tensar y lubricar la cadena.

B Lavary limpiar con trapo humedo el exterior de la trituradora.

B Cubrir con plastico el embudo de la trituradora (al finalizar la jornada

laboral).

Nota: El procedimiento se mantiene para la limpieza general, sin embargo,

se lava todo el molino con abundante agua.
6.1.1 Frecuencia.
Minimo 2 veces al dia. Al inicio y final de la jornada.
Cada vez que sea necesario.

Aceitarla cada 3 dias.
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6.1.2 Materiales y/o equipos.

% Aire. & Lubricantes.
& Trapo blanco. & Grasa.
& Espéatula. & Manguera.
&% Manguera. % Botas.
& Equipo de aire & Gafas.

comprimido.

6.1.3 Sustancias.
% Agua.

6.2 Procedimiento de limpieza del molino de martillo.
B Descubrir el molino (al iniciar la jornada).
B Soplar con aire comprimido toda las estructura.
B Limpiar con un cepillo el cilindro y el cono.
B Limpiar camara de absorcion.

B Limpiar abastecedor.
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B Cubrir el molino con pléastico (fin de la jornada).

B Lavar y almacenar los materiales de limpieza.

Nota: Para la limpieza general se mantiene el procedimiento, pero se lava

con abundante agua y jabon liquido.
6.2.1 Frecuencia.
Minimo 2 veces al dia. Al iniciar y finalizar la jornada.
Cada vez que sea necesario.
6.2.2 Materiales y/o equipos.

& Cepillo

& Limpion.
6.2.3 Sustancia.

% Agua

& Jabon liquido o detergente
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6.3 Procedimiento de limpieza de la banda transportadora.

6.3.1

B Cepillar la banda para retirar restos de sal.

B Enjuagar con abundante agua.

B Secar al aire libre.

B Engrasar los rodillos.

Frecuencia.

Diario al inicio de la jornada laboral.

Cada vez que sea necesatrio.

6.3.2

Manguera.

P P P P

Grasa.

Lubricantes.

Materiales y/o equipos.

Cepillo de cerdas sintéticas.
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6.3.3 Sustancias.

% Agua.

6.4 Procedimiento de limpieza de los cangilones.

B Lavar con abundante agua.

B Retirar restos de sal con ayuda de una espatula y destornilladores.

6.4.1 Frecuencia.

Una vez ala semana.

Cada vez que sea necesario.

6.4.2

Espatula.

Manguera.

P P P P

Botas.

Destornilladores.

Materiales y/o equipos.
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6.4.3 Sustancias.
% Agua.

6.5 Procedimiento de limpieza de los dosificadores de yodo y fluor.
B Descubrir el dosificador (al inicio de la jornada).

B Retirar del cilindro todos los residuos liquidos del compuesto (yodo y

flor segun sea el caso).
B Lavar el cilindro con abundante agua.
B Dejar escurrir, maximo 20 minutos.
B Alinear y socar coplin.

B Las paredes exteriores del dosificador limpiarlas con un trapo

hiumedo.

B Cubrir el dosificador (al finalizar la jornada).
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6.5.1 Frecuencia.

Una vez al dia.

Cada vez que sea necesario.
6.5.2 Materiales y/o equipos.

& Trapos blancos.

& Manguera.

6.5.3 Sustancias.
&% Agua.

6.6 Procedimiento de las bandas helicoidales.
B Desmontaje de helicoides.

B Retirar los restos de sal con ayuda de una espatula y depositarlos en

un recipiente para desecharlos.

B Enjuagar con abundante agua.
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B Colocar los helicoides.

B Una vez finalizado el procedimiento proceder a la limpieza del area de
trabajo y de los materiales y/o equipos utilizados.

6.6.1 Frecuencia.
Una vez a la semana.

Cada vez que lo amerite en dependencia de la acumulacion de sal dentro de

la banda helicoidal.
6.6.2 Materiales y/o equipos.

Destornilladores.
Espatulas.

Manguera.

P P P P

Escoba.

6.6.3 Sustancias.

&% Agua.
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6.7 Procedimiento de limpieza de la centrifuga.

6.7.1

Apagar el equipo.

Retirar restos de sal adheridos al rotor con una barra de metal con

mucho cuidado.
Limpiar con aire comprimido la centrifuga.

Enjuagar con suficiente agua el rotor y dejar que seque

completamente.
Lubricar las piezas.
Al finalizar, limpiar el area.

Frecuencia.

Cada quince dias.

Cada vez que sea necesario.
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6.7.2 Materiales y/o equipos.

Barra de metal.
Manguera.
Escoba.

Basurero y bolsas de desechos.

P P P P

Palas.

6.7.3 Sustancias.

&% Agua.

Lubricante.
6.8 Procedimiento de limpieza de caldera.

Lo mas practico es limpiar la caldera con un cepillo cuyas cerdas no sean
metalicas. Hay que prestar atencidon al tamafio de este cepillo, puesto que tiene
gue ser adecuado para acceder a los espacios mas reducidos y dificiles de
alcanzar. Asimismo, durante la limpieza hay que evitar la formacion de polvo, para
gue éste no se vuelva a acumularse en las diferentes partes. También se deberan

retirar los restos de sal cristalizados en las paredes interiores de la caldera con un
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martillo de hule nunca de metal pues podria causar fisuras en éste y una vez
retiradas todas las particulas se procede a su limpieza lavandolo con abundante

agua.

En cuanto a los principales componentes que se deben limpiar de una
caldera, estos son la carcasa, el ventilador, el quemador, los electrodos y los

conductos de humos:

& Carcasa. Lo mas comodo es limpiar la carcasa, asi como el panel de
mandos, con un pafio hiumedo, sin utilizar ningn producto de limpieza ni

detergentes fuertes o corrosivos.

& Ventilador. Es el encargado de recoger del exterior el aire que se utiliza en
la combustién, por lo que es una de las partes mas susceptibles de
acumular polvo. Hay que frotar con cuidado para no obstruir la entrada de

aire.

& Quemador. Tiene un papel fundamental en la combustion, de ahi que deba

estar siempre limpio para que la alimentacion de gas le llegue sin

problemas.
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& Electrodos. Los electrodos son imprescindibles para el encendido de la

caldera, por lo que se debe comprobar que estan en buen estado y

sustituirlos en caso de deterioro.

& Conductos de humos. Es importante limpiar esta parte para evitar

cualquier posible obstruccién en la salida de humos.

6.9 Procedimiento de limpieza de tanques de enfriamiento.

B Retirar con ayuda de un mazo de hule los restos de sal adheridos a

las paredes, dando golpes moderados.

B Enjuagar con agua fria.

B Dejar que las paredes interiores del tanque sequen completamente.

6.9.1 Frecuencia.

Cada quince dias.

Cada vez que sea necesario.
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6.9.2 Materiales y/o equipos.
% Manguera.
6.9.3 Sustancias.
% Agua.
6.10 Procedimiento de limpieza de selladoras.

B Sacudir la sal con brochas.
B Limpiar terminales.

B Chequear las resistencias.

B Cambiar el teflén dafiado por uno nuevo.

6.10.1 Frecuencia.

Limpieza diaria (al inicio y fin de la jornada).

Limpieza durante se esté operando o cada vez que sea necesario.
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6.10.2 Materiales y/o equipos.

& Brochas.

& Teflon.

6.11 Procedimiento de limpieza de utensilios (Tinas, brochas, palas,

cucharas de medida, carretillas, guantes y botas.)

B Deberan lavarse todos los utensilios del area de produccién con abundante

agua y jabon liquido en su respectiva estacion de lavado.

B Luego deben asegurase del buen secado antes de utilizarlas y/o

almacenarlas.
6.11.1 Frecuencia.
Minimo 2 veces al dia. Al inicio y final de la jornada laboral.

Cada vez que sea necesatrio.
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6.11.2 Materiales y/o equipos.

& Cepillos.
& Fregadero.

& Pana.
6.11.3 Sustancias.

% Agua.

& Jabon liquido o detergente.

6.12 Limpiezay Calibracion de pesas y basculas.

Limpieza:
B Retirar con un cepillo de cerdas sintéticas los restos sélidos de sal.
B Limpiar con un trapo humedo.

Calibracion: Subcontratar una empresa especializada en la calibracién de

este tipo de instrumentos de medicién.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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Procedimiento para lalimpieza y desinfeccion
de Superficies de Contacto

6.12.1 Frecuencia.

Limpieza:
Diaria.

Calibracion:

Una vez cada tres meses.

Cada vez que sea necesario.

6.12.2 Materiales y/o equipos.

& Cepillo de cerdas sintéticas.

% Trapos secos blancos.

6.13 Procedimiento de Sanitizacién de manos.

B Humedecer las manos entre si durante 20 segundos.

B Humedecer el antebrazo hasta el codo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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B Colocar una dosis de jabon liquido antiséptico, restregando toda la
superficie de las manos, incluyendo el dorso hasta el codo, las mufecas,

entre los dedos y bajo las uias.
B Enjuagar desde las uias (hacia arriba), manos y antebrazos.

B Secar las manos con toallas de papel, comenzando por las manos y

después antebrazo y codos.
6.13.1 Frecuencia.

El lavado de manos se hace antes de iniciar la jornada de trabajo, después
de ir al bafio, al comer, fumar, después del descanso, al estornudar, toser o
tocarse la nariz, al rascarse la piel o las heridas, después de tocar equipos o
utensilios sucios, al tocar desperdicios en el suelo o manipular plaguicidas o

quimicos para la limpieza.
6.13.2 Materiales y/o equipos.

& Jabon liquido antiséptico.

& Toallas de papel.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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6.13.3 Sustancias.

& Agua potable.

7 VERIFICACION.

Los responsables de areas deberan verificar el adecuado cumplimiento de

los procedimientos de limpieza de los equipos inmediatamente después de llevada

a cabo la operacion.

8 REGISTROS.

& Véase Anexo B5: Formato Pre-Operacional para inspeccién de las

superficies de contacto.

% Véase Anexo B6: Formato Operacional de limpieza y sanitizacion de

las superficies de contacto.

% Véase Anexo B7: Formato Post-Operacional para la verificacion de

limpieza en las superficies de contacto.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.
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1 OBJETO.

Prevenir la contaminacién cruzada trasmitida de los objetos antihigiénicos a
los alimentos, los materiales para el envasado de éstos y otras superficies en
contacto con los mismos, incluidos los utensilios, guantes y vestimentas exteriores

con el fin de que el producto final llegue inocuo a las manos del consumidor.
2 ALCANCE.

Este procedimiento va dirigido a todas las éareas y personal de las

instalaciones fisicas en donde se manipula el alimento.
3 DEFINICIONES

# Contaminacién cruzada: Contaminacion quimica, fisica o biol6gica
transmitida de un area hacia otra a través del personal, aire, equipos,

utensilios y herramientas o productos.
4 RESPONSABILIDAD.

Un supervisor designado por la empresa es el encargado de vigilar la higiene
de los empleados al comienzo de la jornada laboral y durante el periodo de

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:
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trabajo, este evaluard que los empleados estén limpios, usando la vestimenta
apropiada incluidas las restricciones de cabello y el uso de joyas u otras
ornamentaciones que podrian contaminar el producto. También debe vigilarse
periodicamente las practicas de los empleados a lo largo del periodo de trabajo

para asegurarse que no ocurra contaminacion cruzada.
Las practicas de los empleados que deben ser vigiladas incluyen:
& Los guantes que se usen apropiadamente.

& Lavado de manos y proceso de desinfecciébn se lleven a cabo

adecuadamente.

& Actividades inapropiadas como beber, comer y fumar no ocurran en

las areas de manipulacion de alimentos.
5 CONDICIONES GENERALES

Para controlar eficazmente la contaminacidn cruzada es necesaria la

evaluacion y monitoreo de todas las areas de procesamiento o el ambiente de

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.
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manipulacion del alimento para asegurar que éste no se maneje, se almacene o

se procese de una manera que permita la contaminacién del producto final.

Las manos, los guantes, las vestimentas exteriores, los utensilios, las
superficies en contacto con los alimentos del equipo; que entran en contacto con
los desechos, el piso u otros objetos insalubres pueden contribuir a la
contaminacion del producto. Los empleados deben adiestrarse en cuando y cémo
deben lavar adecuadamente y desinfectar sus manos, los guantes y las
vestimentas asi como el equipo, tal como las palas y los baldes que entran en

contacto con el piso o los desechos.

Es también muy importante recalcar que para limpiar eficazmente el equipo
debe removerse todo el producto residual; el equipo debe limpiarse con agua
caliente y/o el detergente apropiado y el equipo debe luego ser desinfectado. En
relacion a las vestimentas, su limpieza y desinfeccién recae sobre el personal,
quién debera de asearlas diariamente en sus respectivos hogares. Con respecto a
las mascarillas la empresa brindara una a cada trabajador antes de iniciar sus

labores diarias; cubre cabezas y guantes se otorgaran una vez dafiados los

Mismos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:

Firma: Firma. Firma:
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5.1 Practicas comunes diarias de saneamiento para prevenir

contaminacion cruzada:

la

& La separacion adecuada de la manipulacién o las actividades de

procesamiento de producto con las del producto ya listo.

& La separacidbn o proteccibn adecuada de los productos en el

almacenamiento.

&% Limpiar y desinfectar adecuadamente las areas de manipulacion de

alimentos o de procesamiento y el equipo.

& Las préacticas de higiene y lavado de manos y ropas de los

empleados.

&% Las practicas de manipulacion de alimentos y utensilios de los

empleados.

& El transito o movimiento de empleados en la planta.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:
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Firma:
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6 PROCEDIMIENTOS
6.1 Procedimientos de limpieza y Sanitizacién de techos.
B  Cubrir con plastico negro todos mobiliarios,

los equipos, objetos,

maquinaria, etc

B Para limpiar los techos sin levantar polvo, utilizar una escoba con un pafio

limpio y seco atado en su cepillo.
B De tanto en tanto limpie el pafio y proceder de la misma manera.
B Sacudir con un trapo seco el plastico antes de descubrir todos los objetos.

B  Proceder a barrer las instalaciones donde se ejecuta este procedimiento

en conjunto con el procedimiento de limpieza y sanitizacion
6.1.1 Frecuencia.

Cada quince dias.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:
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Firma:
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6.1.2 Materiales y/o equipos.

Bolsa para desechos.

£

& Escoba.
& Trapo.
&

Escobillén

6.2 Procedimientos de limpieza y Sanitizacion de paredes.

B Se evalla el area teniendo en cuenta que la superficie a tratar sea
lavable.

B Se desempolva toda la superficie a lavar o desmanchar utilizando un
escobillon.

B Nos colocamos los guantes y preparamos la solucidn agua con detergente
en un balde (250cc. de detergente, diluir en 1lt. de agua para limpiar 30
metros cuadrados).

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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B Luego con una esponja se aplica la solucion sobre la superficie a tratar,
refregando en forma uniforme de arriba hacia abajo hasta retirar la
suciedad impregnada.

B Se procede a enjuagar varias veces con agua limpia utilizando un trapo
blanco hasta retirar totalmente la solucion de la superficie.

B  Procedemos a secar la pared con un trapo seco color blanco.

B  Por dltimo se recoge los materiales, implementos y equipos que se ha

utilizado.

6.2.1 Frecuencia.

Cada tres meses.

6.2.2 Materiales y/o equipos.

&% Trapos blancos. & Balde plastico.

& Esponja % Guantes

& Escaleras de tijeras. & Escobillon de techo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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6.2.3 Sustancia.

& Detergente neutro.

% Agua

6.3 Procedimientos de limpieza y Sanitizacién de pisos.

B  Preparar el area a lavar (retiro de mobiliario de facil manipulacion)

B Barrer la superficie utilizando una escoba.

B Se coloca los guantes y se procede a preparar la solucion de agua con

detergente 125 gramos. Diluir en 8 litros de agua para lavar 80 metros

cuadrados.

B Verter la solucion sobre el piso y restregar uniformemente con la escoba.

B Utilizando una pala se recoge toda la suciedad que ha sido removida para

luego enjuagar el piso con agua limpia y repita la operacién para el

secado.

B Dejar secar por un espacio de 20 minutos aproximadamente.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.
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B Retornar el mobiliario al lugar de origen y dejar ordenado el ambiente en
gue se trabajo.

6.3.1 Frecuencia.
Esta operacion se debera llevar a cabo semanalmente.
6.3.2 Materiales y/o equipos.

& Bolsa para desechos. % Manguera

& Escoba & Guantes
& Palas

6.3.3 Sustancias.

& Detergente

% Agua
6.4 Procedimientos de limpiezay sanitizacién de oficinas.

B  Se inicia retirando los papeles de las papeleras o depdsitos de basura en

una bolsa en todas las oficinas a limpiar.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.
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B Con escobillébn de techo se procede a desempolvar las partes altas
(techos, paredes y ventanas, etc.).

B Se prepara un balde con agua para el proceso de limpieza con un trapo
blanco.

B Luego se procede a limpiar el mobiliario en general, como escritorios,
mesas, armarios, archivadores, etc. Es necesario retirar los objetos que se
encuentran encima del mobiliario para poder realizar una limpieza integral
del mismo, los objetos delicados se limpian con la ayuda de un plumero
segun sea el caso.

B Con trapo seco se retira el polvo del tablero, asi mismo con trapo
humedecido pasamos sobre la superficie para retirar las manchas, y como
acabado final pasamos el trapo blanco.

B Barrer segun lo requiera el tipo de piso.

B Se procede a aromatizar el ambiente con un pulverizador, este se aplica

con las ventanas cerradas para mayor concentracion de perfumador.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:
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Firma:

Firma.
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Nota: La limpieza de vidrios interiores, equipo de cdmputo, persianas y

paredes se realizan semanalmente.
6.4.1 Frecuencia.
Dos veces al dia.

6.4.2 Materiales y/o equipos.

& Trapo blanco & Palas
& Bolsa para Desechos. & Sacudidor de Tela.
& Balde plastico. & Plumero.
&% Escoba & Escobillon de Techo.
& Pulverizador. & Trapeador completo.
6.4.3 Sustancias
&% Aromatizantes. & Cera para muebles.
Limpia vidrios. & Agua.
Crema para limpieza de
computadoras.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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6.5 Procedimientos de limpiezay sanitizacién de comedor.

Se inicia retirando los residuos de alimentos del depdsito de basura en

una bolsa.

Con escobillon de techo se procede a desempolvar las partes altas

(techos, paredes y ventanas)

Se prepara un balde con agua y cloro para el proceso de limpieza del
pantry utilizando siempre un trapo blanco.

Luego se procede a limpiar el mobiliario en general (mesas, bancas y
sillas) con un liquido exclusivo segun el tipo de material. Es necesario
retirar los objetos que se encuentran encima del mobiliario para poder

realizar una limpieza integral del mismo.
Barrer y lampacear el piso.

Se procede a aromatizar el ambiente con un pulverizador, este se aplica

con las ventanas cerradas para mayor concentracion de perfumador.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Nota: La limpieza de vidrios interiores, persianas y paredes se realizan

semanalmente.

6.5.1 Frecuencia.

Diaria.

6.5.2 Materiales y/o equipos.
Trapos blancos.

Bolsa para desechos.

Balde plastico.

P P P P

Escoba.

O I I B

6.5.3 Sustancias.

&% Aromatizantes. £
& Limpia vidrios.

& Cloro. ]
£

Cera para muebles.

Pulverizador.

Palas

Plumero.

Escobillén de techo.

Trapeador completo.

Liquido para limpieza de
muebles plasticos.

Agua.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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6.6 Procedimiento de limpieza de utensilios (Tinas, brochas, palas,

cucharas de medida, carretillas, guantes y botas.)

B Luego deben asegurase del buen secado antes de utilizarlas y/o

almacenarlas.

B Deberan lavarse todos los utensilios del area de produccion con

abundante agua y jabon liquido en sus respectivas estaciones de lavado.
6.6.1 Frecuencia.
Minimo 2 veces al dia. Al inicio y final de la jornada laboral.
Cada vez que sea necesario.
6.6.2 Materiales y/o equipos.

& Cepillos.
% Fregadero.

& Pana.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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6.6.3 Sustancias.

% Agua.

& Jabdn Liquido o detergente.

6.7 Procedimiento de limpieza y sanitizacién de bodega de productos

terminados y bodega de material de empaque.
B Sacudir el producto terminado / material de empaque con un trapo seco.

B Cubrir el producto terminado / material de empaque con un plastico negro

grueso.
B  Sacudir con ayuda de un escobillén el techo y las paredes.
B Quitar el polvo del plastico negro utilizando un plumero o un trapo seco.

B Barrer el piso de tal manera que el polvo no cruce a las otras areas para

que no se contaminen.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Cargo: Cargo: Cargo:
Firma: Firma. Firma:
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B Recoger la basura y depositarlo en un recipiente o bolsa plastica de

desechos (por ningin motivo debe de colocarse un basurero dentro de

éstas bodegas).

6.7.1 Frecuencia

Barrer diariamente y el procedimiento completo

semana.

6.7.2 Materiales y/o Equipos

P b P

Escobas.

& Palas.

Escobillén de techo. *

Plastico negro grueso.

o

L]

efectuarlo una vez a la

Bolsas para desechos o
basurero.
Plumero.

Trapos secos.

6.8 Procedimiento de Sanitizacion de servicios sanitarios.

B Abrir las griferias de los urinarios y correr el agua de los inodoros.

B Vaciar los cubos de basura y papeleras haciendo uso de una escoba de

cerda sintética, un recogedor y bolsa para basura.

Elaborado por:

Revisado por:
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B Retirar el polvo y tela arafias de los techos paredes y ventanas.

B Colocarse los guantes para preparar la combinacion de pulidor con
detergente y luego refregar interiormente los inodoros y urinarios con un
hisopo.

B Quitar el sarro de los inodoros y/o urinarios utilizando un desincrustante
(acido muridtico o quita sarro) y con ayuda de un hisopo se refriega
repetidas veces hasta eliminar el sarro.

B Se asean los lavaderos con pulidor y detergente, con ayuda de una
esponja verde se retira la mugre impregnada que se encuentra en ellos
para luego enjuagar y dejarlo perfectamente limpio, luego lavar los cubos
de basura.

B Con la ayuda de un trapo humedecido con desinfectante se trabaja en la
parte exterior de los sanitarios, griferias. Dejandolas libres de bacterias.

B Se procede a limpiar el piso con agua y detergente, secandolo con
trapeador. Luego se humedece el trapeador con pino para desinfectar la
superficie.
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B Se coloca pastillas desodorizantes y los suministros correspondientes

(papel higiénico, papel toalla, papel cobertor y jabén liquido).

B Se procede a aromatizar el bafio con un pulverizador rociando en todo el

ambiente.

6.8.1 Frecuencia.

Diaria ya sea al inicio o al finalizar la jornada laboral.

6.8.2

Trapos

Esponja

Pulidor

Lejia

L I T I T R I

sarro.

Desinfectante.

Detergente granulado

Materiales y/o equipos.

O I T

Pastilla aromatizante

Acido muriatico o quita

Trapeador
Balde

Pulverizador

Guantes

Recogedor de oficina
(plastico)

Hisopo

Escoba de cerda

sintética.
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6.9 Procedimientos de limpiezay sanitizacidén de oficinas.

Se inicia retirando los papeles de las papeleras o depdésitos de basura en

una bolsa en todas las oficinas a limpiar.

Con escobillon de techo se procede a desempolvar las partes altas

(techos, paredes y ventanas, etc.)

Se prepara un balde con agua para el proceso de limpieza con un trapo
blanco.

Luego se procede a limpiar el mobiliario en general, como escritorios,
mesas, armarios, archivadores, etc. Es necesario retirar los objetos que se
encuentran encima del mobiliario para poder realizar una limpieza integral
del mismo, los objetos delicados se limpian con la ayuda de un plumero

segun sea el caso.

Con trapo seco se retira el polvo del tablero, asi mismo con trapo
humedecido pasamos sobre la superficie para retirar las manchas, y como

acabado final pasamos el trapo blanco.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Cargo:

Cargo:

Cargo:

Firma:

Firma.

Firma:

119




m PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARES DE
SANITIZACION — POES

Caodigo: POES-PPCC-003 |Pagina: 20 de 26

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA Emision: Revision

Revision N° Aplicable a: Planta

Procedimientos parala Prevencion de la

Titulo: . .,
Contaminacion Cruzada.

B Barrer segun lo requiera el tipo de piso.

B Se procede a aromatizar el ambiente con un pulverizador, este se aplica

con las ventanas cerradas para mayor concentracion de perfumador.

Nota: La limpieza de vidrios interiores, equipo de cémputo, persianas y

paredes se realizan semanalmente.

6.9.1 Frecuencia.
Dos veces al dia.
6.9.2 Materiales y/o Equipos

Trapo blanco Palas

Bolsa para Desechos. Sacudidor de Tela.
Balde plastico. Plumero.

Escoba Escobillébn de Techo.

O T T T
O T I I

Pulverizador. Trapeador completo.
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6.9.3 Sustancias.

&% Aromatizantes. & Cera para muebles.

Limpia vidrios. & Agua.
Crema para limpieza de

computadoras.

6.10 Procedimientos de limpiezay sanitizacion de vestidores.

B  Se inicia retirando con escobillon de techo a desempolvar las partes altas
(techos, paredes y ventanas, etc.)

B Se prepara un balde con agua para el proceso de limpieza con un trapo

blanco.

B Luego se procede a limpiar los lockers con un trapo seco para retirar el
polvo. Es necesario retirar los objetos que se encuentran dentro de ellos

para poder realizar una limpieza integral de los mismos.
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B Se procede a lavar y desinfectar las duchas con una mezcla de
detergente, cloro y agua.

B Barrer y lampacear los pisos.

B Se procede a aromatizar el ambiente con un pulverizador.
6.10.1 Frecuencia.
Diario.
6.10.2 Materiales y/o equipos.

Trapo blanco Pulverizador.

Bolsa para desechos. Palas.

P b P

Balde pléstico. Escobillon de techo.

O B B

&% Escoba. Trapeador completo.

6.10.3 Sustancias.

& Detergente. & Aromatizantes.
& Cloro. &% Agua.
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6.11 Procedimiento de Sanitizacién de manos.
B  Humedecer las manos entre si durante 20 segundos.
B Humedecer el antebrazo hasta el codo.

B Colocar una dosis de jabdon liquido antiséptico, restregando toda la
superficie de las manos, incluyendo el dorso hasta el codo, las mufiecas,

entre los dedos y bajo las uias.
B Enjuagar desde las ufias (hacia arriba), manos y antebrazos.

B Secar las manos con toallas de papel, comenzando por las manos y

después antebrazo y codos.
6.11.1 Frecuencia.

El lavado de manos se hace antes de iniciar la jornada de trabajo, después
de ir al bafio, al comer, fumar, después del descanso, al estornudar, toser o
tocarse la nariz, al rascarse la piel o las heridas, después de tocar equipos o
utensilios sucios, al tocar desperdicios en el suelo o manipular plaguicidas o

quimicos para la limpieza.
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6.11.2 Materiales y/o equipos.

& Jabon liquido antiséptico.

& Toallas de papel.
6.11.3 Sustancias.
& Agua potable.
7 ACCIONES CORRECTIVAS.

Las correcciones a cualquier actividad insatisfactoria o condicién que podria
dar lugar a la contaminacion cruzada deben hacerse en el momento adecuado
para prevenir la contaminacion potencial de los alimentos y las superficies en
contacto con los alimentos. Cuando se observen condiciones en las areas de
manipulacion de alimentos que pudieran conducir a la contaminacién cruzada,
debe de tenerse el procesamiento o la actividad de manipulacién hasta que el area
se limpie o desinfecte y las actividades de manipulacion o de procesamiento de
producto con las del producto ya listo estén adecuadamente separadas. Si se
observa un potencial de contaminacion cruzada en el almacenamiento, los
inmediato. Si la

productos terminados deben separarse o cubrirse de
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contaminacion es probable, el producto debe ser segregado y guardado hasta que
se tome una decisién en lo referente a la seguridad de éstos. Basdndose en este
andlisis, el producto puede destinarse para un usSO Seguro, reprocesarse 0O

descartarse si ha ocurrido una contaminacion.
Correcciones en relacion a la contaminacion cruzada:
& Detener las actividades si fuera necesario, hasta que se corrija la situacion.
& Adoptar medidas para impedir que la contaminacion recurra.

& Evaluar la seguridad del producto y si fuera necesario desviarlo para el

consumo, reprocesarlo o descartarlo definitivamente.
& Documentar las correcciones que se tomaron.
8 VERIFICACION.

El encargado de llevar a cabo la inspeccion y verificacion para prevenir la
contaminacion cruzada en las diferentes areas de trabajo es el jefe de control de

calidad.
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9 REGISTROS.

Los registros diarios de control de saneamiento deben incluir espacio para las
observaciones y correlaciones con cada una de las oportunidades potenciales de
contaminacion cruzada que podrian ocurrir en la planta. El registro debe permitir al
individuo que realiza las actividades de seguimiento, notar si las condiciones son
satisfactorias o insatisfactorias, cuando se condujo el seguimiento y quien lo
condujo. El registro debe proveer espacio para describir cualquier correccion que
se tomen cuando se observen condiciones insatisfactorias. Aunque el formulario
de registro puede indicar periodos pre-designados para los controles (por ejemplo,
mafiana y el cambio de la tarde), las inquietudes por la contaminacion cruzada
deben extenderse a todo el dia de trabajo. Los registros se necesitan solo para el

seguimiento regularmente programado.

% Veéase Anexo B8: Formato de Inspeccion y Verificacion para la

Prevencién de la Contaminacion Cruzada.
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1 OBJETO.

Establecer las actividades de higiene y desinfeccion para el personal e

instalaciones sanitarias.
2 ALCANCE.

Este procedimiento va dirigido a todas las personas que manipulan

directamente el producto alimenticio.
3 DEFINICIONES.

# Desinfeccion: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.

% Higiene: Medidas necesarias que se realizan durante el proceso de los
alimentos y que aseguran la inocuidad de los mismos e involucra la

limpieza y desinfeccion.

% Limpieza: Es la reduccion del niumero de microorganismos presentes en
las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos,

mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un
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nivel que no constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se

elaboren.
4 RESPONSABILIDAD.

La higiene personal es responsabilidad de cada uno de los trabajadores
involucrados en la manipulacion del producto alimenticio y con respecto a la
desinfeccion de los servicios sanitarios es obligacion de la empresa asignar un

supervisor que se encargue de esta labor.
5 CONDICIONES GENERALES.
5.1 Personal.

Los empleados deben presentarse a sus labores diarias cumpliendo lo

siguiente:
e Baiio diario.

e Cabello recogido para las mujeres y cabello corto y barba afeitada

para los hombres.
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e Las mujeres no deben de presentarse maquilladas.
e Ufias de manos cortas, limpias y sin esmalte incluso transparente.

e Durante las labores, no se deben usar anillos, pulseras y relojes sin

importar el material del que estén hechos.

e Las uilas deben estar siempre limpias y cortas, aproximadamente

3mm o que no superen la punta del dedo.
e No usar ufas artificiales.

e Cuando se use guantes se debe entender que no es sustituto de
lavado de las manos, pero si estos son desechables deben cambiarse
después de ir al bafio o después de cada una de las actividades

mencionadas anteriormente.
5.2 Servicios Sanitarios.

Las instalaciones higiénicas sanitarias de SALNICSA se encuentran

debidamente separadas por géneros, contando con un urinario para caballeros,
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inodoro en buen estado, abastecidos de papel sanitario, lavamanos accionado por
medio de un pedal al igual que las papeleras, jabdn liquido anti-bacterial, cuentan
con vestidores también separados por géneros, cada uno de ellos cuenta con

casilleros y duchas, estas ultimas no son utilizadas por los trabajadores.
6 PROCEDIMIENTOS.
6.1 Procedimiento de Sanitizacién de manos.
B Humedecer las manos entre si durante 20 segundos.
B  Humedecer el antebrazo hasta el codo.

B Colocar una dosis de jabon liquido antiséptico, restregando toda la
superficie de las manos, incluyendo el dorso hasta el codo, las mufiecas,

entre los dedos y bajo las uias.
B Enjuagar desde las ufias (hacia arriba), manos y antebrazos.

B Secar las manos con toallas de papel, comenzando por las manos y

después antebrazo y codos.
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6.1.1 Frecuencia.

El lavado de manos se hace antes de iniciar la jornada de trabajo, después
de ir al bafio, al comer, fumar, después del descanso, al estornudar, toser o
tocarse la nariz, al rascarse la piel o las heridas, después de tocar equipos o
utensilios sucios, al tocar desperdicios en el suelo o manipular plaguicidas o

quimicos para la limpieza.
6.1.2 Materiales y/o equipos.

& Jabdn liquido antiséptico.

& Toallas de papel.

6.1.3 Sustancias.
& Agua potable.
6.2 Procedimiento de Sanitizacion de servicios sanitarios.

B Abrir las griferias de los urinarios y correr el agua de los inodoros.
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B  Vaciar los cubos de basura y papeleras haciendo uso de una escoba de
cerda sintética, un recogedor y bolsa para basura.

B Retirar el polvo y tela arafias de los techos paredes y ventanas.

B Colocarse los guantes para preparar la combinacion de pulidor con
detergente y luego refregar interiormente los inodoros y urinarios con un
hisopo.

B Quitar el sarro de los inodoros y/o urinarios utilizando un desincrustante
(dcido muriatico o quita sarro) y con ayuda de un hisopo se refriega
repetidas veces hasta eliminar el sarro.

B Se asean los lavaderos con pulidor y detergente, con ayuda de una
esponja verde se retira la mugre impregnada que se encuentra en ellos
para luego enjuagar y dejarlo perfectamente limpio, luego lavar los cubos
de basura.

B Con la ayuda de un trapo humedecido con desinfectante se trabaja en la
parte exterior de los sanitarios, griferias. Dejandolas libres de bacterias.
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B Se procede a limpiar el piso con agua y detergente, secandolo con
trapeador. Luego se humedece el trapeador con un liquido para
desinfectar la superficie.

B Se coloca pastillas desodorizantes y los suministros correspondientes

(papel higiénico, papel toalla y jabdn liquido).

B Se procede a aromatizar el bafio con un pulverizador rociando en todo el

ambiente.

6.2.1 Frecuencia.
Diaria ya sea al inicio o al finalizar la jornada laboral.

6.2.2 Materiales y/o Equipos.

& Trapos. % Lejia.
& Esponja. & Bolsa para basura.
& Desinfectante. & Aroma o perfumador.
& Detergente granulado. & Pastilla aromatizante.
& Pulidor. & Trapeador.
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& Acido muriatico o quita % Recogedor de oficina
sarro. (pléstico).
Balde. & Hisopo.
Pulverizador. « Escoba de cerda
& Guantes. sintética.

7 ALMACENAMIENTO DE EQUIPOS DE LIMPIEZA.

La empresa debe contar con un area destinada Unicamente al

almacenamiento de equipos de limpieza.
8 VERIFICACION.

Corresponde al responsable del departamento de control de calidad, la

supervision mediante observacion directa de los resultados de la limpieza.
9 REGISTROS.

% Véase Anexo B9: Formato para la verificacion de la Higiene de los
Empleados.
&% Veéase Anexo B10: Formato Pre-Operacional para la inspeccion de los

servicios sanitarios.
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% Véase Anexo B11: Formato Operacional de limpieza y sanitizacion de
los servicios sanitarios.
% Véase Anexo B12: Formato Post-Operacional para la verificacion de

limpieza en los servicios sanitarios.
10 DOCUMENTOS RELACIONADOS.

& Véase A3: NTON 03 026—99: Requisitos Sanitarios para Manipuladores.
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1 OBJETO.

Describir las acciones a llevar a cabo para la adecuada proteccién del
material de empaque y por ende garantizar la inocuidad del producto.

2 ALCANCE.

Este procedimiento va dirigido a los utensilios (empaque) destinados a

proteger la sal para su posterior venta.
3 DEFINICIONES.

# Empaque: Incluye las actividades de disefiar y producir el recipiente o la
envoltura para un producto, su objetivo primordial es de proteger el
producto, el envase o ambos y ser promotor del articulo dentro del canal de

distribucion.

# Envase: Es todo recipiente o soporte que contiene o guarda un producto,
protege la mercancia, facilita su transporte, ayuda a distinguirla de otros

articulos y presenta el producto para su venta.
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4 RESPONSABILIDAD.

La responsabilidad de estas acciones recae sobre el encargado del area de
empaque asi como todos los manipuladores que tienen contacto directo con el

producto y los utensilios de envase y empaque.
5 CONDICIONES GENERALES.

El envase debe cumplir no sélo con la parte de identificacion del producto
sino también debe garantizar que la sal contenida en éste no ha sido contaminada
por cualquier agente que altere sus propiedades y que puedan causar algun dafio
a su consumidor. Las bolsas plasticas no presentaran grietas u orificios y deberan
ser almacenadas en un area destinada Unicamente para ellas lejos de la materia
prima, de los aditivos y cualquier otra area de proceso. El envase no debera ser
utilizado para otro fin que no sea contener al producto.

6 PROCEDIMIENTOS PARA LA PROTECCION DE LA SAL.

Los procedimientos que se deben seguir para la proteccion de la sal
involucran todas aquellas actividades o acciones desde el momento de su

procesamiento hasta que llega a presentarse como producto terminado, es decir
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cuando la sal se encuentra dentro de su envase y su empaque. Por ende, estos

procedimientos son:

B  Procedimientos para la limpieza y desinfeccion de las superficies de
contacto (POES-PLDS-002).

B Procedimientos para la prevencion de la contaminacion cruzada (POES-
PPCC-003).

B  Higiene de los empleados (POES-HE-004).
B Procedimientos para el control de plagas y vectores (POES-PCPV-008).

Para la proteccién del material de envase y empaque se debera tomar en

cuenta lo siguiente:

B La bodega de almacenamiento del material de empaque debera estar
limpia, libre de polvo y de roedores u otra plaga que pueda afectar a éste,
organizada segun la fecha de ingreso del empaque a la misma, de tal

manera que “lo primero en entrar sea lo primero en salir” (sistema PEPS).
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Ver Procedimientos de Prevencion para la contaminacion cruzada (POES-
PPCC-003)

B Durante las horas de almuerzo y merienda, la sal en proceso de envase y
empaque no debe quedar expuesta al aire libre por lo que se deberan

tapar los recipientes (tinas).

B Los utensilios ocupados en esta area deberan ser sanitizados de acuerdo
al procedimiento descrito en “Procedimientos de limpieza y desinfeccion
de las superficies de contacto (POES-PLDS-002)”.

7 VERIFICACION Y REGISTROS.

En relacién a la verificacion y registros dependera de cada uno de los POES
relacionados y mencionados en el item 6, pues es de ellos sobre los que recae la

seguridad e inocuidad de este producto.

8 DOCUMENTOS RELACIONADOS.

& Véase POES-PLDS-002.
& Véase POES-PPCC-003.
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& Véase POES-HE-004.
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1 OBJETO.

Describir las actividades de elaboracion de la mezcla para la fortificacion de

la sal y la correcta manipulacién de los compuestos yodo y fltor.
2 ALCANCE.

Este procedimiento va dirigido a toda aquella persona asignada para la

debida manipulacion de los compuestos.
3 DEFINICIONES.

# Compuesto: En quimica, es una sustancia formada por la union de dos o

mas elementos de la tabla periddica, en una razoén fija.

# Fluor: Es el elemento quimico que se encuentra en forma natural en el
agua, las plantas y la tierra, se deposita en los huesos y en dosis adecuada
da mayor resistencia al esmalte de los dientes, previniendo las caries

dentales hasta en un 50%.
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# Mezcla: Agregacion o incorporacion de varias sustancias o cuerpos que no

tienen entre si accién quimica.

# Sal grado alimentario fortificada: Es la que se le ha agregado
micronutrientes. Dependiendo del micronutriente agregado se le

denominara sal yodada o sal yodada y fluorada.

# Yodo: Es un mineral que se encuentra en forma natural en el agua de mar
y en la tierra, imprescindible en la produccion de hormonas tiroideas, su

deficiencia da lugar a desordenes como el bocio y cretinismo.
4 RESPONSABILIDAD.

El responsable de todo lo referente a los compuestos (yoduro de potasio y
fluoruro de potasio): almacenaje, manipulacion y elaboracién de mezcla es el

encargado de control de calidad.

La mezcla cuando es incorporada manualmente debera ser llevada a cabo

por una sola persona
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5 CONDICIONES GENERALES.

La sal grado alimentario, fina y refinada destinada para el consumo humano
directo e indirecto debe ser fortificada con yodo y fluor.

El yodo proviene del compuesto yoduro de potasio (KI). El contenido minimo
de yodo durante la vida normal de comercializacion de la sal debe ser 33 — 60

mg/Kg.

El fldor proviene del compuesto fluoruro de sodio, el cual se presenta en
forma de polvo, puede ser adicionado a la sal en forma seca o humeda, con

concentracion minima de flior de 200 — 225 mg/kg.

El yoduro de potasio y el fluoruro de sodio deberan ser almacenados en un
lugar seguro y en un depésito destinado exclusivamente para cada tipo de

compuestos.
6 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO.
6.1 Almacenamiento del fluoruro de sodio.

B Conservar en sus recipientes originales y bien cerrados.
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B Almacenar en bodegas y/o cabinas; frescas o frias, secas y con buena

ventilacion.
B Mantener lejos de productos reactivos.

B El area de almacenamiento debe ser de acceso controlado y debe existir

la sefalizacion de riesgo adecuada.
B Mantener alejado de condiciones y sustancias incompatibles.
B  Proteger contra el dafio fisico.
B Mantener los envases cerrados y debidamente etiquetados.
B Advertir al personal de los peligros del producto.
B Evitar el polvo y la formacién de nubes de polvo.

6.2 Almacenamiento del yoduro de potasio.

B Mantener los envases cerrados y debidamente etiquetados.
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B Almacenar en bodegas y/o cabinas; frescas o frias, secas y con buena
ventilacion.

B Proteger de la luz.
B Disponer de algin medio de contencion en caso de derrames.
® Lazona donde se encuentre debe contar con la sefializacion del riesgo.
B Almacenar separadamente de productos y condiciones incompatibles.
B  Proteger contra el dafio fisico.

7 PROCEDIMIENTOS.

7.1 Elaboracion de mezcla de forma manual.

Se deberé realizar primeramente la administracién de yoduro de potasio en
un blanco (10 Ibs.) de dos paladas de sal, la cual se mezclara con el resto de la sal
esparciéndola de manera homogénea, luego se hara el mismo procedimiento para
el fluoruro de sodio. El tiempo requerido para cada proceso es de 2 minutos y 4

minutos de mezclado en quintal.
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7.2Elaboracion de mezclas para los dosificadores.

En un recipiente con 2,9 litros de agua se disuelven 0,4 kg del compuesto
(fluoruro de sodio/yoduro de potasio) para ser utilizado en una hora producida.
Seguidamente, la mezcla es vertida en la maquina dosificadora, la cual se encarga

de rociar la solucion por medio de su inyector.

Nota:

& Dependiendo de los quintales producidos y de la capacidad del
dosificador variara la concentracion de la mezcla, tomandose siempre

como base para el mezclado la produccién por hora (40 gg/hr).
8 ACCIONES CORRECTIVAS.
En caso de:

+« Inhalacion: Trasladar a la persona donde exista aire fresco. En caso de
paro respiratorio, emplear método de reanimacion cardiopulmonar. Si
respira dificultosamente se debe suministrar oxigeno. Conseguir asistencia

médica de inmediato.
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+ Contacto con la piel: Lavar con abundante agua, por lo menos 10 minutos.

Usar de preferencia una ducha de emergencia. Sacarse la ropa
contaminada y luego lavarla o desecharla. De persistir el dafio, recurrir a

una asistencia médica.

Contacto con los Ojos: Lavarse rapidamente y con abundante agua en un
lavadero, minimo entre 10 y 15 minutos, separando los parpados. De

mantenerse la lesién, derivar a un servicio médico inmediatamente.

Ingestion: Lavar la boca con bastante agua. Inducir al vomito, sélo si la
persona esta consciente. Enviar a un centro de atencion médica

rapidamente.
9 ACCIONES PREVENTIVAS.

« Ropa de trabajo: Uso de indumentaria de trabajo resistente al producto

toxico.

&« Proteccion Respiratoria: Aplicacion de proteccion respiratoria solo en
caso de sobrepasarse alguno de los limites permisibles normados. Debe

ser especifica para particulas sélidas. En caso de existencia de altas
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concentraciones ambientales, existencia de cantidades desconocidas o
situaciones de emergencias, se deben utilizar equipos de respiracion

autébnomos o de suministro de aire, ambos de presion positiva.

« Guantes de Proteccion: Utilizacidon de guantes de neopreno u otros de
caracteristicas impermeables (CPV cloruro de polivinilo o caucho).

Resistentes al quimico.

& Lentes Protectores: Uso de lentes de seguridad adecuados contra

proyecciones de la sustancia quimica.

&« Calzado de seguridad: Utilizar calzado cerrado, no absorbente, con
resistencia quimica y de planta baja.

+ Otras precauciones:
e No fumar, comer o beber en areas donde se manejen estos compuestos.

e Cambiarse la ropa de trabajo inmediatamente al finalizar la jornada

laboral.
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10 VERIFICACION.

Corresponde al responsable del departamento de control de calidad, el

manejo y adecuado funcionamiento de estos compuestos.
11 REGISTROS.

+« Véase Anexo B13: Formato para el control de mezcla de los compuestos.
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1 OBJETO.

Describir las actividades que se deben desarrollar en la empresa para llevar

un control de la salud de sus trabajadores.
2 ALCANCE.
Este procedimiento se aplica a los trabajadores de las areas de produccion.

3 DEFINICIONES.

4 Enfermedades ocupacionales: Aquellas patologias derivadas de

actividades propias de la labor desempefiada en el puesto de trabajo.

# Audiometria: Técnica médica que permite medir el grado de (sordera que

sufre una persona) susceptibilidad individual al ruido que sufre una persona.

4 Espirometria: Técnica que permite medir aquellos volimenes pulmonares
gue pueden ser movilizados (inspirados y espirados) de manera tranquila o

forzada. Es decir, mide la alteracién funcional del aparato respiratorio.
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4 CONDICIONES GENERALES.

No podran manipular alimentos aquellas personas que padezcan de
infecciones dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras, infecciones
gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el alimento

durante su manipulacion.

La empresa debe mantener la salud de sus empleados realizando examenes
médicos periddicos, lo cual prevendrd la aparicion de enfermedades
ocupacionales que puedan disminuir las capacidades de los trabajadores y
disminuira el riesgo de transmitir padecimientos a los consumidores a travées de los

productos.
5 RESPONSABILIDAD.

La gerencia administrativa es la encargada de coordinar con las empresas
meédicas provisionales la realizacion de examenes médicos para que los

trabajadores sean examinados.
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6 DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

6.1 Examenes médicos a manipuladores.

Actividad:

Deben realizarse los siguientes examenes médicos a los trabajadores

manipuladores de alimentos antes de su ingreso a la industria y posteriormente

cada seis meses, segun lo establecido en la NTON 03 026-99**.

& Coprocultivo

& Coproparasitoscépico
& Exudado faringeo.

% V.D.R.L.

% Examen de Piel

% B.AAR.

1 véase Anexo A3: NTON 03 026-99: Requisitos Sanitarios para Manipuladores.
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6.2 Examenes médicos ocupacionales.

6.2.1 Examenes médicos pre-ocupacional.

El examen médico pre-ocupacional debe realizarse previo al inicio de la
exposicién y de acuerdo a los riesgos especificos a que se expondra en su puesto
de trabajo. De manera obligatoria a todos aquellos aspirantes a puestos de trabajo

deberan realizarse los siguientes examenes médicos:

Examen fisico completo.

Biometria hematica completa. (BHC)
Examen general de orina (EGO).
Examen general de heces (EGH).
VDRL.

OB I I B

6.2.2 Examen médico periddico.

El examen médico periddico debe realizarse de forma obligatoria a todos y
cada uno de los trabajadores que cumplan mas de 90 dias continuos en un puesto

de trabajo especifico.
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A todos los trabajadores en general:

Biometria hepatica completa.
Examen general de orina.
Examen general de heces.
VDRL.

L I

A todos los trabajadores de 40 afios 0 mas:

« Perfil lipidico.

+« Electrocardiograma.
6.3 Examenes de reintegro al trabajo

Los examenes de reintegro al trabajo deben realizarse a todos aquellos
trabajadores que hayan padecido una enfermedad o accidente de trabajo: Examen
meédico especial orientado a valorar especificamente el 6rgano blando afectado.
De acuerdo a esto se reintegrard o reubicard al trabajador de acuerdo con sus

capacidades funcionales conservadas.
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7 VERIFICACION.

El 4rea de Recursos Humanos sera la responsable de cerciorarse de la
veracidad de los datos proporcionados por el trabajador referente a su salud.

8 REGISTROS.

Todos los registros relacionados a la realizacion de exdmenes médicos se
adjuntardn en el expediente individual de cada trabajador en las oficinas de
Recursos Humanos de la empresa. Esta informacion es confidencial, solamente

tendran acceso a ella el personal médico y la gerencia de recursos humanos.
+ Véase Anexo B14: Expediente Médico.
9 DOCUMENTOS RELACIONADOS.

& Véase Anexo A3: NTON 03 026-99: Requisitos Sanitarios para

Manipuladores.
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1 OBJETO.

Describir las actividades a efectuar por la empresa para garantizar el control
y manejo de las posibles plagas y vectores que podrian afectarla.

2 ALCANCE.

Este procedimiento se aplica en las instalaciones donde se manipulan
alimentos: oficina de produccion y bodega de material de empaque, area de
almacenamiento de materia prima, area de prelavado, area de lavado, area de
dosificacion de fluor y yodo, area de secado y molienda, bodega de minerales,
area de almacenamiento de materia prima para empaque, area de empaque, area
area de

de pilas de salmueras, instalaciones sanitarias y vestidores,

mantenimiento, comedor; sin obviar los alrededores.
3 DEFINICIONES.

+ Control de plagas: Conjunto de actividades encaminadas a mantener bajo

control la actividad de plagas en las instalaciones de la empresa.
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# Plaga: Toda especie que se encuentre en una proporcion o densidad que
puede llegar a daflar o constituir una amenaza para el hombre o su

bienestar.

#4 Plaguicidas: Productos quimicos utilizados para eliminar plagas mediante

la aplicacion directa.

# Reservorio: Organismo que alberga gérmenes capaces de propagar

infecciones.

% Vector: Agente trasmisor de cualquier germen o parasito patdégenos,
especialmente los insectos u otros animales que son los huéspedes o

reservorios.
4 CONDICIONES GENERALES.

Para asegurar la eficiencia al llevar a cabo el control de plagas y/o vectores
se debe priorizar que los alrededores perimetrales de la instalacién se encuentren
limpios de cualquier tipo de desechos solidos o basura, chatarra, charcos o aguas
estancadas, malezas u otros focos de contaminacion que permitan el refugio de

roedores y aves.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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También, la grama que rodea la empresa debe estar cortada y presentable.

La empresa utiliza productos de efecto residual los cuales permanecen en el
medio ambiente aplicado por determinado lapso de tiempo, matando las plagas
gue hacen contacto con él. Todos los productos utilizados en el control de plagas
por el personal de la empresa deben contar con autorizacion del Ministerio

Agropecuario Forestal para su uso.
4.1 ldentificacion de las plagas

Las plagas presentes en SALNICSA son aves y roedores. Para las primeras
todavia no existe un método para alejarlas de las instalaciones debido a falta de
recursos economicos. Las segundas se combaten por medio de cajetas de
Rodilén colocadas en las areas de minerales y bodega de producto terminado™?.

4.2 Almacenamiento de los plaguicidas.

La oficina de produccion es el lugar que la empresa ha destinado para el
almacenamiento de estos productos quimicos, encontrandose alejados de las

areas de produccion de sal evitando que se produzca la contaminacion cruzada.

12 yéase Anexo B18: Localizacion actual de trampas y/o cebos.
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4.3 Medidas preventivas.

Se deben proteger todas las aberturas del edificio (puertas, y ventanas)

hacia el exterior, con malla y/o cedazo plastico o metalico.

# Se protegera el espacio que queda entre la pared y el techo, si lo hay, con

cedazo (plastico o metalico) o con espuma de poliuretano.

4 Se instalaran laminas de metal o de hule en la parte de abajo de todas las

puertas que dan al exterior de la planta.

# Se mantendra el orden dentro y fuera de la planta, todo el tiempo.

4 Es obligatorio mantener la planta libre de perros, gatos o cualquier otro

animal.

# Se aplicardan buenas practicas de almacenamiento en las bodegas de

materias primas y producto terminado:

Se dejard un espacio de 50 cm. de ancho, entre paredes vy filas de
productos. Es conveniente pintar una banda de color blanco en el piso
de 50 cm. de ancho, como minimo, pegada a la base de la pared a
todo el alrededor del area interna del edificio, para poder detectar

posibles infestaciones.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Mantener los envases para producto terminado bien cerrados.

e Limpiar todas las suciedades inmediatamente.

e Tener buena iluminacion.

e Hacer rotacion de materiales almacenados.

e Todos los basureros se taparan adecuadamente y se colocaran en un

lugar con piso de concreto y con drenaje, de modo que se pueda lavar

y eliminar la basura que pueda caer.

e Eliminar lugares aptos para albergar plagas: eliminar las esquinas
oscuras, eliminar paredes y techos falsos, mantener el equipo alejado
de paredes y procurar que exista cierta distancia entre éste y el piso
para facilitar la inspeccion, eliminar todo el equipo y tuberias que no se

usen, eliminar acumulaciones de basura y/o materiales.

e El edificio y la maquinaria deben estar libres de rajaduras que

permitan la permanencia de insectos. Todas las grietas que puedan

estar en contacto con los alimentos deben ser eliminadas.

5 RESPONSABILIDAD.

La Gerencia debe asignar a una persona como encargada del control de
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plagas, esta persona tendra la autoridad para solicitar la colaboracién del personal
y para ejercer la supervision de las medidas de control; y en conjunto realizar las

correspondientes actividades del control de plagas

Todas las actividades de control de plagas deberan ser previamente
planificada y plasmadas en un documento oficial que elaborara el gerente de

produccién o una persona que éste asigne.
6 PROCEDIMIENTO.
6.1 Procedimiento de fumigacion subcontratada.

B El responsable de control de calidad debe guiarse mediante el programa
de fumigacion, que dias se realizara esta actividad y confirmara la visita
del servicio subcontratado con anticipacion, para establecer hora y fecha

exacta de su ejecucion.

B Al momento de realizar la fumigacion el gerente de produccion debe
cerciorarse que se hayan tomado las medidas necesarias para evitar la
contaminacion de los equipos, utensilios y productos. Asi como que las

condiciones climaticas, en particular, la direccion y velocidad del viento
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permitan realizar la fumigacion sin exponerse a riesgo de contaminacion.

®  Durante la fumigacion el personal deberd permanecer fuera de la planta.

B Durante y después de la fumigacion deberan atenderse las
recomendaciones del proveedor del servicio.

® Ejecutar los procedimientos de limpieza y desinfeccion de todos los
equipos que pudieron estar expuestos a los plaguicidas.

B La empresa subcontratada debera elaborar un reporte de las actividades

de control de plagas realizadas en la planta y remitirlo a la gerencia de
produccion a mas tardar 3 dias habiles después de su visita. La cual
deberéa archivarlo junto con el resto de registros del programa de control
de plagas.

6.1.1 Frecuencia.

Dos veces al afio dependiendo del grado de infestacion.

Cada vez que sea necesatrio.
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6.2 Procedimiento para el control de roedores.

Se colocan las pastillas en los puntos pre-establecidos especialmente en
zonas oscuras para que los roedores acudan a comérselas, éstas no deben entrar

en contacto con la superficie del piso™.
6.2.1 Frecuencia.
Cada 15 dias.
Cada vez gue sea necesario.
6.2.2 Materiales y/o equipos.
& Guantes.
6.2.3 Sustancias.

& Rodilon.

13 véase Anexo B19: Propuesta de Localizacion de trampas y/o cebos.
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6.3 Procedimiento para el control de aves.

En este caso, se controlardn mediante bombas (fuegos artificiales), las
cuales seran arrojadas en los alrededores de la planta cerca de los sitios donde

las aves se refugian.
6.3.1 Frecuencia.
Cada vez que sea necesatrio.
6.3.2 Materiales y/o equipos.
& Fuegos artificiales.
7 VERIFICACION

El responsable de control de calidad es quién debe verificar el adecuado
cumplimiento de los procedimientos de control de plagas inmediatamente después
de llevada a cabo las acciones de control. Ademas velar por el cumplimiento de
las medidas preventivas estipuladas en este procedimiento y sus

responsabilidades son:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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&% Supervisar los alrededores de la planta, control de infestaciones por
aves, roedores, control de maleza, control sobre el manejo y disposicion
de desechos (basura y aguas residuales), control de acumulacién de
materiales en desuso.

& Supervisar dentro de la planta: Vigilar el estado de los pisos, paredes,
ventanas, bafios y servicios sanitarios. Deteccion de infestaciones por
aves, roedores. Condiciones de Almacenamiento de Insumos, materias
primas o producto terminado. Vigilar disposicion de basura y aguas
residuales.

Realizar inspecciones periddicas segun programa.

Realizar informes escritos sobre estas inspecciones.

Coordinar con la Compariia experta en Control de Plagas, encargada de
ejecutar algunas de las medidas correctivas.

& Procurar el suministro de los implementos necesarios para aplicar el
programa de control de plagas.

8 REGISTROS

& Véase Anexo B15: Formato Pre-Operacional para la inspeccion de
plagas y vectores.
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% Véase Anexo B16: Formato Operacional para control de plagas y
vectores.
& Véase Anexo B17: Formato Post-Operacional para la verificacion del

control de plagas y vectores.

% Véase Anexo B19: Propuesta de Localizacion de trampas y/o cebos.
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1.3. Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

1.3.1. Aplicacion del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06 para la Industria de Alimentos y Bebidas Procesados en

beneficio a las Buenas Practicas de Manufactura.

SALNICSA en pro al mejoramiento de sus productos esta en la obligacion de
cumplir con las disposiciones impuestas por el MINSA a través del RTCA
67.01.33:06', el cual vela por la inocuidad en los alimentos para el cuidado de la
salud del consumidor. Y a la vez acreditarla dentro del ramo de las industrias
saleras que cuentan con todos los requisitos de salubridad, inocuidad y calidad
para lograr de esta manera aumentar su competitividad, mejorar su imagen,

aumentar su produccion y ante todo satisfacer al consumidor.

El Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.1.33:06™ tiene como
objeto establecer las disposiciones generales de practicas de higiene y de
operacion durante la industrializacién de los productos alimenticios a fin de

garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Como resultado de la aplicacion de este reglamento se obtuvo un valor de
44,17 puntos. Dicho puntaje coloca a la empresa dentro del rango de condiciones
inaceptables, el cual indica que ésta deberia de considerar el cierre de sus
operaciones hasta que rectifigue los puntos en los que mas presenta problemas.
Para tal caso, se muestra un informe con las condiciones actuales que explica
detalladamente cada uno de los items abarcados en el reglamento y esto es

respaldado a través de evidencias fotograficas.

A continuacién se presenta la aplicacion del RTCA 67.01.33:06 con el

puntaje correspondiente para cada uno de los incisos, y seguidamente se muestra

14 Véase Anexo A10: Comprobante de vigencia del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06.

15 véase Anexo AS5: Reglamento Técnico Centroamericana RTCA 67.01.33:06, Industria de
Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura.
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el informe con las condiciones actuales de los items evaluados justificando el

porqué del puntaje asignado y respaldado a traves de evidencias fotograficas.

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.
61 - 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. 12,

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

1. EDIFICIO

1.1. Alrededores y ubicacion

1.1.1. Alrededores

a) Limpios 0

b) Ausencia de focos de contaminacion 0
SUB-TOTAL 0

1.1.2. Ubicacién

a) Ubicaciéon adecuada 0,5
SUB-TOTAL 0,5

1.2. Instalaciones fisicas

1.2.1. Disefio

a) Tamafo y construccion del edificio 0

b) Proteccion contra el ambiente exterior 0

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para 05

almacenamiento ’

d) Distribucién 1

e) Materiales de construccion 0
SUB-TOTAL 15

1.2.2. Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

d) Desagues suficientes

0
0
c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria 0
0
0

SUB-TOTAL

1.2.3. Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado 1
b) Paredes de éareas de proceso y almacenamiento revestidas de
material impermeable, no absorbente, lisos, faciles de lavar y color 0
claro.

SUB-TOTAL 1
1.2.4. Techos
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a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de

. . . o 0
plagas y cielos falsos lisos y faciles de limpiar
SUB-TOTAL 0
1.2.5. Ventanas y puertas
a) Féaciles de desmontar y limpiar 0
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive 0
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que 0
abran hacia afuera.
SUB-TOTAL 0
1.2.6. lluminacion
a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria
alimenticia y protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de materia 1
prima; almacenamiento; proceso y manejo de alimentos.
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 0
SUB-TOTAL 2
1.2.7. Ventilacion
a) Ventilacion adecuada 1
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada 0
SUB-TOTAL 1
1.3. Instalaciones sanitarias
1.3.1. Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable 6
b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente 0
SUB-TOTAL 6
1.3.2. Tuberia
a) Tamafio y disefio adecuado 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas 0
servidas separadas
SUB-TOTAL 1
1.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.4.1. Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacién de desechos, 0
adecuados.
SUB-TOTAL 0
1.4.2. Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo 0
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso 2
c) Vestidores debidamente ubicados 1
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SUB-TOTAL | 3
1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 2
b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que 1
indican lavarse las manos
SUB-TOTAL 3
1.5. Manejo y disposicion de desechos sélidos
1.5.1. Desechos Sélidos
a) Manejo adecuado de desechos sélidos 0
SUB-TOTAL 0
1.6. Limpiezay desinfeccion
1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion 0
b) Productos para limpieza y desinfeccion aprobados 2
¢) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién. 0
SUB-TOTAL 2
1.7. Control de plagas
1.7.1. Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas 0
b) Productos quimicos utilizados autorizados 2
c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de 0
procesamiento.
SUB-TOTAL 2
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1. Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso 0,5
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0
SUB-TOTAL 0,5
3. PERSONAL
3.1. Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM 0
SUB-TOTAL 0
3.2. Préacticas higiénicas
a) Préacticas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM 5
SUB-TOTAL 5
3.3. Control de salud
a) Control de salud adecuado 6
SUB-TOTAL 6

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
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4.1. Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua 0
b) Registro de control de materia prima 1
SUB-TOTAL 1
4.2. Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y
evitar contaminacion (tiempo, temperatura, humedad, actividad del 5
aguay pH)
SUB-TOTAL 5
4.3. Envasado
a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y )
limpieza y utilizado adecuadamente
SUB-TOTAL 2
4.4. Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion 0
SUB-TOTAL 0
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion.
a) Materias primas y productos terminados almacenados en 0
condiciones apropiadas
b) Inspeccién periddica de materia prima y productos terminados 0
c) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de 167
elaboracion. ’
SUB-TOTAL 1,67
TOTAL 44,17

1.3.2. Informe de la aplicacion del Reglamento Técnico Centroamérica

en la empresa Sales de Nicaragua S.A. (SALNICSA).
1 Edificios
1.1 Alrededores y Ubicacion

1.1.1 Alrededores

Los alrededores de la empresa lo conforman una de las distribuidoras de la

Industria Cervecera de Nicaragua y predios baldios, sus alrededores estan
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cubiertos de hierba los cuales constituyen un refugio para insectos y roedores,
ademas en sus patios se hallan equipos en desuso que no estan debidamente
almacenados los cuales son focos de contaminacidén que pueden causar un dafio
a la sal que elaboran. Para tratar los desechos sélidos la empresa ha destinado un
lugar dentro de la propiedad, el cual se encuentra retirado de las instalaciones de
donde se procesa el producto depositandolos en una fosa (4m. de largo y 4m de
hondo), lo que provoca no sélo mal aspecto a las instalaciones sino también el

incremento de plagas.
1.1.2 Ubicacion

SALNICSA se encuentra ubicada en el kildmetro 29 Y2 carretera a Tipitapa;
las empresas que se encuentran ubicadas a su alrededor no constituyen ninguna
amenaza de contaminacion fisica, quimica o biologica, libre de olores
desagradables. Los limites de esta industria se encuentran protegidos por una
malla, la cual la separa de las demas industrias y otras propiedades. Los patios de
la empresa no se encuentran adoquinados aunque las vias de circulacién para
vehiculos se encuentran debidamente regadas para evitar el levantamiento de
polvo. La empresa no cuenta con el servicio de recoleccion de basura es por esto
gue como se menciond anteriormente los desechos son depositados en una fosa
construida por la misma industria para luego ser quemados y en relacién con los
desperdicios del proceso estos son almacenados en unas pilas las cuales son

saneadas cada diez o doce dias.
1.2 Instalaciones Fisicas.
1.2.1 Disefo

El edificio y estructura de la planta no permiten su facil limpieza y
mantenimiento. Los materiales utilizados para la construccion de la planta es a
base de concreto y también de madera; esta Ultima facilita el ingreso de animales,
insectos, plagas y otros contaminantes del medio como por ejemplo el polvo, ya

que presenta grietas o aberturas en las paredes y en las uniones del techo con
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éstas, de igual forma cabe destacar que debido a la naturaleza del producto no es
conveniente que el area en la cual se encuentra la materia prima sea de un
material distinto pues traeria consigo consecuencias tales como la deshidratacion

de la sal bruta y la corrosion del concreto.

La empresa cuenta con un area para vestidores equipados con muebles
necesarios para que los empleados guarden sus uniformes y objetos personales,
también cuentan con un comedor para que pueda consumir sus alimentos. Las
instalaciones de la empresa no tienen una bodega especifica para almacenar el
producto terminado, dado que en el almacén de materia prima se encuentran
sacos que contienen sal empacada en espera para su venta. Por otra parte, se
observa un mal disefio en la zona de secado puesto que existe un puente aéreo
para la manipulacion de la caldera, el cual estda construido de madera,
constituyendo un riesgo para la seguridad del operario. La escalera de acceso a
las torres de prelavado y lavado no estan ergonOémicamente disefiadas, puesto
que no presentan la debida inclinacién, los escalones y el pasa-mano son de
tamafio inapropiado. En cada area del proceso se tiene suficiente espacio para
gue los operarios puedan desplazarse al realizar sus labores y permiten efectuar
tareas de limpieza sin ningun problema. SALNICSA no cuenta con un croquis de la
planta donde se pueda identificar facilmente las distintas areas de trabajo, ni con
los diagramas de flujo que permita la facil visualizacion del proceso.

1.2.2 Pisos

Los pisos de las instalaciones no se encuentran en buen estado debido a
que no son hechos de materiales impermeables ni antideslizantes, ademas de
esto se observa la presencia de grietas, las cuales favorecen la acumulacion de
polvo y el facil deterioro de éstos. Las uniones entre paredes y pisos no tienen la
curvatura sanitaria que contribuya a una limpieza eficiente, por lo que se da la
acumulacion de polvo en estas zonas. Asi mismo, los pisos no tienen la inclinacion
debida que facilite el rapido desagiie por lo que contribuye a la formacion de

charcos.
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1.2.3 Paredes

Las paredes del edificio no todas son de concreto hay un &rea que esta
fabricada de madera porque asi lo requiere el producto. Las superficies de las
paredes no son lisas, no se encuentran recubiertas con material impermeable, por
lo que dificultan su limpieza; no todas las paredes estan pintadas y las pocas que
si lo estdn se encuentran en condiciones inadecuadas (pintura desgastada y
descascarada). Las uniones entre una pared y otra, asi como la unién entre éstas
y los pisos no tienen una curvatura sanitaria que disminuya la acumulacion de

suciedad.
1.2.4 Techos

El techo no presenta las condiciones adecuadas pues se observo la
presencia de grietas, aberturas y acumulacién de suciedad, y en cuanto a las
vigas y columnas que sostienen el zinc se encuentran cubiertas de polvo,
permitiendo un refugio para las aves que llegan a hacer sus nidos en éstas,
provocando en ocasiones el desprendimiento de sus nidos sobre el producto lo
que causa contaminaciéon en la materia prima. También se puede observar sal en

las vigas a causa de la condensacion de vapores que se dan durante el proceso.
1.2.5 Ventanas y Puertas

Las ventanas en las instalaciones de SALNICSA no estan construidas ni
debidamente protegidas para impedir la entrada de animales, polvo, agua, ni
cuentan con malla contra insectos, asi mismo no cuentan con quicios permitiendo

la acumulacién de suciedad e impidiendo su facil limpieza.

Las puertas del edificio abren hacia afuera, sin embargo, se encuentran
deterioradas, su superficie no es lisa, las bisagras que la unen a su marco estan

sarrosas Y la pintura esta deteriorada.
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1.2.6 lluminacién

El establecimiento se encuentra debidamente iluminado no solo con luz
natural sino también cuenta con luz artificial suficiente, permitiendo que se lleven a
cabo las labores diarias. Las lamparas estan protegidas para impedir su rapido

desperfecto.

En esta industria las instalaciones eléctricas se hallan en inadecuadas
condiciones, pues no estan recubiertas de tubos aislantes, sino colgando en las
distintas areas de trabajo y también hay cables eléctricos en el piso, lo cual puede

ocasionar algun tipo de accidente.
1.2.7 Ventilacion

En relacion a este item se considera que existe una adecuada ventilacion
dado que no se siente la presencia de calor, pero no lo suficiente como para evitar
la condensacion de vapores pues SALNICSA no tiene un sistema efectivo de
extraccion de humos y vapores ya que se logra observar que los humos que se
generan en el proceso de secado y molienda no logran salir al exterior de la
empresa sino que se acumulan dentro de la misma zona y asi mismo en el area

de empaque.

El Unico tipo de ventilacion con que cuenta la empresa son las ventanas, las
cuales no se encuentran recubiertas de mallas que eviten el ingreso de agentes

contaminantes.
1.3 Instalaciones Sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua

La industria  SALNICSA cuenta con suficiente abastecimiento de agua
potable para la limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipos, ésta es
suministrada por ENACAL, ademas cuenta con un debido almacenamiento por lo
que si llegase a faltar, el proceso no se interrumpiria. También posee un sistema

de agua no potable, el cual consiste en el agua reprocesada utilizada en el
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proceso productivo. Cabe sefialar que no existe una identificacion en las tuberias
que permita diferenciarlas, pero éstas no contribuyen a la contaminacion cruzada

pues cada sistema de agua posee sus respectivas carfierias.
1.3.2 Tuberias

Las tuberias no estan debidamente pintadas pero si lleva suficiente agua a
todas las areas que asi lo requieran, algunas se encuentran con fugas provocando

la presencia de charcos y corroyendo su superficie.

Las tuberias no significan ninguna amenaza de contaminacién de aguas

potables con las aguas no potables y residuales.
1.4 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos
1.4.1 Drenajes

La empresa no cuenta con ningun sistema de drenaje dentro del proceso

productivo.
1.4.2 Instalaciones Sanitarias.

La planta cuenta con dos servicios sanitarios uno para las damas y otro para
caballeros y con un urinario, ademas un servicio para los jefes todos ellos sin
ventilacion, compartiendo la misma iluminacién (lampara) provistas de papel
higiénico, jabon liquido, basurero, no posee un secador de manos ni toallas de
papel. Estos se encuentran alejados del area de proceso. Cuenta con un
lavamanos, el cual no es suficiente debido al nUmero de trabajadores de la planta,
asi mismo tiene un area de vestidores tanto para varones como mujeres con

ducha y con casilleros para que guarden sus objetos personales.
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

No existe un lavamanos en el area de proceso y el Unico que existe se

encuentra bastante alejado de ésta, el cual es accionado por medio de un pedal
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para evitar el contacto con las manos y es abastecido con suficiente agua potable.
Los trabajadores a su vez disponen de jabon liquido para la desinfeccion de sus

manos. Existen rotulos que indican cuando y cémo deben lavarse las manos.
1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos
1.5.1 Desechos sélidos

Para darle tratamiento a los desechos sdlidos SALNICSA no cuenta con
ningun tipo de programa escrito. En el area de materia prima se encuentra basura
acumulada y en las é&reas circundantes a ellas también creando focos de
contaminacion. Los depdsitos de basura no se encuentran en buenas condiciones
(sin tapadera ademas de ser insuficientes pues en toda la empresa solo existen

dos), por lo que atraen roedores.
1.6 Limpiezay Desinfeccidn
1.6.1 Programa de limpiezay desinfeccion

La empresa no cuenta con un programa escrito sin embargo realizan
limpieza en las instalaciones y maquinarias cada quince dias y después de cada
jornada laboral. Los equipos de limpieza utilizados en la misma se encuentran
debidamente autorizados por el MINSA guardados lejos del area de proceso

ubicado directamente en los vestidores de damas y/o en la oficina de produccion.
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas

La empresa no tiene un programa escrito de como controlar las plagas. El
anico método utilizado para combatir, controlar y eliminar las plagas es a través de
un plaguicida conocido como Rodilon, el cual es colocado cada tres dias so6lo en

las areas de minerales y empaque bajo la supervision del jefe de produccion.
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2 Equipos y Utensilios
2.1 Equipos y Utensilios

Los equipos y utensilios en SALNICSA se encuentran en condiciones
aceptables las cuales permiten su facil desmontaje, inspecciéon, mantenimiento y
limpieza, aunque la empresa solo les brinda a éstos un mantenimiento preventivo
gue no se encuentra incluido dentro de un programa que contenga el registro de
las reparaciones, especificaciones del equipo, fichas de inspeccion, etc. Algunas
piezas de las maquinarias se encuentran oxidadas debido al contacto de la sal con

éstos.
3 Personal
3.1 Capacitacién

El personal involucrado en las etapas del proceso productivo conoce
empiricamente las actividades de cdmo debe manipular los alimentos pues no
existe un programa de capacitacion escrito donde se incluya las Buenas Practicas

de Manufactura dirigidas al personal.
3.2 Practicas higiénicas

El personal de la empresa siempre se presenta debidamente bafiado y antes
de iniciar sus labores se desprenden de sus accesorios personales (anillos, aretes,
relojes, pulseras o cualquier adorno u objeto que pueda tener contacto con el
producto), ademas de esto se colocan la vestimenta adecuada segun la exigencia
de su puesto de trabajo, como son cubre bocas, cubre cabezas, calzado
adecuado, mascarillas y uniformes. En relacién a la higiene personal: las mujeres
andan las uias cortas, limpias y sin esmalte; el cabello recogido y sin maquillaje.

Mientras que los varones, no tienen barbas ni bigotes.

Durante la manipulacion de la sal, los trabajadores no consumen ningan tipo

de alimento fuera de su horario asignado.
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3.3 Control de Salud

El responsable de control de calidad es quién lleva un registro periddico de la
salud de sus trabajadores. Previo a su contratacion y durante su estadia en la
empresa son sometidos a examenes medicos. Si algun trabajador presenta algun
sintoma de enfermedad es remitido a su casa y para el regreso de sus labores

debe presentar una constancia médica la cual indique su recuperacion.
4 Control en el proceso y en la produccion.
4.1 Materia prima

El agua potable que la empresa utiliza para llevar a cabo sus operaciones es
proporcionada por la Empresa Nacional de Acueductos y Alcantarillados
(ENACAL). SALNICSA no realiza ningun tipo de evaluacion periédica en la calidad
del agua. Cabe notar que el agua utilizada en el proceso es reprocesada sin
ningun tipo de saneamiento. En cuanto a la sal bruta se lleva un sistema de
registro de control, en caso de que el proveedor la proporcione de una calidad
inferior (en cuanto al color) se le sanciona pagandole un porcentaje menor al

acordado.
4.2 Operaciones de manufactura.

El proceso de fabricacion de la sal, incluyendo las operaciones de envasado
y almacenamiento se encuentra plasmado en un diagrama de flujo general
documentado por la empresa, sin embargo éste no contiene el analisis de los
peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos. Durante el proceso se llevan a cabo
controles del tiempo, humedad, temperatura y niveles de fllor y yodo segun sea el
caso. En la planta no hay riesgo de contaminacion cruzada ya que les exigen a los
operarios portar sus respectivos equipos de proteccion para no dafiar el producto
en las zonas donde no les corresponde y ademas se les prohibe el acceso a las

areas sino portan con éstos.
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4.3 Envasado.

En cuanto al material utilizado para empacar el producto (bolsas plasticas y
sacos) se encuentra esparcido en distintos puntos de la empresa, es decir no
existe un lugar destinado para el almacenamiento seguro de estos empaques que
garanticen que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados. El envase
utilizado no modifica ni dafia las propiedades del producto, el cual es revisado
antes de envasar la sal en éstos. Los envases utilizados contienen las siguientes

indicaciones:

& Nombre del producto.

Designacion del producto que se presenta, es decir sal de mesa.
NUmero de registro sanitario.

Peso neto.

Razdn social del fabricante cuya marca se expende el producto.

CEpEODEODEODE

Nombre del pais donde se elabora el producto.

En relacion al puesto de trabajo de los operarios sélo se observa los equipos

y utensilios necesarios para la realizacion de las tareas de empaque.
4.4 Documentacién y Registro

Sales de Nicaragua S.A. s6lo cuenta con un registro basico acerca de los
controles de procedimiento, es decir que si llegase a dar una auditoria externa la

empresa no podria demostrar la trazabilidad de su producto.
5 Almacenamiento y distribucion.
5.1 Almacenamiento y distribucion.

La materia prima no es almacenada adecuadamente, ya que el espacio
estipulado para ésta no presta las condiciones de salubridad necesarias que
garanticen su inocuidad. En cuanto al producto terminado no posee un area
adecuada y destinada solamente a éste, pues se encuentra estibado en las

distintas &reas del proceso. No cuenta con tarimas adecuadas, pues estas no
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cumplen con la distancia minima de 15 cm. sobre el piso y separacion de 50 cm.

como minimo de la pared. Existe un area especifica para producto rechazado.

La puerta de recepcién de la bodega materia prima se encuentra separada
de la puerta de despacho del producto terminado. No existen rampas de carga y

descarga en ambas puertas.

Los quimicos utilizados para la limpieza y desinfeccion no estan presentes

en las instalaciones donde se almacenan los productos.

SALNICSA no cuenta con el servicio de transporte para la distribucion de sus
productos. Sin embargo, los vehiculos de transporte destinados por las empresas
que les compran el producto realizan sus operaciones de carga fuera de los
lugares de elaboracion de la sal, al igual que los proveedores que descargan la
materia prima (sal bruta).
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Evidencias Fotograficas

1.1.1 a. Inadecuado almacenamiento 1.1.1 b. Presencia de focos de
del equipo en desuso. contaminacion.

1.1.2 a. Delimitada por mallas para 1.1.2 a. Correcta manipulacion del
separarla de las demas industrias. retiro de desechos liquidos.

=

1.2.1.a. Construccion inadecuada que 1.2.1.b. Fécil ingreso de plagas en
dificulta las operaciones sanitarias. bodega de MP.
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£5 0

1.2.1 c. Adecuados vestidores. 1.2.1.c. Existencia de un comedor
para ingerir los alimentos.

1.2.1.d. Correcta distribucién de los 1.2.1.e. Madera como material de
espacios de trabajo. construccion en mal estado.

1.2.2.a. Pisos de dificil limpieza. 1.2.2.b. Pisos con grietas e
irregularidades
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1.2.2.c. Uniones entre pisos y 1.2.2.d. Pisos que permiten la
paredes no redondeadas. formacion de charcos.

1.2.3.a. Paredes exteriores 1.2.3.a. Paredes interiores
construidas de material inadecuada. construidas de material adecuada.

1.2.3.b. Paredes interiores con 1.2.3.b. Pared sin curvatura sanitaria.

pintura desgastada y no
impermiables.
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MR

1.2.4.a. Techos con acumulaciéon de

1.2.4.a. Techos que permiten el
suciedad y condensacion.

anidamiento de aves.
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1.2.5.a. Ventanas no provistas de 1.2.5.a. Acumulacion de suciedad.

mallas.

1.2.5.c. Puertas en mal estado y

1.2.5.b. Quicios de ventanas sin
abren hacia adentro.

declive.
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1.2.5.c. Puerta en mal estado y abre 1.2.5 c. Puerta que comunica con el
hacia afuera. exterior no evita el ingreso de plagas.

1.2.6.a. Adecuada iluminacién 1.2 6.b. Lamparas sin proteccion.
artificial.

1.2.6.c. Cables no protegidos con 1.2.6.c. Cables colgantes sobre las
tubos aislantes. areas de procesamiento.
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1.2.7.a. Adecuada ventilacion. 1.2.7.b. Aberturas de ventilacion no
estan protegidas por mallas.

2

= - A
_ SOy = \ s

1.3.2.a. Tuberia no pintada. 1.3.2.a. Tuberia obsoleta.

——

1.3.2.a. Tuberias elevadas no pasan 1.3.2.b. Transporte adecuado de
sobre las lineas de procesamiento. agua potable.
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1.4.2 a. Servicios separados por 1.4.2 a. Servicios sanitarios sucios y
Sexos. sin tapa, provistos de papel higiénico.

1.4.2.a. Provistos de urinarios para 1.4.2.a. Provistos de lavamanos no
los trabajadores. accionados manualmente y con jabon
anti-bacterial.

1.4.2.b. Puertas de sanitarios no 1.4.2.c. Vestidores provistos de
abren hacia el &rea de proceso pero casilleros.
estan en mal estado.
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1.4.2.c. Area de vestidores. 1.4.3.a. Lavamanos con
abastecimiento de agua potable.

1.4.3.b. Roétulos que indican al 1.5.a. Presencia de depositos de
trabajador como lavarse las manos. desechos sin tapaderas y cerca de
areas de procesamiento.

1.5.a. Depdsito general de desechos 1.6.1 b. Incorrecto almacenamiento
ubicado lejos de area de de los productos de limpieza y
procesamiento y descubierto. desinfeccion.
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2.1.a. Equipos de material adecuado 2.1.a. Equipos oxidados.
para el proceso.

3.2.a. Rotulos indicando practicas 3.2.a. Guantes térmicos no
higiénicas. almacenados adecuadamente.

3.2.a. Trabajadores con su adecuado 3.2.a. Uniformes y calzados
equipo de proteccion. adecuados.
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4.3.a. Material para envasado en 4.3 a. Materia para envasado bajo las
condiciones inadecuadas. condiciones previstas de
almacenamiento.

Ml yodada °

la Gocnera

400g

4.3.a. Envasado adecuado para 5.1.a. Producto terminado en zona
contener el producto para el cual fue destinada para su estibacion.
disefiado.

5.1.a. Producto terminado ubicado en 5.1.b. Presencia de producto
area de proceso. terminado en bodega de MP.
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5.1.b. PT colocado sobre polines que 5.1 b. Puerta de despacho con techo
no respetan las especificaciones de en mal estado.
estibamiento.

5.1.d. Vehiculos de transporte realizan operaciones de carga fuera de las areas de
elaboracién del producto.
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1.3.3. Condiciones actuales de la empresa SALNICSA en cuanto a

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

La empresa SALNICSA esta en proceso de obtener el certificado en BPM
pero para lograrlo necesita tener implementado Procedimientos Operacionales
Estandares de Sanitizacion y tener elaborado en un documento escrito un Manual

de Buenas Practicas de Manufactura.

Actualmente la empresa cuenta con las condiciones minimas para el
funcionamiento y elaboracion de la sal para consumo humano, puesto que

presenta ineficiencias™® en:

» Disefio, estructura y alrededores;
» No cuenta con bodegas separadas totalmente del proceso productivo;
» Posee maquinaria de tipo industrial y artesanal, ésta ultima dificulta su
mantenimiento;
» No existe un adecuado programa escrito acerca de:
& Seguridad del agua.
% Limpiezay sanitizacion de los equipos y utensilios.
& Prevencion de la contaminacion cruzada.
Higiene y salud de los empleados.
Proteccién de los alimentos.

Manejo adecuado de los compuestos (yodo y fltor).

o e DR

Control de plagas efectivo.

Para poder obtener dicho certificado la empresa tendra que invertir para
realizar las mejoras convenientes en cada uno de los items anteriormente
mencionados. El manual de BPM que a continuacion se presenta se elabord en

base a las condiciones ideales que debe poseer esta empresa alimenticia.

® para mayor detalle acerca de estas deficiencias, véase el Informe de la aplicacién del

Reglamento Técnico Centroamericano en la empresa Sales de Nicaragua S.A. (SALNICSA) en la
Pag. # 172.
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1.3.4. Manual de Buenas Practicas de Manufactura para SALNICSA.

1 PRESENTACION DE LA EMPRESA

1.1 Razon Social y Ubicacion

La industria Sales de Nicaragua S.A. (SALNICSA) es una sociedad anonima

ubicada en el kilbmetro 29 1/2 carretera a Tipitapa, Masaya, Nicaragua.
1.2 Diagrama de la empresa
La planta fisica'’ esta conformada por las siguientes areas:

¢ Oficina de produccion y Bodega de material de empaque.
e Area de almacenamiento de materia prima.

e Area de prelavado.

e Area de lavado.

e Area de dosificacién de flior y yodo.

e Area de secado y molienda.

e Bodega de producto terminado.

e Bodega de minerales.

e Area de almacenamiento de materia prima para empaque.
e Area de empaque.

e Area de pilas de salmueras.

¢ Instalaciones sanitarias y vestidores.

e Estacion de limpieza y desinfeccion

e Area de mantenimiento.

e Comedor.

7 \/éase Anexo C6: Planta Arquitecténica Propuesta.
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2 GENERALIDADES.

2.1 Introduccién

Toda empresa alimenticia que desee obtener productos seguros que se
centralicen en la higiene y forma de manipulacion y que garanticen la obtencion de
un alimento inocuo para el consumo humano deberd guiarse por las buenas

practicas de manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura se refiere a todas aquellas acciones,
operaciones y procedimientos aplicables en todas las areas de proceso y manejo
de los alimentos, con el objeto de disminuir los riesgos de contaminacion, entre los
cuales se encuentran los peligros fisicos, quimicos y biolégicos (microbioldgicos)
asociados a la elaboracién y produccién de alimentos que no produzcan dafio al

consumidor.

La utilizacién de Buenas Préacticas de Manufactura genera ventajas no solo
en materia de salud; los empresarios se ven beneficiados en términos de
reduccion de las pérdidas de productos por descomposicién o alteracion producida
por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de sus

productos, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos para la salud.

El presente manual contiene todos los principios esenciales de Buenas
Practicas de Manufactura para la empresa SALNICSA en todo su proceso
productivo, este manual esta basado en el Reglamento Técnico Centroamericano
RTCA 67.01.33:06 para la Industria de Alimentos y Bebidas Procesados tomando
como referencia las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragliienses vigentes en la
Republica de Nicaragua. Su implementacion estara no solo en dependencia de la
gerencia sino también implica el compromiso y participacion de todos los

involucrados en la elaboracion de la sal.

2.2 Objetivos de la aplicacion de las BPM

Garantizar la produccion segura de los alimentos a fin de que sean inocuos,

y presten todas las condiciones necesarias para su consumo.
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2.3 Alcance de las BPM en la empresa

Las BPM son practica dirigidas a todo el personal, visitantes y areas de

produccion.
2.4 Mision de la empresa en cuanto a las BPM

La misién de la empresa Sales de Nicaragua S.A. en cuanto a BPM es
ofrecer productos de calidad, inocuos, libres de contaminantes que sean
competitivos tanto al mercado nacional como internacional y que cumplan con las

normas y leyes que rigen el mercado en los que se comercialicen.

3 EDIFICIOS E INSTALACIONES

3.1 Entorno de los alrededores

Los alrededores y las vias de acceso en una planta procesadora de sal
estaran iluminadas, deberan mantenerse libres de acumulaciones de materiales,
equipos mal dispuestos, basuras, desperdicios, chatarra, malezas, aguas
estancadas, inservibles o cualquier otro elemento que favorezca la posibilidad de

albergue para contaminantes y plagas.

Las vias de acceso (o los caminos) que rodean el establecimiento, y que se
encuentren dentro del recinto, deberan estar pavimentadas, libres de polvo y
elementos extrafios, con acabado de superficie lisa, ser de facil limpieza y con

pendiente para facilitar el drenado, a fin de evitar encharcamientos.

El area vehicular deberd estar sefializada y demarcada las zonas de

parqueo, carga, descargue, flujos de tréafico vehicular y zonas restringidas.

Otros aspectos que se deben considerar para mantener los alrededores de

la planta en forma adecuada son:

# Almacenamiento de equipo en forma apropiada, remover basura y

desperdicios y podar la grama u otras yerbas dentro de las inmediaciones
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de los edificios o estructura de la planta que pueda constituir una atraccion,
lugar de cria, o refugio para las plagas.

# Mantener las calles, patios y lugares de estacionamiento de forma que
éstos no constituyan una fuente de contaminacion para las areas en donde
el producto o la materia prima estén expuestos.

# Los sistemas para el tratamiento de desperdicios y su disposicion deberan
operar en forma adecuada de manera que éstos no constituyan una fuente

de contaminacion en las areas donde el producto se encuentra expuesto.

3.2 Instalaciones Fisicas.
3.2.1 Edificios.

Los edificios y estructuras de la planta serdn de un tamafo, construccion y
disefio que faciliten su mantenimiento, y las operaciones sanitarias para la

elaboracion de la sal.

El exterior de los edificios serd de superficies duras, libres de polvo y
drenadas, de manera que no se generen por su arquitectura, encharcamientos, ni

lugares que puedan servir de refugio o anidacion de plagas.

El interior de éstos debera ser construido con materiales, disefio y acabados
tales que faciliten el mantenimiento, las operaciones de limpieza y la operacion
sanitaria de los procesos. Las superficies de paredes, pisos y techos, equipos y

estructuras, deben ser lisas, continuas, impermeables, sin &ngulos, ni bordes.

Se debera disponer de dimensiones proporcionadas a los equipos y a las
operaciones que se realicen. Disponer de espacios suficientes para la colocacion
de los equipos, las maniobras de flujo de materiales, el libre acceso a la operacion,

la limpieza, el mantenimiento, el control de plagas y la inspeccion.

Entre los equipos, o las estibas de materiales y entre éstos y las paredes

debe dejarse un espacio libre, que se recomienda sea de 50 cm como minimo.
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Las areas de proceso deben estar separadas o aisladas, para cada proceso

y de las areas destinadas a servicios, por cualquier medio eficaz, para evitar

acciones, movimientos o procedimientos que puedan causar contaminacion entre

ellas, con microorganismos, ingredientes, materias primas, sustancias quimicas,

polvo, mugre u otros materiales extrafios.

Los flujos para maquinarias y personas deben estar claramente sefializados

en el piso, al igual que las zonas de almacenamiento temporal, areas de espera y

zonas restringidas.

La plantay sus estructuras tendran que:

# Proveer suficiente espacio para la colocacion del equipo y almacenamiento

de los materiales segun sea necesario para el mantenimiento de las

operaciones sanitarias y la elaboracion de un producto alimenticio seguro.

Los pisos, paredes y techos tienen que estar de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente y mantenerse limpios y en buenas condiciones;
que los ductos, las goteras o la condensacion en los tubos del equipo no
contaminen el alimento; los pasillos o espacio de trabajo no seran
obstruidos, contaran de un ancho suficiente que permita que los empleados
realicen sus deberes y deberan proteger los alimentos para prevenir la

contaminacion.

Proveer iluminacion adecuada en los lavabos, vestidores, cuartos de
armarios y servicios sanitarios y en todas aquellas areas donde los
alimentos se inspeccionan, elaboran, o almacenan dénde se lavan el equipo
y utensilios; las bombillas, tragaluces, portalamparas, o cualquier otro objeto
de vidrio instalados sobre alimentos expuestos en cualquier lugar de
elaboracién seran de un tipo seguro, o se protegeran para evitar en caso de

gue éstas se rompan sobre el alimento.
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# Proveer ventilacion adecuada o equipo de control parar reducir los olores y
vapores (incluyendo el vapor y emanaciones nocivas) en las areas donde
estas puedan contaminar los alimentos; instalar y operar ventiladores y otro
equipos que provea aire de una manera que reduzca el potencial de
contaminacion para los alimentos, materiales de empaque y superficies de

contacto de alimento.
3.2.2 Pisos

Los pisos de los establecimientos seran construidos con materiales que sean
resistentes a la carga que van a soportar, a los cambios de temperatura y a los
productos quimicos o materiales que se manejan y poseen propiedades que
alteren las caracteristicas de los mismo, ya que no deben existir pisos
deteriorados ni presentar fisuras o irregularidades en su superficie.

La superficie debera de ser lisa, pero no resbalosa, con grietas o uniones
selladas, impermeables, impenetrables, sin ranuras ni bordes y pendiente minima

del 2% para el facil desalojo y escurrimiento del agua hacia el drenaje.

Las uniones de paredes y pisos serdn continuas y con curvatura sanitaria

para facilitar la limpieza y desinfeccion.
3.2.3 Pasillos

Los pasillos tendran una amplitud proporcional al nUmero de personas que
transiten por ellos y a las necesidades de trabajo que se realicen.

Los pasillos no deben emplearse como sitios de almacenamiento, ya que la
acumulacion de materiales o productos pueden favorecer el refugio de plagas,

sobre todo si se almacena por largo tiempo.
3.2.4 Paredes

Las paredes deberan ser de superficies lisas, continuas, impermeables,

impenetrables, sin angulos ni bordes, para que sean accesibles a la limpieza.
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Para la construccion de las paredes exteriores se pueden emplear los
siguientes materiales: ladrillos, bloques de concreto y materiales similares que
confieran superficies duras, libres de polvo, drenadas, sin huecos o aleros que
puedan dar lugar a la anidacion y refugio de plagas.

La union de estas paredes con el piso no deben ser en angulo recto, sino
redondeadas y selladas a prueba de agua (acabado sanitario) para facilitar la

limpieza.

Para recubrir las paredes del area de proceso y los almacenes que asi lo
requieran, podran ser de: losetas, ladrillo vidriado, ceramica, azulejo, mosaico 0
pinturas como la acrilica, la vinilica, la alquidica u otras que confieran una

superficie lisa e impermeable.

En las areas donde hay mucha humedad, poco ventiladas y que se haya
observado crecimiento de hongos en las paredes, se aplicara pinturas adicionadas
con productos que contengan agentes fungicidas o germicidas, estos deberan ser
aprobados por la autoridad sanitaria para su uso en la fabrica y no podran emitir
olores o particulas nocivas. La pintura deberéa ser lavable e impermeable.

Ademas, programar la limpieza con mayor frecuencia y aplicar soluciones de
limpieza que contengan fungicidas, ademas de la pintura. Se aplicaran pinturas de

colores claros, con la finalidad de facilitar la supervision de la limpieza.
3.25 Techos

Los techos deben ser de superficie lisa, continua, impermeable,

impenetrable, sin grietas ni aberturas, lavable y sellada.

Los materiales que se utilicen en su construccion deberan ser tales que,
confieran superficies duras, libres de polvo, sin huecos y que satisfagan las

condiciones antes descritas.
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Los techos deberan ser planos horizontales o planos inclinados. La altura
depende de las dimensiones de los equipos, ésta sera no menor a los 3 m en las

areas de trabajo.

Se impedira la acumulacion de polvo, suciedad y se debera evitar al maximo
la condensacion debida a los vapores de agua ya que ésta facilita la formacion de
mohos y bacterias. Para evitar esto, los techos deberan sujetarse a una limpieza

programada y continua, con un intervalo tal que asegure su sanidad®®.
3.2.6 Ventanas

Las ventanas se deberan construir con materiales inoxidables, sin rebordes
gue permitan la acumulacion de suciedad; los dinteles seran inclinados para
facilitar su aseo y evitar que sean usados como estantes. Si las ventanas abren
estaran protegidas con mallas o mosquiteros, faciles de quitar y asear y con al

menos 16 hilos por centimetro cuadrado.

La limpieza de las ventanas se programara con mucha frecuencia. Ademas,
las redes que las protegen estaran colocadas de tal forma que se puedan quitar

facilmente para su limpieza y conservacion.
3.2.7 Puertas

Las puertas seran construidas en materiales lisos, inoxidables e inalterables,
y apertura hacia el exterior, de facil limpieza, sin grietas o roturas y estaran bien
ajustadas a su marco. Su construccién es conveniente ofrezca gran rigidez a base

de refuerzos interiores y chapas o cerraduras de buena calidad.

Las puertas de salida estardn bien sefialadas y de preferencia abriran al

exterior.

18y/¢ase Procedimientos de limpieza y desinfeccién de Superficies de Contacto (POES-PLDS-002)
en la Pag. #74.
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Las puertas de entrada de materias primas y de salida de productos

terminados deberan estar separadas y sefalizadas.
3.2.8 Rampas y Escaleras

Los pisos de las rampas y escaleras seran antideslizantes, los desniveles no
seran superiores al 10%, su amplitud debe calcularse de acuerdo a las

necesidades y estaran sefalizados los flujos de personas.
3.3 Instalaciones Sanitarias

La planta proveera a sus empleados de instalaciones sanitarias adecuadas y

accesibles. Estas instalaciones deberan cumplir con las siguientes condiciones:

# Las instalaciones sanitarias se mantendran siempre limpias, desinfectadas
y provistas de todas sus indumentarias necesarias para que los empleados
puedan practicar buenos habitos de higiene.

# Deben mostrar buen estado fisico en todas sus estructuras todo el tiempo.

# Las puertas no deben abrir directamente hacia adonde el alimento esté

expuesto a contaminacion aérea.
3.3.1 Servicios Sanitarios

Los bafios deberan estar separados por sexo, habrd al menos 1 ducha por
cada 25 personas, un sanitario por cada 20 personas, un orinal por cada 20

hombres y un lavamanos por cada 15 personas.

Los sanitarios no tendran comunicaciéon directa con el area de produccién.

Las puertas de entrada tienen que estar en buenas condiciones.

Los bafios estaran provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos, jabén,
jabonera, secador de manos (secador de aire o toallas de papel desechables) y
recipiente para la basura. Es conveniente que los grifos no requieran

accionamiento manual.
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Deberan colocarse rétulos en los que se indique al personal que tienen que

lavarse las manos después de usar los sanitarios.

Es necesario que en la puerta de los bafios exista un tapete sanitario para
eliminar el posible traslado de contaminacion hacia las areas de proceso.

3.3.2 Vestidores.

La empresa proveera de regaderas a sus empleados, los vestidores deberan
contar como minimo con un casillero para cada persona para guardar ropa,
objetos e implementos de higiene. No deberan depositarse ropa ni objetos

personales en las areas de produccion.

Los bafios y areas para cambio de ropa de empleados deberdn estar
ubicados aparte de las zonas de preparacion y manejo de alimentos. Los bafios
tendran puertas en buen estado. Todos estos sitios estaran bien ventilados y

limpios.
3.3.3 Estaciones de lavado

Deberan existir instalaciones para la limpieza y desinfeccion de los utiles y
equipo de trabajo. Esas instalaciones se construiran con materiales resistentes a
la corrosion, y que puedan limpiarse facilmente y estaran provistas de agua en
cantidades suficientes. Deberan contar con desinfectantes necesarios aprobados

por la autoridad competente.

4 SERVICIOS DE LA PLANTA.

4.1 Abastecimiento de agua®®.

El suministro de agua debera ser suficiente para que las operaciones se
lleven a cabo y se obtendran de fuentes adecuadas. El agua que entra en contacto
con el alimento o superficie de contacto con los alimentos sera segura y de una

calidad sanitaria adecuada. Se proveerd agua corriente a una temperatura

19 véase Procedimiento para la Seguridad del Agua (POES-PSA-001) en la Pag. #64.
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adecuada, y bajo la presion que sea necesaria a todas las areas que se requieren
para la elaboracion de alimentos, limpieza del equipo, utensilios y envases para

alimentos, y a las facilidades sanitarias de los empleados.

La plomeria sera de un tamafio y disefio adecuado e instalada y mantenida

de manera que:

# Lleve suficiente cantidad de agua a los sitios que se requieren a través de la

planta.

# Disponer en forma apropiada las aguas negras y los desperdicios liquidos

desechables fuera de la planta.

# Se prevendra que constituya una fuente de contaminaciéon para los
alimentos, suministro de agua, equipo, o utensilios, o crear una condicion

insalubre.

# Proveer drenaje adecuado en el piso para todas las areas en donde los
pisos estan sujetos a inundaciones por limpieza o donde las operaciones
normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos sobre el

piso.

# Proveer que no existen un flujo retrégrado o conexiéon cruzada entre, el
sistema de tuberia que descarga los desperdicios liquidos o0 aguas negras y
el sistema de plomeria que provee agua a los alimentos o la elaboracién de

alimentos.

4.2 Desechos liquidos.

Manejo de desechos liquidos y drenajes.

Los drenajes seran distribuidos adecuadamente y estaran provistos de
trampas contra olores y rejillas anti-plagas. Las cafierias deben ser lisas para
evitar la acumulacion de residuos y formacion de malos olores. La pendiente no

debe ser inferior al 3% para permitir el flujo rapido de las aguas residuales. La red
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de aguas servidas estara por lo menos a tres metros de la red de agua potable

para evitar contaminacion cruzada.

Todos los residuos sélidos que salgan de la planta deben cumplir los
requisitos establecidos por las normas sanitarias del Ministerio de Salud (MINSA)
y el Ministerio del Medio Ambiente y Recursos Naturales (MARENA). La
disposicion de las aguas negras se efectuard por un sistema de alcantarillado

adecuado.

4.3 Desechos soélidos.

Eliminacién de basura.

La basura y cualquier desperdicio serd transportado, almacenado y
dispuesto de forma que minimice el desarrollo de olores, eviten los desperdicios se
conviertan en un atractivo para el refugio o cria de insectos y roedores y evitar la
contaminacion de los alimentos, superficies, suministros de agua y las superficie

del terreno.

La zona de basuras debe tener proteccion contra las plagas, ser de
construccion sanitaria, facil de limpiar y desinfectar, estar bien delimitada y lejos
de las zonas de proceso. Se recomienda tener en cuenta la direccion de los
vientos dominantes para evitar que éstos acarreen malos olores dentro de la

fabrica.

Todos los residuos solidos que se produzcan en la fabrica deberan ser
clasificados, empacados y almacenados hasta su disposicion sanitaria final o
retiro. Los recipientes destinados a la recoleccion de las basuras deben estar
convenientemente ubicados, mantenerse tapados e identificados y en lo posible

estar revestidos con una bolsa plastica para facilitar la remocién de los desechos.

La basura debe ser removida de la planta, por lo menos diariamente y su

manipulacion serad hecha uUnicamente por los operarios de saneamiento o una
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persona especifica entrenada para tal efecto. No se permitira que los operarios de

produccion manipulen basuras.
4.4 Energia Eléctrica.

La planta contara con un sistema de energia eléctrica de capacidad

suficiente para alimentar las necesidades de consumo.
4.5 lluminacion.

Todos los establecimientos tendran una iluminacién natural o artificial que

cumpla con las normas establecidas y con una intensidad no menor de:
# 540 lux en todos los puntos de inspeccion.
# 300 lux en las salas de trabajo.
# 50 lux en otras zonas.

Los focos, lamparas o luminarias deben ser de tipo inocuo, irrompibles, o

estar protegidas para evitar la contaminacién de productos en caso de rotura.

El método de iluminacién esta determinado principalmente por la naturaleza
del trabajo, la forma del espacio que se ilumina, el tipo de estructura del techo, la
ubicacion de las lamparas o luminarias, el color de las paredes y el producto que

se elabora.
4.6 Ventilacion.

Es uno de los servicios a la planta que requiere de estudio y analisis puesto
que la ventilacion debe proporcionar la cantidad de oxigeno suficiente, evitar el
calor excesivo 0 mantener una temperatura estabilizada, evitar la condensacion de

vapor, evitar el polvo y eliminar el aire contaminado.
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La direccion de la corriente de aire no debera ir nunca de una zona sucia a
una limpia. En ningan caso se permite que haya arrastre de particulas del exterior

al interior, o de zonas sucias a zonas limpias.

Existiran aberturas de ventilacion, provistas de malla u otra proteccion de

material anticorrosivo, que puedan ser retiradas facilmente para su limpieza.

La ventilacibn natural se puede lograr mediante ventanas, puertas,

tragaluces, ductos, rejillas, etc.
4.7 Ductos

Las tuberias, conductos, rieles, bandas transportadoras, vigas, cables, etc,
no deben estar libres encima de areas de trabajo, donde el proceso o los
productos estén expuestos, ya que se producen riesgos de condensacion y
acumulacion de polvo que son contaminantes. Siempre deben estar protegidos y

tener facil acceso para su limpieza.

5 EQUIPOS Y UTENSILIOS.

51 Limpiezay desinfeccidn.

Todo el equipo y utensilios seran disefiados y construido con un material que
pueda limpiarse y mantenerse adecuadamente. El disefio, construccién y uso del
equipo y utensilios debera evitar la adulteracién de los alimentos con lubricantes,
combustibles, fragmentos de metal, agua contaminada, y cualquier otro tipo de

contaminantes.

Todos los equipos y utensilios deben ser usados Unicamente para los fines
que fueron disefiados, seran construidos en materiales no porosos, que no
desprendan sustancias toxicas, y conservados de manera que no se conviertan en

un riesgo para la salud y permitiran su facil limpieza y desinfeccion.

El equipo debera instalarse y mantenerse de forma que facilite la limpieza de

éste y todos los espacios a su alrededor. Las superficies de contactos con
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alimentos seran resistentes a la corrosion cuando entran en contacto con el
alimento. Esta seran construidas con materiales no toxicos y disefiadas para
resistir el ambiente que se utilizan y la reaccion del alimento, y cuando se aplican
detergentes de limpieza y agentes desinfectantes. Las superficies de contacto con
los alimentos se mantienen en forma que proteja los alimentos de ser
contaminados por cualquier fuente, incluyendo los aditivos indirectos de uso ilegal

para alimentos.

Las uniones de la superficie de contacto con el alimento sera de unién suave
o0 mantenida de forma que minimice la acumulacién de particulas de alimento,
sucio y particulas organizadas y asi reducir la oportunidad para el desarrollo de

microorganismos.

El equipo que se encuentra en las areas de elaboracion o manejo de
alimentos y que no entra en contacto con el alimento sera construido de forma que

pueda mantenerse en una condicion limpia.

Los envases que permitan ser usados varias veces deben ser de material y
construccion tales, que permitan una facil limpieza y desinfeccion. Los que se
empleen para compuestos quimicos, estaran bien identificados y se utilizaran
exclusivamente para el manejo de esas sustancias. Si dejan de usarse se

inutilizaran o destruiran.

Todos los equipos deben tener disponibles un manual de operacion y su

programa de mantenimiento preventivo.

Los utensilios empleados en los procesos de produccion y que puedan entrar
en contacto con las materias primas o los alimentos, deben ser de un material que
no trasmita sustancias toxicas, olores ni sabores, sea anti-absorbente y resistente
a la corrosion, y capaz de resistir repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccién. Las superficies seran lisas y exentas de hoyos y grietas. En donde
se requiera, se evitara el uso de madera u otros materiales que no se puedan

lavar y desinfectar.
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5.2 Mantenimiento Preventivo.

El mantenimiento preventivo es fundamental para lograr alimentos seguros y

de calidad.

El deterioro de edificaciones y equipos puede ocasionar contaminaciones
fisicas, quimicas o microbiolégicas, e incluso accidentes; ademas de afectar los

rendimientos ocasionando pérdidas econdémicas y de imagen comercial.

Un buen programa de limpieza y desinfeccion apoya sustancialmente los

planes de mantenimiento.

Cuando sea necesario realizar tareas de mantenimiento, lubricacion u otras,
se retiraran todas las materias primas o productos expuestos, se aislara el area

correspondiente y se colocaran sefiales indicativas, en forma bien visible.

Los instrumentos de control de proceso (pesas), estaran en buenas

condiciones de uso y tendran un programa de calibracion regular y permanente.

Los equipos estaran instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el
techo y el piso, permita su limpieza. Cuando para repararlos o lubricarlos sea

necesario desarmar, sus componentes o piezas no se colocaran sobre el piso.

Los equipos deben ser disefiados en forma tal que no tengan tornillos,
tuercas, remaches o partes moviles que puedan caer en los productos. En la
misma forma no pueden permitirse derrames o manchas contaminantes en las
superficies que entran en contacto con los productos, 0 que tengan esquinas o

recodos que permitan acumulacion de residuos.

Los empleados de mantenimiento deberan colocarse uniforme limpio cuando
deban ingresar a las areas de proceso en las que se esté trabajando; una vez
terminada la reparacion notificaran al encargado de produccion, el cual dara la

orden para proceder a lavar y desinfectar el equipo antes de reanudar el proceso.
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5.3 Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento

sanitario:
# Uniones y soldaduras.

Deben ser limpias y lisas, sin aglomeraciones que permitan acumulacion de

residuos. Las soldaduras deben ser continuas y sin costuras.
# Equipos.

Seran facilmente desarmables y no tendran piezas sueltas que puedan caer
al producto.

# Patas de soporte.

Tendran una altura suficiente entre lo que soportan y el piso, para facilitar la
limpieza. No deben ser huecas.

# Pinturas.

Las superficies que estan en contacto con los alimentos no deben pintarse
pues la pintura se desgasta y escarapela y cae al producto. Las partes externas
que no sean anticorrosivas pueden pintarse con una pintura especial para

preservarlas.

6 PERSONAL.

6.1 Higiene y Requisitos del personal.

El recurso humano es el factor mas importante para garantizar la seguridad y
calidad de los alimentos, por ello debe dar una especial atencidon a este recurso y
determinar con claridad las responsabilidades y obligaciones que debe cumplir al
ingresar a la empresa. Dos aspectos importantes que se deben considerar son los

requerimientos pre y post ocupacionales?.

20 y/éase Control de Salud de los Empleados (POES-CSE-007) en la Pag. #150.
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Los requerimientos pre-ocupacionales se refieren al conocimiento y
experiencia que la persona debe tener para la actividad que va a desempefiar. La
empresa debe elaborar los términos de referencia para el cargo que esta

requiriendo la persona.

Es importante que a cada persona que la empresa contrate, se le practique
un examen pre-ocupacional. Con esto se pretende identificar si las condiciones
fisicas y de salud del trabajador le permiten desempefiar el cargo y que éstas

estén ajustadas al tipo de trabajo que desempefiara.

Entre los requisitos que el empleado debe cumplir para postular al cargo,

figuran los siguientes:

1.- Evaluacion médica general.

2.- Evaluaciones médicas especificas si el cargo asi lo requiere.

3.- Resultados de analisis en un laboratorio del estado que indique que la
persona no ocasiona riesgos para los productos que manipulara.

4.-  Certificados o diplomas que lo acrediten como profesional, técnico y/o

manipulador de alimentos.

Los requerimientos post-ocupacionales son los que la empresa y el

trabajador deben cumplir para garantizar el normal desarrollo de los procesos.

6.2  Higiene del personal®
La higiene personal de todo aquel que trabaja con el alimento influye sobre
el producto y la salud de los consumidores. Es por esto que se le debe de dar

mucha importancia a la misma. La higiene personal comprende:

# Cuidado y lavado de manos y uiias.
# Lavado de dientes.
# Bafio.

# Cuidado del cabello y vello facial.

2L véase Higiene de los Empleados (POES-HE-004) en la Pag. #127.
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Los empleados deben presentarse aseados a trabajar y con ropa limpia

(incluyendo el calzado).

El personal que esté involucrado en la manipulacion de los alimentos debera
presentarse bafiado diariamente o se bafara en la empresa antes de iniciar su

jornada laboral.

Este asistird a su trabajo con ropa y calzado propios. Para efectuar sus
labores en el sitio de trabajo deberé portar uniforme limpio, completo y en buen
estado, preferiblemente de color claro, y deberan portar de:

# Gorra (que cubra toda la cabeza).
Chaqueta clara.

Delantal de tela de color claro.
Guantes, en caso necesario.

Pantalén.

L 4

Botas o calzado para usar solamente en el trabajo.

Quedan totalmente prohibidas las siguientes acciones durante el proceso:

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes.

Tocarse los granos y exprimir espinillas.

Escupir, comer, fumar, mascar o beber en el area de cocina.
Toser y estornudar directamente sobre los alimentos.
Apoyarse sobre paredes, equipos y productos.

Laborar bajo el efecto de algun estimulante o en estado etilico.

L R R K BN SR R R 2

Tocarse o secarse el sudor de la frente con las manos.

Es totalmente obligatorio lo siguiente:

# El personal masculino debe lucir cabello y patillas cortos, barba rasurada.
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&

L B R

El personal femenino debe llevar el cabello bien sujetado durante las horas
de labores.

No se deben llevar las ufias pintadas durante las horas de trabajo.

No portar l4pices, cigarrillos u otros objetos detras de las orejas.

Conservar limpios los servicios higiénicos del personal y los vestuarios.
Jalar la palanca del inodoro y urinario después de haberlos utilizado.

No llevar puesto el uniforme de trabajo fuera de las instalaciones.

Mantener y conservar los uniformes en adecuadas condiciones.

No portar lapiceros u otros objetos en los bolsillos superiores del uniforme.
Colocar los desperdicios, material de desecho, bolsas de desperdicios,
papeles, etc., Unicamente en los depédsitos de basura. No dejarlos en
cualquier lugar.

Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar el trabajo, cada vez que
vuelva a la linea de proceso especialmente si viene del bafio y en cualquier
momento que estan sucias o contaminadas.

No se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores,
pinzas, aretes, anillos, pulseras, relojes, collares, o cualquier otro objeto que
pueda contaminar el producto; incluso cuando se usen debajo de alguna
proteccion.

Las heridas leves y no infectadas, deben cubrirse con un material sanitario,
antes de entrar a la linea de proceso.

Las personas con heridas infectadas no podran trabajar en contacto directo
con los productos. Es conveniente alejarlos de los productos y que efectien
otras actividades que no pongan en peligro los alimentos, hasta que estén
curados.

Es obligatorio que los empleados y operarios notifiquen a sus jefes sobre
episodios frecuentes de diarreas, heridas infectadas y afecciones agudas o
cronicas de garganta, nariz y vias respiratorias en general.

Los refrigerios y almuerzos sélo pueden ser tomados en las salas o

cafeterias establecidas por la empresa. No se permite que los empleados
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tomen sus alimentos en lugares diferentes, o sentados en el piso, 0 en
lugares contaminados.

Cuando los empleados van al bafio, deben quitarse la gabacha antes de
entrar al servicio y asi evitar contaminarla y trasladar ese riesgo a la sala de
proceso.

La Direccion de la empresa debera ordenar las medidas necesarias para
gue todas las personas, y especialmente las nuevas que ingresen, reciban
los conocimientos de higiene personal e higiene de procesos, para que de
una manera clara y sencilla, aprendan y comprendan los procedimientos
sefialados en los Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion
(POES).

Ademas de la induccién inicial, la empresa facilitard la capacitacion

continuada a través de conferencias, talleres, cursos o cualquier otro mecanismo

de participacion que crea conveniente.

6.3 Equipos de proteccion (vestimenta).

El uniforme caracteriza al empleado de una planta y le confiere una identidad

gue respalda las actividades que realiza, por ello debe estar acorde con el trabajo

gue el empleado desempefia y proteger tanto a la persona como el producto que

elabora.

Para efectos de control de acceso a diferentes areas y control sobre la

ubicacion y actividades del personal, se debera usar un cédigo de colores que

permita identificar la ocupacion de cada quién:

£4

L K

Gris o café para el area de proceso.
Blanco para el area de empaque.
Azul para mantenimiento.

Verde para control de calidad.

Rojo para visitantes.

Anaranjado para supervisores o jefes de linea.
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De acuerdo con los criterios de cada empresa, el color se puede aplicar en el
uniforme completo, o en los cuellos de las camisas o blusas, o bien se le cosera a

la vestimenta una cinta de color para que los identifique.
6.4 Flujo de personal de la plantay area de proceso

Se consideran visitantes a todas las personas internas o externas que por

cualquier razén deben ingresar a un area en la que habitualmente no trabajan.

Los visitantes, internos y externos deberan cubrir su cabello, barba y bigote
(si son largos), ademés usaran ropas adecuadas antes de entrar a las areas de

proceso.

Deben existir letreros que adviertan la prohibicién de la entrada y transito de
visitantes sin batas o vestimenta apropiada a las areas en donde se lleva a cabo la

manipulacion de materiales y en las areas de proceso.

Los visitantes deben cumplir estrictamente todas las normas en lo referente
a presentacion personal, uniformes y demas que la empresa haya fijado para el

personal de planta.

Las personas externas que vayan a entrar a la planta deben utilizar el
uniforme que les sea asignado, se lavaran y desinfectaran las manos antes de
entrar. Se abstendran de tocar equipos, utensilios, materias primas o productos

procesados. No deben comer, fumar, escupir o masticar chicles.

Los visitantes externos tendran un uniforme de color diferente a los usados

por el personal de la planta.

Los empleados deben seguir los patrones establecidos de trafico y controles
para prevenir contaminacion cruzada dentro del sitio de fabricacion. Toda persona
que ingresa a areas de BPM, empleado o no de la empresa debe observar y

cumplir las reglas sanitarias establecidas.
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No se permite el ingreso a planta de personas en pantalén corto, shorts o0 en
calzado abierto y no se permite a las damas ingresar a la planta en faldas a menos

gue empleen calcetines.
6.5 Salud del personal.

La empresa tomard las medidas necesarias para que no se permita trabajar
en un area en riesgo de contaminacion directa o indirecta del alimento por
microorganismos patégenos, a ninguna persona de quien se sepa 0 sospeche,
que padece o es vector de una enfermedad transmisible por los alimentos; o esté
aguejada de heridas, infecciones cutaneas, llagas, diarreas u otra fuente de

contaminacion microbiana (gripe, catarro, tos o cualquier infeccién de la garganta).

Toda persona que se encuentre en esas condiciones, debe comunicar
inmediatamente a su supervisor su estado fisico, para que le sea asignada otra

actividad.

El personal que entre en contacto con alimentos en el curso de sus labores,

debera someterse a examen médico.
Se deberan realizar examenes médicos?2.

Las personas con enfermedades contagiosas no pueden laborar
directamente con el producto debido a que presenta un riesgo a los consumidores

y al producto. Deben evitar estornudar y toser sobre el producto.

Evitar que personas con enfermedades crénicas, laboren en contacto directo

con los productos.

Las cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente con un material
impermeable, evitando entrar al area de proceso cuando se encuentren en partes
del cuerpo que estén en contacto directo con el producto y que puedan propiciar

contaminacion.

22 y/éase Control de Salud de los Empleados (POES-CSE-007) en la Pag. #150.
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Las personas que tengan contacto con los productos en el curso de su
trabajo, deben haber pasado un examen médico antes de asignarle sus
actividades y repetirse tantas veces cuanto sea necesario por razones clinicas o

epidemioldgicas, para garantizar la salud del mismo.

Se recomienda disponer de un botiquin de primeros auxilios para atender
cualquier emergencia que se presente, y tener previstos mecanismos de

informacion y traslado de lesionados para su atenciéon médica.

En general, la gerencia de la planta sera responsable de tomar toda las
medidas y precauciones necesarias para asegurarse que ninguna persona que,
por un examen médico o por observacion del supervisor, demuestre que tiene, o
aparenta tener, una enfermedad, lesion abierta, incluyendo nacidos, llagas, o
heridas infectadas, o cualquiera otra fuente anormal de contaminacion
microbiologia por la cual existe una posibilidad razonable de que el alimento, la
superficie de contacto del alimento, o los materiales de empaque del alimento
puedan ser contaminados, serd excluida de cualquier operacion en la que se
espera como resultado contaminacion hasta que la condicion esté corregida. El

personal sera instruido en reportar las condiciones de salud a su supervisor.

7 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION.
7.1  Control de calidad del agua®.

En la elaboracion de la sal se utiliza agua potable y agua reprocesada en el
proceso de prelavado y lavado, la primera proviene del servicio brindado por la
Empresa Nicaragiense de Acueductos y Alcantarillados (ENACAL), y la segunda
es la misma agua potable que se utiliza al inicio del proceso y que luego vuelve a

ser utilizada sin tratamiento alguno.

7.2 Control de calidad y registro de la materia primay aditivos.

El parametro de calidad bajo el cual se guia la empresa para la obtencion de
la sal bruta es el color, pues dependiendo de éste se aplicara el proceso de lavado

2% véase Procedimiento para la Seguridad del Agua (POES-PSA-001) en la Pag. #64.
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tantas veces como sea necesario. El control de materias primas se debera realizar
mediante un sistema documentado que permita identificar lotes, entradas y

salidas, fechas de vencimiento y proveedores.

En cuanto a los aditivos, el control que se lleva a cabo es la regulacion de
presion en el dosificador, la cual se debera mantener en 20 psi. Y el registro del
ingreso de éstos sera documentado para asi tener conocimiento de sus

especificaciones y su correcta manipulacion segun su proveedor.

La empresa debera contar con el personal asignado para ejecutar

adecuadamente las labores de control de calidad.
7.3 Manejo de la materia prima.

Los proveedores de Ledn y Rivas son los encargados de transportar la sal
bruta en sacos de un quintal hasta las instalaciones de la empresa. Una vez
puesta la materia prima dentro de la bodega es responsabilidad de SALNICSA
velar por su inocuidad y seguridad de manera que se evite la contaminacion fisica

0 biologica.
7.4 Descripcidon de operaciones del proceso.

Las operaciones para la obtencion de sal refinada fortificada con yodo y flior

se dan de acuerdo a la secuencia que se muestra a continuacion®*:

Molienda. La sal es transportada hacia el molino, el cual desintegra por
impacto y r.p.m. (revoluciones por minuto) los granos de sal hasta darle cierta

granulometria.

Prelavado. Por medio de un transportador de cangilones la sal es llevada

hacia el tanque de prelavado donde se lava la sal con agua reprocesada.

** Véase Anexo C7: Flujo del Proceso.
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Lavado. Se lava nuevamente la sal en una centrifuga por medio de un
chorro de agua a presion, en donde se desintegran los granos y se desprenden las

Impurezas.

Yodizaciéon y Fluorizacion. Una vez completado el proceso de lavado, la
sal es llevada por un transportador helicoidal, la cual recibe a través de un sistema
de goteo por gravedad la cantidad adecuada de solucion para obtener las

concentraciones exigidas de yodo y flaor por medio de 2 mangueras surtidoras.

Secado. Una vez fortificada la sal pasa a la caldera, la que contiene una
camara de fuego que mantiene encendida la llama, (combustionada con gas) la
misma que a través de un Blower (ventilador extractor) permite la circulacion de
aire caliente. El secador, por efecto de la temperatura reinante (105 ° C), elimina el
agua de la sal y la deja totalmente seca, mas desintegrada y extremadamente

caliente.

Criba o Zaranda. Secada la sal, ésta es transportada a un molino matrtillo
que contiene en su interior una criba o “zaranda clasificadora” que impide el paso

de los granos cuya granulometria es mayor del tamafio especificado del producto.

Enfriamiento Luego del proceso de secado a altas temperaturas, la sal ya
seca, es transportada hacia el tanque de enfriamiento donde se almacena en

sacos y se deja enfriar a temperatura ambiente.

Empaque y Sellado del producto. Una vez fria la sal se procede a
empacarla en sus respectivas bolsas plasticas de acuerdo a la presentacion
solicitada en la orden de produccion, y luego es sellada mediante selladoras de
pedal y manual. Para finalizar, se forman bultos de 25 unidades cada uno y son
estibados en polines en la bodega de producto terminado.

Laboratorio de Andlisis: La fabrica toma una muestra del producto final, el
cual es llevado como regulacién de las autoridades de salud al laboratorio del

MINSA para controlar los parametros del yodo y del fldor.
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7.5 Control durante el proceso.

SALNICSA debera llevar a cabo regulaciones de temperatura en la caldera;
de presion en la maquina centrifuga y los dosificadores de yodo y flior. En estos
altimos también se debera controlar el sistema de goteo por gravedad de las 2

mangueras surtidoras.
7.6 Empaque y Etiquetado del producto

El material de empaque utilizado en los productos debera estar aprobado
para su uso en alimentos. Este material no debera haber sido utilizado para ningun
otro fin y debera inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso a fin de

tener la seguridad de que estén en buen estado, limpios y desinfectados.

El etiquetado obligatorio, los requisitos obligatorios adicionales y la
presentacion de la informacion obligatoria se muestran en el producto en espariol
y deben regirse por lo establecido en la Norma Técnica Obligatoria Nicaragtiense
de Etiquetado (NTON 03 021-99)%°.

7.7 Programa de control sanitario y de calidad del producto.

En relacion a este item, se debera llevar a cabo las actividades sanitarias
para proteger al producto de cualquier agente fisico que pueda contaminarlo
incluido el personal bajo la guia POES de SALNICSA®.

8 ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.

El almacenamiento debera realizarse en un area especifica para ello, el
producto debera ser estibado sobre polines que impidan el contacto de éste con la
superficie del piso a fin de evitar la contaminacion e insalubridad. Esta area sera

cerrada, seca y de facil limpieza.

% Véase Anexo A9: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense para el Etiguetado de Alimentos
Preenvasados NTON 03 021-99.

% véase Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacién (POES) en la Pag. #63.
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8.1 Materia Prima.

La materia prima sera inspeccionada y manejada como sea necesario para
asegurar que ésta esté limpia y apta para ser elaborada como alimento. Si la
materia prima es almacenada, ésta estara bajo condiciones que sea protegida
contra cualquier contaminacion para que disminuya su deterioro. Los empaques
y/o acarreadores de la materia prima deberan inspeccionarse al recibirse para
asegurar que sus condiciones no contribuyan a la contaminacion y deterioracion

de ésta.

La materia prima no contendra niveles de microorganismos que produzcan
una intoxicacién alimenticia y otras enfermedades para el ser humano, y estos
seran tratados de alguna forma durante la operacion de elaboracion en forma que

€S0S No contengan niveles que puedan causar contaminacion del producto final.

Una vez que la materia prima cumplié con los requisitos y especificaciones

de calidad de la empresa, se deberan almacenar debidamente, segun sea el caso.
8.2 Recepcidén de la Materia Prima

La fabrica no debera aceptar ninguna materia prima (incluyendo aditivos y
empaques), que no cumplan con los requisitos establecidos por ella. El personal
responsable de la recepcién de materias primas y material de empaque, debe
tener a su disposicion las fichas técnicas de cada una de ellas, para efectos de

verificar su conformidad.

Las fichas técnicas deben ser elaboradas para cada materia prima, aditivos
empaque o producto y en ellas estaran contenidos los requisitos y caracteristicas

gue deben cumplir para ser aceptadas en la planta procesadora.

Las materias primas deberan inspeccionarse y clasificarse antes de ser
aprobado su ingreso a la planta; si es necesario se efectuaran pruebas de

laboratorio.
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El encargado de Control de Calidad en la planta aprobara todas las materias
primas y material de empaque antes de ser usados en la produccion. Todos los

empaques que se usen en la planta deberan ser de grado alimentario.
8.3 Empaque

Todo el material de empaque debera ser grado alimentario y se almacenara
en condiciones tales que estén protegidos del polvo, plaga o cualquier otra

contaminacion.

El empaque debe permanecer perfectamente sellado, libre de polvo y

humedad, bien identificado y almacenado segun su marca.

El material de empaque no debe trasmitir al producto sustancias, olores o
colores que lo alteren o lo hagan riesgoso para la salud, y debera conferir una

proteccién apropiada contra la contaminacion.

Los empaques deberan revisarse minuciosamente antes de su uso, para

tener la seguridad de que se encuentran en buen estado, limpios y desinfectados.

En la zona de empacado so6lo debe estar el empaque que se va a usar en
cada lote y el proceso se hara en forma tal que no permitan la contaminacion del

producto.

Cada bolsa plastica identificara la fabrica productora y el lote al que
pertenece.

Los productos que hayan salido a la calle no deben ser reprocesados.
Aquellos productos que dentro de la planta no califiquen para ser mercadeados y
gue por sus condiciones ameriten ser reprocesados, pueden volver a proceso,
previo concepto favorable del Departamento de Control de Calidad. El reproceso
debe hacerse a la mayor brevedad posible.
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8.4 Producto Terminado

De cada lote debera llevarse un registro continuo, legible, con la fecha y
detalles de elaboracion. Los registros se conservaran por lo menos durante un
periodo que no exceda la vida util del producto; en casos especificos se guardaran

los registros por dos afios.

El producto terminado se almacenara sobre tarimas limpias o anaqueles, los
cuales seran estibados de acuerdo a su marca y respetando las distancias entre
tarimas y pared, y altura maxima de estibacion.

8.5 Materiales de limpieza y Sanitizantes

Los edificios y otras instalaciones fisicas de la planta se mantendran en
buenas condiciones sanitarias para prevenir que los alimentos se contaminen. Los
utensilios y equipos se lavaran y desinfectaran de manera que protejan los

alimentos de la contaminacién y los materiales para su empaque?®’.

Los detergentes y desinfectantes empleados en los procedimientos de
limpieza y saneamiento estaran libres de microorganismo y seran seguros y

eficientes para el uso de los cuales estan destinados.

Los productos que pueden ser utilizados o almacenados en la planta son:

# Aquellos que se requieren para mantener condiciones limpia y sanitaria.

# Aquellos que se requieren para ser utilizado en el laboratorio para las
pruebas de calidad.

# Aquellos que son necesarios para el mantenimiento de la planta, equipo y
operacion.

# Aquellos que son necesarios para ser utilizado durante la elaboracion.

%" yéase Procedimientos para la limpieza y desinfeccion de Superficies de Contacto (POES-PLDS-
002) y Procedimientos para la Prevencion de la Contaminacién Cruzada (POES-PPCC-003); en las

Pags. #74 y #101, respectivamente.

224



m BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA — BPM

Los detergentes, agentes desinfectantes, e insecticidas quimicos, se
identificaran, mantendran y almacenaran de tal forma que prevengan la
contaminacion de los productos, las superficies de contacto y los materiales para
su empaque. Se deberan seguir todas aquellas reglamentaciones del estado para

la aplicacion, uso o almacenaje de estos productos.

9 CONTROL DE PLAGAS.

91 Consideraciones Generales.

Las plagas constituyen una seria amenaza en las fabricas de alimentos no
s6lo por los que consumen y destruyen sino también porque los contaminan con

saliva, orina, materias fecales y la suciedad que llevan adherida al cuerpo.

Se consideran plagas a los roedores (ratas y ratones) y otros voladores
como los péjaros.

Todas las areas de las plantas deben mantenerse libres de plagas. Cada

planta debe tener un plan de control y erradicacion de plagas.
9.2 Cbémo entran las plagas a una planta.

Las plagas entran a las plantas en diferentes formas por lo que debe
mantenerse una constante vigilancia para detectar a tiempo su presencia; ademas
entran porque en la fabrica encuentran condiciones favorables para quedarse, vivir

y multiplicarse como son: agua, comida y albergue.

Las mas habituales formas de entrada de las plagas a la planta son:

En las cajas, sacos, bolsas de frutas, verduras, harinas y granos, etc.
En empaques provenientes de proveedores con infestacion de plagas.
Dentro y sobre las materias primas.

En los contenedores.

L

A través de puertas, ventanas, ductos, sifones desprotegidos.

225



m BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA — BPM

9.3 Métodos para controlar las plagas.

Existen tres meétodos para controlar las plagas; los dos primeros son
preventivos y el tercero es curativo por cuanto se basa en la eliminacion fisica de

éstas.

El primer método esta relacionado con la proteccion de las edificaciones con

el proposito de evitar que las plagas entren y para ello es necesario:

# Mantener el entorno de la planta limpio y libre de acumulacién de
inservibles, malezas, charcos, depositos de basuras y cualquier otra cosa
gue las atraiga. Esto es simplemente crear un espacio libre llamado barrera
sanitaria que separa suficientemente la planta de las fuentes de infestacion.

# Colocar mallas anti-insectos en puertas, ventanas, ductos de ventilacion y
otras aberturas que pueden ser puerta de entrada.

# Colocar rejillas anti-ratas en desagues, sifones y conductos que
comuniquen la planta con el exterior.

# Colocar laminas anti-ratas en los bordes inferiores de las puertas.

# Instalar trampas anti-insectos.

El segundo método estd relacionado con el saneamiento basico con el
propésito de evitar que las plagas obtengan refugio y alimento y para ello se

mantendra un plan de saneamiento®® que contemple al menos:

# Eliminacion de todos los posibles criaderos en el entorno de las
instalaciones.

# Ejecutar un plan de mantenimiento locativo, sellando fisuras, grietas y otros
sitios que puedan servir como escondite.

# Controlar la sanidad de los empaques que van a entrar a la planta y no
almacenar en las bodegas aquellos que sean sospechosos. Es preferible

colocar las materias primas en empaques propios y eliminar los externos.

%8 véase Procedimiento para el Control de Plagas y Vectores (POES-PCPV-008) en la P4g. #156.
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# Almacenar cuidadosamente, sobre estibas y dejando espacios para poder
inspeccionar de rutina las bodegas.

# Mantener limpia y protegida la bodega de almacenamiento de desechos,
especialmente orgénicos, y disponerlos sanitariamente todos los dias.

# Mantener limpios y tapados todos los recipientes que se usan para
recolectar residuos en la planta.

# Mantener limpia la red de recoleccion de residuos liquidos.

&

No permitir el almacenamiento de inservibles o elementos atrayentes.
# Mantener un programa activo de limpieza y desinfeccién del entorno, la

planta y los equipos.

El tercer método se refiere a la eliminacion de las plagas. Una vez que los
métodos anteriores han sido puestos en practica, entonces es necesario tener listo
un plan de eliminacién, con el fin de asegurarse que cualquier plaga que entre

pueda ser destruida.

Es conveniente tener en cuenta algunos conceptos cuando se plantea la

necesidad de emplear productos quimicos (plaguicidas):

# Los productos que se empleen deben tener registro sanitario y ser
autorizado su uso por las autoridades de salud. Se recomienda el uso de
productos anticontaminantes.

# En cualquier caso la eliminaciéon de plagas debe ser ejecutada por
empresas 0 personas debidamente calificadas y autorizadas por las
autoridades de salud. Cualquier tratamiento quimica que se realice debe
garantizar la no contaminacion de los productos. No se permite el uso de

insecticidas residuales dentro de una fabrica de alimentos.

La eliminacién debe hacerse con base en un programa especifico para cada

edificio de la planta y dicho plan debe contener al menos:
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Mapa de riesgos sefialando los puntos criticos de control, las
actividades de saneamiento basico y la localizacién de trampas y/o
cebos.

Plan de monitoreo y verificacion.
Registros de Control y Evaluacion.

Listado de productos que se usan, concentraciones, modo de
aplicacion y antidotos.

Hay algunas plagas que son muy especiales y su presencia en las fabricas

de alimentos generalmente es causada por una inadecuada infraestructura de la

misma; tal es el caso de animales voladores como aves. En tales casos no se

recomienda su eliminacion puesto que son especies Utiles para el hombre;

simplemente deben reforzarse las medidas de seguridad para evitar que entren

como es el caso de:

a)
b)

c)

d)

10

10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6

Taponar todas las aberturas que permitan su paso.

Eliminar sitios en los cuales puedan anidar o refugiarse: aleros,
inservibles, equipos viejos en desuso, etc.

Hacer inspecciones peridédicas para verificar y eliminar posibles
puertas de entrada.

Proteger con malla las ventanas o abertura de ventilacion.

Evitar dejar restos de alimentos que puedan servir de polos de

atraccion.

ANEXOS.
Véase Anexo C1: Licencia sanitaria de Sales de Nicaragua S.A.
Véase Anexo C2: Ficha Técnica de Ingreso de Materia Prima.
Véase Anexo C3: Ficha Técnica de Ingreso de Aditivos.
Véase Anexo C4: Ficha Técnica de Ingreso de Insumos.
Véase Anexo C5: Planta Arquitecténica Actual.

Véase Anexo C6: Planta Arquitectonica Propuesta.
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Determinacion de Costos

SALNICSA para corregir las fallas encontradas en el informe de aplicacién
del RTCA debera invertir para realizar las mejoras necesarias en cuanto a su
infraestructura, las cuales daran validez a la metodologia propuesta para la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura y a los Procedimientos

Operacionales Estandares de Sanitizacion.

Se adjuntan® a este item los costos que la empresa debera pagar por los
servicios de calibracion de pesas y control de plagas.

Se cotizaron los precios unitarios de ciertos equipos y materiales de limpieza
gue se considera son importantes, de uso diario y no deben de faltar para la
realizacion de las operaciones de limpieza y desinfeccién asi como también en las
operaciones de produccién®. Cabe sefialar, que la cantidad de materiales a

adquirir estara en dependencia de la correcta aplicacion de las 5’S y los POES.

Los costos en que se incurriran para la ejecucion de ésta propuesta son

detallados de acuerdo a su prioridad:

Propdésito de . : Costo de la

. Area a aplicar Foto .
la mejora mejora
Area de Secado y

_ Molienda, area de C$2.572,50

Reparacion de | Empaque y Bodega Véase Tabla

p1Sos. de Producto 45,
Terminado.

9 véase Anexo D3: Servicios de Calibracién y Anexo D4: Servicio de Fumigacion.

30 \yéase Anexo D5: Proformas.
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Area de secado y
molienda, Area de
Recubrimiento | empaque, Bodega

de paredes y de producto
maquinaria terminado y
con pintura®. Oficinas de
produccion.

C$ 133.919,84

Construccion
de bodega de | Area de empaque.
producto
terminado.

C$ 11.286,00

Véase Tabla
#6.

Construccion
de Estacion de | Frente a vestidores.
limpieza 'y
Desinfeccion.

C$ 70.639,50

Véase Tabla
#7.

Construccion
de vias de Alrededores.
acceso y
parqueo.

C$ 167.490,00

Véase Tabla
#8.

COSTO TOTAL DE LAS MEJORAS

C$ 385.907,84

Tabla # 5: Costos de las mejoras segun su prioridad.

31 véase Anexo D1: Cotizacion de materiales para el recubrimiento de paredes y maquinaria con

pintura y Anexo D2: Costo de Mano de Obra para el recubrimiento de paredes y maquinaria con

pintura.
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1oL

REPARACION DE PISOS

cANTIDAD| "\ pdn | MATERALES | jnimamioics)| Tora (o8
5 m’ Piedra triturada - 750
5 unids. Bolsas de cemento 168 840
1/2 m° Arena 250 125
SUBTOTAL 1715
MANO DE OBRA (50%) 857,5
TOTAL C$2.572,50
Tabla # 6: Costo total para la reparacién de pisos.
BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO
CANTIDAD| "\hipn | MATERWES | yyario co| TotaL (08
70 unids. Bloques 12 840
147 unids. Bloques decorativos 12 1764
21 unids. Varrillas 75 1575
150 unids. Estribos 15 225
5 Ibs. Alambre de amarre 20 100
2 m’ Arena 250 500
15 unids. Bolsas de Cemento 168 2520
SUBTOTAL 7524
MANO DE OBRA 50% 3762
TOTAL C$11.286,00

Tabla # 7: Costo total para dividir area de empaque de bodega de PT.
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ESTACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

cANTIDAD| “ipa | MATERALES | irario(ce| ToTAL (08
3 aq. Varrillas 850 2550
316 unids. Estribos 15 474
5 Ibs. Alambre de amarre 20 100
630 unids. Bloques 12 7560
71 unids. Bolsas de Cemento 168 11928
10 m° Arena 250 2500
6 unids. Perlines 250 1500
4 unids. Laminas de zinc de 6ft 220 880
4 unids. Laminas de zinc de 12ft 350 1400
4 unids. Pernos Gypsum 14 56
3 m’ Piedra triturada 350 1050
2 unids. Pantry 4865 9730
15 m? Ceramica 155 2325
SUBTOTAL 42053
MANO DE OBRA 50% 21026,5
MANO DE OBRA EN SOLDADURA 1500
Tuberias 300
MANO DE OBRA TUBERIA 1000
1 unids. Puerta 1760
INSTALACION DE PUERTA 400
2 unids. Ventanas e instalacion. 2600
TOTAL C$ 70.639,50

Tabla # 8: Costo total para la construccién de estacion de limpieza y desinfeccion.
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CONSTRUCCION DE VIAS DE ACCESO Y PARQUEO

cANTIDAD| “Ebin | MATERALES | \iamio(ce| ToTAL (08
19800 unids. Adoquines 5 99000
45 m Arena 250 11250
180 unids. Bolsas de cemento 168 30240
MANO DE OBRA 27000
TOTAL C$167.490,00

Tabla # 9: Costo total para la construcciéon de vias de acceso y parqueo.
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Conclusiones

Al finalizar el proyecto monografico se puede finiquitar los siguientes

aspectos:

@ Se logré elaborar la metodologia de implementaciéon de las 5'S y ésta
una vez implementada contribuira significativamente a mejorar la imagen
de la empresa ante el cliente; al insertarla en el mundo de la calidad,
cambiando la forma de pensar y actuar de cada uno de los miembros de
la empresa asi como en las areas de trabajo; igualmente el trabajador se
vera beneficiado al disponer de buenas condiciones de orden y limpieza
entre otras, su confort aumentard, la seguridad se reflejar4 en su puesto
de trabajo y la probabilidad de fallo humano disminuira, aumentando su
productividad. No debe olvidarse que para el éxito de la aplicacion de
esta metodologia no sélo se requiere el compromiso de la gerencia sino
el de cada uno de los miembros que contribuyen en el funcionamiento de

ésta.

& En referencia al segundo objetivo, se elaboraron los distintos POES para
que la empresa cuente con un documento escrito que sirva de respaldo
para su debida certificacion, en el cual se indique las actividades de
saneamiento que los operarios deberan llevar a cabo y las medidas

preventivas para la proteccion de la sal.

@® La aplicacion del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06 de Buenas Préacticas de Manufactura dio como resultado un
valor de 44,17 puntos por lo que se concluye que la empresa no se
encuentra dentro del rango aceptable (igual o mayor a 81 puntos) que
garantice la elaboracion de alimentos inocuos para el consumo humano,
por tal motivo debe dejar de operar hasta que logre corregir las fallas

encontradas.
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@ Se realiz6 un manual de BPM que servira de guia para reparar las fallas
reveladas por el informe del RTCA, y asi mismo muestra las condiciones
adecuadas que deberdn seguirse en relacién al establecimiento en
general, de las operaciones y del personal para optimizar la produccion,
calidad e inocuidad de la sal y brindar a la sociedad un alimento

certificado bajo las regulaciones de los organismos competentes.

& En cuanto al dltimo objetivo se logré determinar los costos de acuerdo a
su nivel de prioridad, los cuales le serviran a la empresa como un
estimado sobre el desembolso que ésta costeard por cada obra y
mejoramiento a realizar, siendo éstos: Reparacion de pisos en area de
Secado y Molienda, area de Empaque y Bodega de Producto Terminado
Costo: C$ 2.572,50; Recubrimiento de paredes y maquinaria con pintura
Costo: C$ 133.919,84; Construccion del levantamiento de una pared para
dividir el area de empaque del area de producto terminado Costo: C$
11.286,00; Construccion de Estacion de limpieza y Desinfeccion Costo:
C$ 70.639,50; y Construccion de vias de acceso y parqueo Costo: C$
167.490,00. Dando un costo total de C$ 385.907,84.
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Recomendaciones

SALNICSA si desea seguir avanzando en términos de competitividad,

calidad y productividad tanto a nivel nacional como internacional puede tomar en

cuenta las siguientes recomendaciones que contribuird a su mejoramiento:

Aplicacion de la metodologia propuesta de las 5°S de la calidad en el

proceso productivo de la sal.

Capacitacion a los trabajadores acerca de higiene, proteccion de los

alimentos, limpieza y sanitizacion.

Realizacion de las mejoras necesarias en cuanto a infraestructura,
sistema eléctrico, tuberias, instalaciones sanitarias entre otras segun el

manual de BPM presentado.

Instalacion de malla y/o cedazo removible a las bodegas de materia
prima, area de empaque y bodega de producto terminado entre el techo
y la pared; y asi mismo a las ventanas para evitar el ingreso de polvo y
plagas, lo cual puede ser efectuado por los trabajadores para no incurrir

en costo de mano de obra por personal externo a la empresa.

Divisién del area de empaque de la bodega de producto terminado
mediante el levantamiento de una pared que los separe y asi garantizar
las condiciones de inocuidad del producto terminado y el acceso de

personal no autorizado.

Construccién de una estacion de lavado para equipos y utensilios en

donde se guardaran todos los equipos de limpieza.

Los aditivos seran guardados en la bodega ubicada en dosificacion de
yodo y fluor.
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@ Traslado de material de empaque a la bodega de planta procesadora de

cereales la cual pertenece a la misma sociedad.

@ Tener en cuenta que siempre una buena inversion trae beneficios a
largo plazo.
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Glosario

Contaminacién: Es la introduccion de cualquier contaminante que
altere el alimento, es decir cualquier sustancia con potencial para

provocar dafos, irreversibles o no, en el alimento.

Contaminacién biolégica: Puede deberse a la presencia de
bacterias, virus, hongos, parasitos. Estos organismos son muy
pequefios para ser vistos a simple vista y su peligro radica en que

generalmente no alteran de manera visible al alimento.

Contaminacién fisica: Consiste en la presencia de cuerpos extrafios
en el alimento. Estos son en general mezclados accidentalmente con
el alimento durante la elaboracion. Algunos ejemplos son: vidrios,

metales, polvo, hilachas, fibras, pelos, etc

Contaminacién quimica: Se produce cuando el alimento se pone en
contacto con sustancias quimicas. Esto puede ocurrir durante los
procesos de produccion, elaboracién industrial y/o casera,
almacenamiento, envasado, transporte. Las sustancias involucradas
pueden ser plaguicidas, residuos de medicamentos de uso veterinario
(antibidticos, hormonas), aditivos en exceso, productos de limpieza,
materiales de envasado inadecuados, materiales empleados para el

equipamiento y utensilios, etc.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de
fases u operaciones llevadas a cabo en la produccién o elaboracion

de un determinado producto alimenticio.
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Elementos de proteccion: Son todos aquellos aditamentos que por
necesidades del oficio deben ser usados por los empleados o

personas que ingresan a una planta productora de alimentos.

Empaque: Incluye las actividades de disefiar y producir el recipiente o
la envoltura para un producto, su objetivo primordial es de proteger el
producto, el envase o ambos y ser promotor del articulo dentro del

canal de distribucion.

Envase: Es todo recipiente o soporte que contiene o guarda un
producto, protege la mercancia, facilita su transporte, ayuda a

distinguirla de otros articulos y presenta el producto para su venta.

Estructura jerarquica: Es la distinta manera en que puede ser
dividido el trabajo dentro de una organizacién, para alcanzar luego la

coordinaciéon del mismo orientandolos al logro de los objetivos.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas
necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en

todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de

acuerdo con el uso que se destinan.

Kaizen: Es una estrategia 0 metodologia de calidad en la empresa y
en el trabajo, tanto individual como colectiva. Es un sistema enfocado
en la mejora continua de todas las empresas y sus componentes de

manera armoénica y proactiva.

Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.
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¢ Salmuera: Agua con una alta concentracion de sal disuelta (NacCl).

Ey Saneamiento: Tratamiento de equipo, utensilios o superficies limpios
por parte de un proceso aprobado de calor o quimico que elimina los

microorganismos.
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Anexo Al: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense para la Sal Fortificada
con Yodo y Fluor NTON 03 031-09.

Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Ultima sesion de
trabajo el dia 23 de Enero del 2009

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que debe

cumplir la sal fortificada con yodo y fllor para su comercializacion en el pais.
2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma obligatoria aplica a la sal para consumo humano, procesada o

importada para su comercializacion en el pais.
3. DEFINICIONES

3.1 Sal: Se entiende por sal el producto cristalino que quimicamente se
identifica como cloruro de sodio y que consiste predominantemente de este
compuesto, es extraido del mar, de depdsitos subterraneos de sal mineral o de
salmuera natural. Se presenta en forma de cristales incoloros, soluble en agua y

de sabor salado franco.

3.2 Sal grado alimentario fina: Es la sal que posee un minimo de 97% de

cloruro de sodio en base seca, menos del 1.5% de humedad y cumple con las

especificaciones de higiene y calidad.

3.3 Sal grado alimentario refinada. Es la que posee un minimo de 99% de

cloruro de sodio en base seca y menos del 1% de humedad y cumple con las

especificaciones de higiene y calidad.

3.4 Sal grado alimentario 0 de consumo humano directo. Es la que se

emplea para la elaboracion y aderezo de los alimentos para consumo humano.
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3.5 Sal grado alimentario para consumo humano indirecto. Es la que

satisfaciendo las normas técnicas establecidas se utiliza para la industria
alimentaria como aditivo, ya sea como agente conservador o saborizante en el

procesamiento de alimentos.

3.6 Sal grado alimentario fortificada. Es la que se le ha agregado

micronutrientes. Dependiendo del micronutriente agregado se le denominara sal

yodada o sal yodada y fluorada.

3.7 Yodo. Es un mineral que se encuentra en forma natural en el agua de
mar y en la tierra, imprescindible en la produccion de hormonas tiroideas, su

deficiencia da lugar a desordenes como el bocio y cretinismo.

3.8 Fluor. Es el elemento quimico que se encuentra en forma natural en el
agua, las plantas y la tierra, se deposita en los huesos y en dosis adecuada da
mayor resistencia al esmalte de los dientes, previniendo las caries dentales hasta

en un 50%.
4. CLASIFICACION Y DESIGNACION

4.1 La clasificacién de la sal se hace con base en su composicion y factores

de calidad y se clasifica de la siguiente manera:
a) Sal grado alimentario fina.
b) Sal grado alimentario refinada.
5. ESPECIFICACIONES DE CALIDAD

5.1 La sal para consumo humano directo e indirecto debe cumplir con los

grados de calidad que se describen a continuacion.

5.2 Caracteristicas Generales. La sal debe presentarse bajo la forma de

cristales blancos, agrupados y unidos. La granulometria debera ser uniforme y de
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acuerdo con su clasificacion, estara exenta de contaminantes e impurezas y de

microorganismos que indiquen deterioro del producto.

5.3 Caracteristicas fisicas y quimicas.

Descripcion Sal Fina Sal Refinada
Granulometria 0.21 -1 mm 0.15-0.60 mm
Cloruro de Sodio 97 % 99%
Humedad 1.5% 1.0%
Antihumectantes 2.0% 2.0%
Yodo 33 - 60 mg/kg 33 - 60 mg/kg
Flaor 200 — 225 mg/kg 200 — 225 mg/kg

6. ADITIVOS

Los aditivos permitidos seran los aprobados por el Codex Alimentarius. La
sal grado alimentario fina y refinada destinada para el consumo humano directo e

indirecto debe ser fortificada con yodo y fltor.

El yodo provendra de yodato de potasio (KIO,) o de yoduro de potasio (KI),
mezclado el primero con carbonato de calcio (CaCO,) u otro aditivo adecuado

para el consumo humano. El contenido minimo de yodo durante la vida normal de

comercializacion de la sal debe ser 33 — 60 mg/Kg.

El Fluoruro de Potasio o fluoruro de Sodio provendra en forma de polvo,
adicionandose a la sal en forma seca o himeda, con concentracion minima de
flior de 200 — 225 mg/Kkg.

7. CONTAMINANTES
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La sal grado alimentario refinada y fina, no debera superar los siguientes

l[imites maximos de contaminantes:

Contaminantes Nivel maximo
Arsénico (As) 0.5mg/Kg
Cobre (Cu) 2.0 mg/ kg
Plomo (Pb) 2.0 mg/ kg
Cadmio(Cd) 0.5 mg /kg
Mercurio (Hg) 0.1 mg/kg
Hierro (Fe) 2.0 mg/kg

8. ENVASE Y ETIQUETADO

La sal debe ser empacada de manera que se proteja de la humedad y

contaminaciones.

Las caracteristicas de olor, color, sabor aspecto y composicion del producto

no deben ser alteradas por el material de envase.

Los envases destinados al empaque de la sal deben ser nuevos y de primer
uso, libre de contaminaciéon y de sustancias nocivas, deben ser de material

resistente a la accién del producto.

El etiguetado debe de cumplir con la NTON Norma Técnica Obligatoria
Nicaraguense de Etiquetado de Alimentos Pre-envasados de consumo humano.

En su version vigente.
9. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE:

El almacenamiento y transporte no debe constituir un peligro de

contaminacion, ni causa de deterioro del producto. Para el almacenamiento se
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debe de cumplir con los requisitos establecidos en la NTON Norma Técnica
Obligatoria Nicaragiiense de Almacenamiento de Productos Alimenticios, en su
version vigente y para su transporte con la NTON Norma Técnica Obligatoria
Nicaragliense Requisitos para el transporte de productos alimenticios. En su

version vigente.
10. HIGIENE

El producto regulado por las disposiciones de la presente norma debera
procesarse y manipularse de conformidad con los requisitos establecidos en la
NTON Norma Técnica Obligatoria Nicaraglense Requisitos sanitarios para
manipuladores. En su versidn vigente y el RTCA Reglamento Técnico

Centroamericano de Buenas Practicas de Manufactura. En su version vigente
11. SANCIONES

Las infracciones a las disposiciones establecidas en la presente norma,
seran sancionadas de acuerdo a lo establecido en la Ley 423 Ley General de
Salud y su reglamento, Disposiciones sanitarias Decreto 394, Ley 638 Ley para la
fortificacion de la sal con yodo y flior y su reglamento y la Ley 182 Ley de defensa

del consumidor.
12. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y aplicacion de esta norma estard a cargo del Ministerio de
Salud Central y de los Sistemas Locales de Atencion Integral en Salud (SILAIS)
del pais y del Ministerio de Fomento Industria y Comercio (MIFIC) a través de la

Direccion de Defensa del Consumidor.
13. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense entrara en vigencia

con caracter obligatorio a partir de su publicacién en el Diario Oficial La Gaceta.

14. REFERENCIAS
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Para la elaboracion de la presente norma, se tomaron en cuenta la siguiente

bibliografia:
a) Norma Sanitaria de alimentos para Centroamérica y Panama OPS/ OMS.

b) Requerimientos Técnicos y Garantia de Calidad de Alimentos Fortificados

en Centroamérica.
c) Reglamente de Fortificacion de sal con yodo y flior de Guatemala.

d) Norma del CODEX para la Sal de Calidad Alimentaria CODEX STAN 150-
1985

e) LEY No. 638 Ley para la fortificacion de la sal con yodo y flaor.
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Anexo A2: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense Norma para la
Clasificacion de los Recursos Hidricos NTON 05 007-98.

Publicado en La Gaceta N° 30 el 11 de Febrero del 2000
1. OBJETO

Esta norma establece los parametros para determinar los niveles de calidad
exigibles de los cuerpos de agua (lagos, lagunas, lagos artificiales, manantiales,
rios, aguas subterraneas, estuarios y mares), de acuerdo con los usos a los cuales

se destinen.
2. CLASIFICACION DE LOS RECURSOS DE ACUERDO A SUS USOS

2.1 Con el Objeto de determinar la capacidad y condiciones del
aprovechamiento de los recursos hidraulicos y los niveles de calidad de
vertimientos tolerables para cada cuerpo de agua, se establecen seis tipos de

cuerpos de agua:

a.- Tipo 1. Aguas destinadas al uso doméstico y al uso industrial que
requiera de agua potable, siempre que ésta forme parte de un producto o sub-
producto destinado al consumo humano o que entre en contacto con él. Las aguas

de este tipo se desagregan en dos categorias:

Categoria 1-A Aguas que desde el punto de vista sanitario pueden ser

acondicionadas con la sola adicién de desinfectantes; y

Categoria 1-B Aguas que pueden ser acondicionadas por medio de
tratamientos convencionales de coagulacion, floculacion, sedimentacion, filtracion

y/o coloracién.

b.- Tipo 2. Aguas destinadas a usos agropecuarios. Estas se desagregan en

dos categorias:
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Categoria 2-A Aguas para riego de vegetales destinados al consumo

humano;

Categoria 2-B Aguas destinadas para riego de cualquier otro tipo de cultivo y

uso pecuario.

c.- Tipo 3. Aguas marinas o medios costeros destinados a la cria y

explotacion de moluscos para su consumo humano;

d.- Tipo 4. Aguas destinadas a balnearios, deportes acuaticos, pesca
deportiva, comercial y de subsistencia. Las aguas de este Tipo se desagregan en

dos categorias:
Categoria 4-A Aguas para el contacto humano total;
Categoria 4-B Aguas para el contacto humano parcial.

e.- Tipo 5. Aguas destinadas para usos industriales que no requieren de

agua potable;
f.- Tipo 6. Aguas destinadas a la navegacion y generacion de energia
3. PROCESO DE CLASIFICACION DE LOS CUERPOS DE AGUA

3.1 A los efectos de la clasificacion determinada en el articulo anterior, se
establecen los siguientes niveles minimos de calidad exigibles de acuerdo a la

categoria de uso a que se destinen:

3.1.1 Aguas Tipo 1

] Limite o rango maximo
Parametro

Categoria 12 Categoria 1B

Oxigeno Disuelto > 4.0 mg/l (*) > 4.0mg/l (*)

Demanda de | 2.0 mg/l 5.0mg/I
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oxigeno(DBO5, 20)

PH

min.6.0 y max. 8.5

Min. 6.0 y méx. 8.5

Color real <15U Pt-Co <150 U Pt-Co
Turbiedad <5 UNT <250 UNT
Fluoruros min.0.7 y méx.- 1.5 < 1.7 mgl/l
Hierro Total 0.3 mg/l 3 mg/l
Mercurio Total 0.001 mg/I 0.01 mg/l
Plomo Total 0.01 mg/l 0.05 mg/l
Solidos Totales disueltos | 1000 mg/I 1500 mg/I
Sulfatos 250 mg/l 400 mg/l
Zinc 3 mg/l 5mg/l
Cloruros 250 mg/l 600 mg/l
Organismos Colif. Totales (**) (***)

(*) También puede ser como porcentaje de saturacion y debe ser mayor de 50%

(**) Promedio mensual menor de 2000 NMP por cada 100ml.

(***) Promedio mensual menor de 10000 NMP por cada 100 ml.

Categorias 1A y 1B (Continuacién)

Parametro Limite o rango maximo
Cianuro total 0.1mg/I

Cobre total 2.0 mg/l

Cromo total 0.05 mg/I

Detergentes 1.0 mg/l
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Dispersantes 1.0 mg/l
Dureza como CaCO3 400 mg/l
Extracto de Carbono al Cloroformo 0.15 mg/l
Fenoles 0.002 mg/I
Manganeso total 0.5 mg/l
Nitritos + Nitratos (N) 10.0 mg/l
Plata total 0.05 mg/l
Selenio 0.01 mg/l
Sodio 200 mg/I
Organofosforados y Carbamatos 0.1 mg/l
Organoclorados 0.2 mg/l

Actividad A

Max. 0.1 bequerelio por litro (Bg/l)

Actividad B

Méax. 1.0 bequerelio por litro (Bg/l)

3.1.2 Aguas Tipo 2

Limite o rango maximo

Parametro

2A 2B
Organismos colif. | (.) (..)
Totales
Organismos colif. totales | (+) (+4)

(.) Promedio mensual menor de 1000 NMP por cada 100 ml.
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(..) Promedio mensual menor de 5000 NMP por cada 100 ml.

(+) Promedio mensual menor de 100 NMP por cada 100 ml.

(++) Promedio mensual menor de 1000 NMP por cada 100 ml.

Categorias 2A 'y 2B (Continuacion)

Parametro Limite o rango maximo
Aluminio 1.0 mg/I
Arsénico total 0.05 mg/l
Boro 1.0 mg/I
Cadmio 0.75 mg/l
Cianuro 0.005 mg/l
Cobre 0.2 mg/l
Cromo total 0.2 mg/l
Hierro total 0.05 mg/l
Litio 1.0 mg/I
Manganeso total 5.0 mg/l
Mercurio 0.5 mg/l
Molibdeno 0.01 mg/l
Niquel 0.005 mg/I
Plata 0.05 mg/l
Plomo 0.05 mg/l
Selenio 0.01 mg/l
Sodio 200 mg/I
Sdlidos disueltos totales 3000 mg/I
Solidos flotantes Ausentes
Vanadio 10.0 mg/I
Zinc 5.0 mg/I
Organofosforados y Carbamatos 0.1 mg/l
Organoclorados 0.2 mgl/l
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Actividad a Max. 0.1 bequerelio por litro (bg/l)

Actividad B Max. 1.0 bequerelio por litro (bg/l)

3.1.3 Aguas Tipo 3

Parametro Limite o rango maximo
Oxigeno disuelto (OD) >5.0 mg/l (*)

Ph Min. 6.5 y max. 8.5
Aceites minerales 0.3 mg/l

Detergentes no biodegradables <1 mgll

Detergentes biodegradables < 0.2 mgl/l

Residuos de  petréleo, solido | Ausentes

sedimentables y flotantes

Metales y otras sustancias toxicas No detectables (**)

Fenoles y sus derivados 0.002 'V

Organofosforados y Carbamatos 0.1V

Organoclorados 0.2 mg/l

Organismos colif. Totales )

Actividad A Max. 0.1 bequerelio por litro (bg/l)
Actividad B Méax. 1.0 bequerelio por litro (bg/l)

Las muestras a captar para la realizacion de los anadlisis deberan ser
representantes de la calidad del cuerpo de agua a ser representativas de la
calidad del cuerpo de agua a ser aprovechando, tomando en consideracién las

fuentes de contaminacién que pudieran afectar a la zona bajo estudio.

3.1.4 Aguas Tipo 4

Parametro Limite o rango maximo

Oxigeno disuelto (OD) >5.0 mg/l (*)

Ph Min. 6.5 y méax 8.5
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Aceites minerales 0.3 mg/l

Detergentes <1lmgll

Solidos disueltos Desviacion menor de 33% de la
condicion natural

(*) También puede ser expresado como porcentaje de saturacion y debe ser

mayor de 60%

(**) Segun los métodos por el INAA (se recomienda aplicar bioensayos de

toxicidad)
(***) a) Promedio mensual menor de 70 NMP por cada 100 ml.

b) El 10% de las muestras puede exceder de 200 NMP por cada 100

mil.

Aguas Tipo 4 (Continuacion)

Parametro Limite o rango maximo

Residuos de petréleo, solidos

Sedimentables y flotantes Ausentes

Metales y otras sustancias toxicas No detectables (**)

Fenoles y sus derivados 0.002 mg/l

Organofosforados y Carbomatos 0.1 mg/l

Organoclorados 0.2 mg/l

Actividad A max 0.1 bequerelio por litro (bg/l)
Actividad B max 1.0 bequerelio por litro (bg/l)

Las aguas del sub-tipo 4 A deberan responder a los limites y rangos

siguientes:

-Organismos coliformes totales:
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a) menor a 1000 NMP por cada 100 ml en el 90% de una serie de muestras

consecutivas;
b) menor a 5000 NMP por cada 100 ml en el 10 % restante.
-Organismos coliformes fecales:

a) menor a 200 NMP por cada 100 ml en el 90% de una serie de muestras

consecutivas;
b) menor a 400 NMP por cada 100 ml en el 10% restante.
-Moluscos infectados con S. Manzoni: Ausentes

Las aguas del sub-tipo 4 B deberan responder a los limites y rasgos

siguientes:
-Organismos coliformes totales:

a) menor a 5000 NMP por cada 100 ml en el 80% de una serie de muestras

consecutivas
b) menor a 10000 NMP por cada 100 ml en el 20% restante.
-Organismos coliformes fecales:
a) menor a 1000 NMP por cada 100 ml en la totalidad de las muestras.
-Moluscos infectados con S. Manzoni: Ausentes

(**) Segun los métodos aprobados por el INAA (se recomienda aplicar
bioensayos de toxicidad).

3.1.5 Aguas Tipo 5

Parametro Limite o rango maximo

Fenoles y sus derivados 0.002 mg/I
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Aceites y espumas Ausentes

Sustancias que originen | Ausentes

sedimentacion de sélidos y formacion.

3.1.6 Aguas Tipo 6

Parametro Limite o rango maximo

Oxigeno disuelto (OD) >3.0 mg/l

3.2 EL MARENA, con el apoyo técnico de los Organismos sectoriales, podra
mediante Resolucion establecer la clasificacion y categoria correspondiente a
cada cuerpo de agua o sectores de éstos. En la correspondiente Resolucién se
estableceran las normas especificas aplicables para su aprovechamiento, de
conformidad con las condiciones y destino propuesto al correspondiente cuerpo de

agua o sector de éste,

Nota: EL MARENA, con el apoyo de los organismos Sectoriales,
estableceran un orden de prioridades para la clasificacion de los cuerpos de agua,
de acuerdo con la intensidad del grado de intervencion o degradacion de las

aguas.

3.3 EL MARENA, podréa disefiar planes de control y manejo de cuerpos de
agua especificos o0 sectores de éste a los fines de establecer un programa de
mejoramiento de la calidad de dicho cuerpo. EI MARENA podra delegar esta

funcién en la autoridad que juzgue competente.
Nota: Los planes se formularan atendiendo las directrices siguientes:
a. Destino propuesto del cuerpo de agua o sectores de este;

b. Evaluacion de las actividades que tienen por objeto el uso o

aprovechamiento del cuerpo de agua;

c. Relaciones causa — efecto entre las actividades susceptibles de degradar

el cuerpo de agua y los problemas de calidad del mismo;
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d. Cronograma de adecuacion de las actividades susceptibles de degradar el
cuerpo de agua, presentes y futuros, incluyendo los limites de aprovechamiento o

descargas masicas permisibles por cada fuente de vertimiento;

e. Determinacion de las condiciones para el uso y aprovechamiento del
cuerpo de agua, presentes y futuros, incluyendo los limites de aprovechamiento o

descargas masicas permisibles por cada fuente o vertimiento.

f. Determinacion de las normas complementarias que se estimen necesarias

para el control y manejo de la calidad del cuerpo de agua.
4. DISPOSICIONES TRANSITORIAS

4.1 Las personas haturales o juridicas, publicas o privadas, que se
propongan iniciar cualquier actividad que tenga por objeto el uso o
aprovechamiento de los recursos hidraulicos, que requieran de autorizacion para
parte del MARENA sobre cuerpos de agua no clasificados de conformidad con las
presentes normas, debera acompariar a su solicitud los siguientes recaudos a los

fines de obtener la normativa aplicable:

a. La ubicaciéon de la actividad propuesta respecto a centros poblados y

ecosistemas fragiles;

b. La caracterizacion del cuerpo de agua, incluyendo los caudales medios
mensuales y anuales, y el uso actual y potencial del cuerpo de agua objeto de uso

o aprovechamiento;
c. El volumen y la periodicidad de su aprovechamiento;

d. El volumen, la periodicidad y las caracteristicas fisicoquimicas, bioldgicas

y toxicoldgicas de los vertimientos;

e. Las limitaciones Yy restricciones de caracter técnico para su
aprovechamiento o para la ejecucion de las actividades de adecuacion de sus

vertimientos.
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4.2 EI MARENA, a los fines de establecer la factibilidad y términos y
condiciones del uso o aprovechamiento propuesto, debera incorporar en su
respuesta las directrices contenidas en el inciso 3.3 del presente cuerpo
normativo, a cuyo efecto dispondréd de un plazo no mayor de treinta (30) dias para

comunicar al interesado el régimen aplicable.

4.3 El presente Decreto entrard en vigencia a partir de la fecha de su
publicacién en La Gaceta, Diario Oficial.

5. REFERENCIAS

a) Dotacion y Capacitacion de Unidades Ambientales Tomo |. Ingenieria
CAURA. INAA, septiembre 1996

b) CAPRE. Normas de Calidad del Agua para consumo Humano (Norma
Regional de Calidad del agua. CAPRE) Centroamérica, 1994.

c) Republica de Nicaragua. Ley General del Medio Ambiente y los Recursos
Naturales. 1996.

d) Republica de Pera. Reglamento de los Titulos I, Il, Il de la Ley General de
Agua N° 17752 del Peru, 1969.

e) Republica de Venezuela, Normas para la Clasificaciéon y Control de la
Calidad de los Cuerpos de Agua y vertidos o efluentes liquidos. Decreto N° 883,
octubre de 1995, Gaceta Oficial N° 5.021 Extraordinario18.12.1995.

f) Republica de Venezuela, Reglamento Parcial N° 4 de la Ley Organica del
Ambiente sobre clasificacion de las Aguas, Decreto N° 2.831, agosto de 1978,
Gaceta Oficial N° 2.323 Extraordinario, 20.10.1978.




m ANEXOS

Anexo A3:. Norma Técnica Nicaragliense Requisitos Sanitarios para
Manipuladores. NTON 03 026-99.

Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Ultima sesion de
trabajo el dia 5 de noviembre de 1999.

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios que
cumplirdn los manipuladores en las operaciones de manipulacion de alimentos,
durante su obtencién, recepcion de materia prima procesamiento, envasado,

almacenamiento, transportacion y su comercializacion.
2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma es de aplicacion obligatoria en todas aquellas instalaciones
donde se manipulen alimentos, tanto en su obtencion, procesamiento, recepcion
de materia prima, envasado, almacenamiento, transportacion y su

comercializacién y por todos los manipuladores de alimentos.
3. DEFINICIONES

3.1 Area de proceso. Toda zona o lugar donde el alimento se somete a

cualquiera de sus fases de elaboracion.

3.2 Limpieza. La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.

3.3 Contaminante. Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u

otras sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

3.4 Contaminacion. La introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.
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3.5 Desinfeccién. La reduccion del numero de microorganismos presentes en

el medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel

gue no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

3.6 Higiene de los alimentos. Todas las condiciones y medidas necesarias

para asegurar la inocuidad y la aptitud de loa alimentos en todas las fases de la

cadena alimentaria.

3.7 Riesgo. Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o
bien la condicién en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la

salud.

3.8 Manipulador de alimento. Toda persona que manipule directamente

materia prima e insumos, alimentos envasados o no envasados, equipo Yy
utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que entren en contacto con
los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los requerimientos de higiene

de los alimentos.

3.9 Inocuidad de los alimentos. La garantia de que los alimentos no

causaran dafo al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con

el uso a que se destinan.
4. GENERALIDADES

4.1 Durante la manipulacion de los alimentos se evitara que estos entren en
contacto directo con sustancias ajenas a los mismos, o que sufran dafios fisicos o

de otra indole capaces de contaminarlos o deteriorarlos.

4.2 Aguellos alimentos y materias primas que por sus caracteristicas propias
asi lo requieran, ademas de cumplir con lo establecido en la presente norma,

cumpliran con medidas especificas de manipulacion segun sea el caso.

5. REQUISITOS SANITARIOS PARA LOS MANIPULADORES DE
ALIMENTOS
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5.1 Todo manipulador de alimento recibira capacitacion basica en materia de
higiene de los alimentos para desarrollar estas funciones y cursarad otras
capacitaciones de acuerdo a la periodicidad establecida por las autoridades

sanitarias.

5.2 Todo manipulador debera practicarsele examenes médicos especiales:
Coprocultivo, Coproparasitoscopico, Exudado, Farigeo, V.D.R.L., Examen de Piel,
B.A.A.R., antes de su ingreso a la industria alimentaria o cualquier centro de

procesamiento de alimento, y posteriormente cada seis meses.

5.3 No podran manipular alimentos aquellas personas que padezcan de
infecciones dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras, infecciones
grastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el alimento

durante su manipulacion.

5.4 Los manipuladores mantendran una correcta higiene personal, la que

estara dada por:
a) Buen aseo personal
b) UfAas recortadas limpias y sin esmalte

c) Cabello corto, limpio, cubierto por gorro, redecilla y otros medios

adecuados. Usar tapaboca.

d) Uso de ropa de trabajo limpia (uniforme, delantal), botas o zapatos

cerrados

5.4.1 No usaran prendas (aretes, pulseras, anillo) u otros objetos personales
gue constituyan riesgos de contaminacién para el alimento, tales como; lapiceros

termoémetros, etc.

5.4.2 Utilizaran guantes en alimentos de alto riesgo epidemiolégicos o
susceptibles a la contaminacién. El uso de guantes no eximira al operario de la

obligacion de lavarse las manos.
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5.5 Los manipuladores se lavaran las manos y los antebrazos, antes de
iniciar las labores y cuantas veces sea necesario, asi como después de utilizar el

servicio sanitario.

5.5.1 El lavado de las manos y antebrazos se efectuara con agua y jabon u
otra sustancia similar. Se utilizara cepillo para el lavado de las ufias y solucién

bactericida para la desinfeccion.

5.5.2 El secado de las manos se realizard por métodos higiénicos,
empleando para esto toallas desechables, secadores eléctricos u otros medios

gue garanticen la ausencia de cualquier posible contaminacion.

5.6 Los manipuladores no utilizardn durante sus labores sustancias que
puedan afectar a los alimentos, transfiriéndoles olores o sabores extrafios, tales

como; perfumes maquillajes, cremas, etc.

5.7 Los medios de proteccion deberan ser utilizados adecuadamente por los
manipuladores y se mantendran en buenas condiciones de higiene, para no

constituir riesgos de contaminacién de los alimentos.

5.8 El manipulador que se encuentre trabajando con materias primas
alimenticias, no podra manipular productos en otras fases de elaboracién, ni
productos terminados, sin efectuar previamente el lavado y desinfeccion de las

manos y antebrazos, y de requerirse el cambio de vestuario

5.9 Los manipuladores de alimentos no realizaran simultdneamente labores
de limpieza; estas podran realizarlas al concluir sus actividades especificas de
manipulacion. En ningln caso se les permitira realizar la limpieza de los servicios

sanitarios ni de las areas para desechos.

6. REQUISITOS SANITARIOS PARA LA MANIPULACION DE LOS
ALIMENTOS
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6.1 La manipulacién de los alimentos se realizara en las areas destinadas

para tal efecto, de acuerdo al tipo de proceso a que sean sometidos los mismos.

6.2 La manipulacién durante el procesamiento de un alimento se hara
higiénicamente, utilizando procedimientos que no lo contaminen y empleando

utensilios adecuados, los cuales estaran limpios, secos y desinfectados.

6.3 Si al manipularse un alimento o materia prima se apreciara su
contaminacion o alteracion, se procederd al retiro del mismo del proceso de

elaboracion.

6.4 Todas las operaciones de manipulacion durante la obtencion, recepcion
de materia prima elaboraciébn procesamiento y envasado se realizaran en
condiciones y en un tiempo tal que se evite la posibilidad de contaminacion, la
pérdida de los nutrientes y el deterioro o alteracion de los alimentos o proliferacion

de microorganismos patégenos.

6.5 En las areas de elaboracion, conservacion y venta no se permitird fumar,
comer, masticar chicles, y/o hablar, toser, estornudar sobre los alimentos, asi
como tocarlos innecesariamente, escupir en los pisos o efectuar cualquier practica
antihigiénica, como manipular dinero, chuparse los dedos, limpiarse los dientes

con las ufias, hurgarse la nariz y oidos.

6.6 Se evitard que los alimentos queden expuestos a la contaminacion
ambiental, mediante el empleo de tapas, pafios mallas u otros medios

correctamente higienizados.

6.7 Ningun alimento o materia prima se depositara directamente en el piso,

independientemente de estar o no estar envasado.

7. REQUISITOS PARA LA MANIPULACION DURANTE EL
ALMACENAMIENTO Y LA TRANSPORTACION DE LOS ALIMENTOS
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7.1 La manipulacion durante la carga, descarga, transportacion vy
almacenamiento no debera constituir un riesgo de contaminacion, ni debera ser

causa de deterioro de los alimentos.

7.2 EIl transporte de los alimentos se realizard en equipos apropiados y

condiciones sanitarias adecuadas.
8. VISITANTES

8.1 Se tomaran precauciones para impedir que los visitante contaminen los
alimentos en las zonas donde se proceda a la manipulacién de éstos, las

precauciones puede incluir el uso de ropa protectora.

8.2 Los visitantes deberan cumplir con las disposiciones que se especifican

en esta norma.
9. SUPERVISION

9.1 La responsabilidad del cumplimiento por parte de todo el personal de
todos los requisitos sefialados en la presente norma, debera asignarse

especificamente al personal supervisor competente.
10. REFERENCIA

Para la elaboraciéon de esta norma se tomaron en cuenta
a) CODEX ALIMENTARIUS — Volumen | — Suplemento 1-1993

b) MINSA — Direccion Nacional de Higiene. Higiene del medio. Tomo II.
Primera edicion. 1981

c) MINSA — Normas y Procedimientos de Higiene.
d) NORMA CUBANA — Manipulacion de Alimento. 1987
e) OMS: Manipulacion correcta de los alimentos. 1990

f) CODEX ALIMENTARIUS. Requisitos Generales. 2da. Edicion.
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Anexo A4: Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense de Almacenamiento de
Alimentos NTON 03 042-03.

1. OBJETO.

Esta norma tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios minimos
generales y especificos que cumpliran las bodegas y/o almacenes destinados para
la proteccion y conservacion de alimentos ya sea materia prima y productos

alimenticio con el fin de conservarlo en 6ptimas condiciones.
2. CAMPO DE APLICACION.

Esta Norma es de aplicacién obligatoria en todas las bodegas y/o almacenes
gue son destinados para almacenar productos alimenticios, materias prima y

productos terminados.
3. TERMINOS Y DEFINICIONES.

3.1 Limpieza. La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias extrafas.

3.2 Contaminante. Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente, que
este presente como resultado de la produccion, fabricacion, elaboracion,
preparacion, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o almacenamiento,

0 como contaminacion ambiental.

3.3 Desinfeccién. La reduccién del nUumero de microorganismos presentes en
el medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel

gue no afecte la calidad y la inocuidad de los alimentos.

3.3 Almaceén. Edificio (s) zona (s) donde se almacena el alimento, bajo el

control de la misma empresa e instituciones privadas o publicas.

3.4 Plagas. Insectos, pajaros, roedores y cualquier otro animal capaz de

contaminar directa e indirectamente los alimentos.
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3.5 Materia Prima. Toda sustancia que para ser utilizada como alimento,

requiere sufrir alguna transformacion de naturaleza quimica, fisica o biologica.

3.6 Producto terminado. Todo producto alimenticio elaborado a base de un
ingrediente natural o artificial que ha sido sometido a un proceso tecnolédgico

adecuado para su conservacion y consumo.

3.7 Producto alimenticio. Toda sustancia elaborada, semi-elaborada o en
bruto que se destina al consumo humano, incluidas las bebidas, el chicle y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la fabricacion, preparacion o

tratamiento de los alimentos.

3.8 Higrémetro (Monitor de temperatura) Aparato para medir el grado de

humedad del aire.

3.9 Material Sanitario. Todo material impermeable, no toxico, de minima
acumulacion de suciedad y condensacién, sin desprendimiento de particulas y no

absorbente. Optimo para la conservacion de condiciones de salubridad.
4. REQUISITOS GENERALES
4.1 Requisitos minimos de infraestructura.

Todos las bodegas y almacenes permanentes seran de construccion segura
y atendiendo a las disposiciones estipuladas en el Reglamento de Seguridad en
las Construcciones, para evitar riesgo de desplome y los derivados de los agentes

atmosféricos.

4.1.1 Los techos deberan reunir las condiciones suficientes para resguardar
de las inclemencias del tiempo, las paredes seran lisas y pintadas en tonos claros,
las puertas, las ventanas y piso de los edificios destinados al almacenamiento de
productos alimenticios deben ser impenetrable por el agua de lluvia y por el agua

proveniente del subsuelo.
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4.1.2 Los pisos seran de material resistentes, antideslizantes, lisos y sin
grietas, se mantendran limpios, libres de residuos de grasa o alimentos. El piso
constituira un conjunto homogéneo, llano, liso sin soluciones de continuidad, sera
de material consistente, no resbaladizo de facil limpieza, estara al mismo nivel y
de no ser asi se salvaran las diferencias de altura por rampas de pendientes no

superior al 10%.

4.1.3 Las superficies expuestas al sol deben ser de color claro o reflectoras,
y debe evitarse que el polvo y la corrosion reduzcan su capacidad de reflexion.

4.1.4 Para reducir la absorcion del calor en las bodegas se debe emplear un
voladizo (extension del alero o techo), para evitar que los rayos solares lleguen

directamente a las paredes.

4.1.5 El material del cielo falso debe ser un buen aislante térmico para que
no le afecte el goteo del agua condensada bajo las laminas del techo o cubierta.
Debe ser resistente al ataque de microorganismos, insectos y demas plagas, y no

debe constituir un medio para la guarida de estos.

4.1.6 Las instalaciones y sistemas de recepcién de las bodegas deben

asegurar la calidad de los productos a almacenar.

4.1.7 Los almacenes de productos alimenticios terminados deberan contar
con servicios sanitarios en buen estado y limpieza, se instalaran en debidas
condiciones de desinfeccién, desodorizacion y supresiébn de emanaciones,
preferentemente separados para ambos sexos. Estos deberan estar dotados de
papel higiénico, jabon, secador de mano y papelera con tapa. Deberan estar

ubicados de manera que no sean fuente de contaminacion para los productos.

4.1.8 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con
adecuada ventilacién natural o artificial de tal manera que asegure la circulacion
del aire en el local. Se deberéa reducir las emanaciones de polvos, fibras, humos,

gases y vapores en lo posible por sistemas de extraccion.
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4.1.9 Los almacenes de productos alimenticios terminados deben contar con
iluminacion adecuada que permita ejecutar la verificacion del almacenamiento del
producto. Todos los lugares de trabajo o de transito tendra iluminacién natural,
artificial o mixta apropiadas a las actividades que se ejecutan. Donde se carezca
de iluminacién natural y esta sea insuficiente que dificulten las operaciones, se
empelara iluminacion artificial, donde la distribucion de los niveles de iluminacién

serd uniforme.

4.1.10 Los locales de almacenamiento deben disponer adecuadamente las
aguas servidas que se generen en el establecimiento, pudiendo hacer uso del
alcantarillado sanitario o de cualquier otro sistema de tratamiento que no implique
riesgo de contaminacion para los productos. No existirA conexiones entre el
sistema de abastecimiento de agua potable y el agua que no sea apropiada para
beber evitandose la contaminacion por contacto, se indicara por medio de carteles

si el agua es 0 no potable.
4.2 Limpieza del local.

4.2.1 Los establecimientos, locales o instalaciones de almacenamiento de
productos alimenticios terminados contaran con un registro que evidencie los
programas de limpieza general, al menos una vez al mes, incluyendo techos,
paredes, pisos y ventanas, asi como cuando la bodega este vacia e ingresen
nuevos productos. Las zonas de paso, salidas y vias de circulacion de las
bodegas y/o almacenes deberan permanecer libres de obstaculos, de forma que

sea posible utilizarlas sin dificultad.

4.2.2 Diariamente y después de cada operacion de carga y descarga debera
limpiarse el area de trabajo.

4.2.3 Los alrededores de las bodegas deben permanecer limpios, sin maleza
y deben estar libore de agua estancada. Se eliminaran con rapidez los
desperdicios, las manchas, los residuos de sustancias peligrosas y ademas

productos residuales que puedan originar accidentes o contaminar el ambiente.
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4.2.4 La limpieza del almacén debera realizarse de arriba hacia abajo, desde
el punto extremo del interior hacia la puerta. Se debera garantizar el equipo de
proteccion personal a los trabajadores encargados de las actividades
programadas de limpieza.

4.2.5 No debe de guardarse sacos vacios usados dentro de la bodega, ni
otros productos tales como combustible, productos quimicos y cajas vacias en

desuso.

4.2.6 El equipo ajeno a las actividades propias de la Bodega, debe

guardarse en otras areas separado de la bodega.

4.2.7 Estos locales en su interior permaneceran libres de aves, animales

domésticos y plagas.
4.3 Gestion de almacenamiento de productos alimenticios terminados.

4.3.1 La carga, descarga y manejo de los alimentos debe hacerse con

cuidado y bajo la responsabilidad del encargado de bodega.

4.3.2 La carga y descarga de los alimentos se realizara en cualquier

momento siempre y cuando el almacén preste las condiciones necesarias.

4.3.3 Al Almacenar el producto debe procurarse no maltratar su empaque o

embalaje, para conservarlo y evitar el deterioro del producto.

4.3.4 Todo establecimiento de almacenamiento de productos alimenticios
terminados contara con un registro de control de los productos existentes, donde
se reflejara el nombre del producto, procedencia, fecha de entrada, fecha de
salida, fecha de vencimiento, existencia, ¥ destino y numero de lote o cualquier

otra informacion que se considere necesaria para el manejo de la existencia.

4.3.5 Los productos en polvo y licuados que por rotura de sus envases
caigan al piso y tengan contacto con este, seran eliminados debido a que no se

consideraran aptos para el consumo humano.
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4.3.6 Los granos y las leguminosas derramados sobre el piso podran ser re-

empaquetados, después de limpiarlos y si es posible tamizarlos.

4.3.7 Cuando se detecte una contaminacion e infestacion de los productos
almacenados, se tomaran medidas necesarias para la eliminaciéon de la misma,

evitando la afectacion del resto de los productos almacenados.

4.3.8 Se deben hacer pilas con los sacos, potes o productos averiados
separandolos de los productos en buen estado, estos no deben de ser
comercializados a través de los puestos de ventas, ni al publico directamente.

4.3.9 Los alimentos de la nueva remesa deben almacenarse de manera que

permitan la salida del lote anterior y rotar las existencias.

4.3.10 Si los alimentos llegan contaminados a su lugar de destino por
agentes quimicos, fisicos, bacterioldgicos o cualquier otro tipo de contaminacion o
con envase roto, el producto se almacenaran en areas separadas para Su

devolucién o destruccion.

4.3.11 Para la destruccion e incineracion de los alimentos en mal estado
sanitario y/o vencido se deberdn hacer las coordinaciones necesarias con las
autoridades del Ministerio de Salud, a través del SILAIS-Centro de Salud que le

corresponda segun su ubicacion geografica.

4.3.12 Debe existir un local o instalacion especifica para la deposicion de
desechos sdlidos, el cual debe contar de recipientes con tapaderas de facil

limpieza y desinfeccion.
4.4 Ordenamiento del almacén.

4.4.1 Las existencias que tienen un movimiento diario deben almacenarse lo

mas cerca posible del area de carga o despacho.

4.4.2 El estibado de los alimentos debe construirse sobre una marca de piso

elaborado previamente. Ademas, se debera sefializar adecuadamente, en la
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forma establecida por la normativa especifica sobre sefalizacion de higiene y

seguridad del trabajo, los siguientes elementos:
= Lasviasy salidas de evacuacion
» Los equipos de extincion de incendios
» Los equipos de primeros auxilios

Para que un almacenamiento por apilado sea correcto debera tenerse en

cuenta lo siguiente:
» El peso de la estiba y resistencia del objeto situado en la base.

= Estudio previo de la colocacién de los objetos en funcién de su

volumen, forma y peso de la pila.

En caso de almacenarse en estanterias o gavetas estas deberan tener

resistencia suficiente.

Los apilados o almacenamientos se podrian realizar siguiendo los criterios

gue a continuacién se detallan:

» Respetar los criterios o recomendaciones del proveedor o
fabricante

= Asegurar la estabilidad necesaria de las pilas
= Vigilar que en caso de caida que no se deteriore el embalaje
» Evitar sobrepasar las alturas recomendadas

=  Cumplir con normas técnicas cuando se realicen almacenamientos

en estanterias

= Cumplir con las exigencias de reglamentacion de transporte de

producto terminado o materia prima
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4.4.3 Deben transportarse los alimentos desde el camién hasta el lugar de
almacenamiento o viceversa y no dejarlos en puntos intermedios de riesgo, para
evitar la excesiva indebida manipulacion al producto. En el caso de los productos
frios deben de ser almacenados de inmediato.

4.5 Estibado.

4.5.1 Los alimentos deben colocarse sobre polines de madera u otro material
resistente que facilite la limpieza, con separacion minima de 15 cm. del piso. Los
recipientes apilados sobre cada polin no tienen que alcanzar una altura superior a

las especificadas por el fabricante.

4.5.2 Los polines deben estar en buen estado, sin astillas, clavos o salientes

gue puedan romper los sacos, empaques, cajas etc.

4.5.3 Debe generalizarse la forma de apilamiento para esto debe usarse el
apilamiento transversal o alguna de sus variantes en el caso de algunos alimentos
cuyos envases sean resbalosos. Debe irse traslapando la capa siguiente con la
anterior, a manera de lograr un amarre consecutivo para que los sacos o0 cajas no

se caigan o siguiendo las instrucciones de estibas del fabricante

4.5.4 Las estibas deben estar separadas de las paredes y columnas a una
distancia minima de 0.5 metros y de las vigas del techo por lo menos 1.00 metro, a
fin de facilitar las operaciones de estibado, descarga y limpieza. Entre los estantes
1 metro para permitir la accesibilidad de inspeccién, limpieza, transporte y

ventilacion.

4.5.6 Las estibas se organizaran agrupando los productos de un mismo tipo
o clase de manera que las etiquetas o marcas que los identifiquen sean visibles

facilmente.

4.5.7 Se dejaran espacios en forma de pasillos centrales para facilitar el

paso, asi como la transportacion, el control y la inspeccion.
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4.5.8 Debe existir una distancia adecuada por tipo de alimento que impida el

contacto directo, de tal manera que se evite la transmision de olores y sabores.
5. CONTROL DE PLAGAS

5.1 El almacén de productos alimenticios terminados debe contar con un
programa de control de insectos y roedores que incluya productos utilizados,
frecuencia de aplicacion y dosis aplicada. Asi mismo la competencia encargada de

ejecutar esta actividad fa-euat debe estar autorizada por el Ministerio de Salud.

5.2 Las ventanas deben estar provistas de cedazo para la ventilacion del

recinto, pero sin abertura para impedir el paso de plagas.

5.3 Los productos quimicos y otros productos diferentes a alimentos deben

ser almacenados en areas separadas de donde estan ubicados los alimentos.

5.4 Los quimicos y equipos de fumigacion deberan estar fuera de la bodega

y rotulados.

5.5 La aplicacion de plaguicidas a los productos alimenticios se realizara solo
cuando la infestacion no sea posible eliminarla por otros métodos y cuando la
magnitud de la misma asi lo exija. En este caso solo se podran utilizar productos

autorizados por el Ministerio de Salud.
6. EQUIPO Y ACCESORIOS

6.1 Las balanzas y basculas deben permanecer calibradas bajo la
certificacion de un laboratorio Acreditado por la Oficina Nacional de Acreditacion
(ONA), o bien por el Laboratorio Nacional de Metrologia (LANAMET), ambas entes
dependientes del Ministerio de Fomento, Industria y Comercio. Asi mismo cada
equipo de balanzas y/o basculas debe contar con servicio de mantenimiento

preventivo.

6.2 Los equipos automotores utilizados en el apilamiento o transportacion

interna en las naves de almacenamiento a granel o instalaciones similares y cuyos




m ANEXOS

medios de rodamiento pueden tener contacto con los productos, no saldran o
transitaran fuera de las instalaciones y cuando se requiera, seran sometidos a su

limpieza y desinfeccion.

6.3 Para fines de muestreo e inspeccién es necesario que los almacenes
cuenten con algunos materiales y equipos especiales tales como: Caladores,
Higrdmetro Termometro u otros equipos especializados para medir las condiciones

ambientales del almacén.
7. REQUISITOS PARA EL ALMACENAMIENTO CLIMATIZADO.
7.1 Se debe contar con registros diarios de temperatura.

7.2 Las camaras de refrigeracion para la conservacion de productos
alimenticios por periodos largos de tiempo y las de grandes capacidades, estaran
provistas de termémetro e higrometro, ademas de los dispositivos reguladores de

humedad.

7.3 El sistema de refrigeracion empleado, garantizard la temperatura de
conservacion y la no contaminacion del producto por el material refrigerante u otra

sustancia.

7.4 Cualquier método de enfriamiento, lograra bajar la temperatura a los

niveles deseados en el menor tiempo posible.

7.5 Las paredes interiores al igual que los techos estaran protegidos con

material sanitario.

7.6 Los serpentines, difusores y bandejas se mantendran descongelados y
limpios. Los operarios de limpieza no representaran riesgos de contaminacion

para los productos almacenados.

7.7 Estas instalaciones se mantendran en buen estado de funcionamiento y
conservacion y no presentaran escapes de material refrigerante que puedan

contaminar el ambiente o alterar el producto. Cuando se produzca gran escape de
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gases una vez desalojado el local por el personal, debera ponerse en servicio la

ventilacion forzada.

7.8 Los productos se almacenaran por tipo de alimentos para evitar la

contaminacion entre ellos.

7.9 No se situaran estibas frente a los difusores cuando estos puedan

obstaculizar la circulacion del aire.

7.10 Aquellos productos que asi lo requieren seran extraidos de sus envases

o embalajes para su almacenamiento y conservacion.

7.11 La interseccion de las paredes con el piso debe ser redondeada para

gue no existan angulos dificiles de limpiar.

7.12 Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagie y
eliminacion de desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera
gue se evite el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento del

agua potable.

7.13 Los pisos deberan ser de material impermeables, que no tengan efectos
toxicos para el uso al que se destinan; ademas deberan de estar construidos de

manera que faciliten su limpieza.

7.14 Los pisos deben de tener desagie (donde aplique) en namero Suficiente

que permitan la evacuacion rapida del agua.
7.15 Deberan contar con cortinas plasticas limpias y en buen estado.
7.16 En este tipo de almacén se prohibe el uso de polines de madera.

Si existiera personal que permaneciera prolongadamente en los locales con
temperaturas bajas, se les proveera de equipo de proteccion personal como:

abrigos, cubre cabeza y calzado

8. MANIPULADORES.
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8.1 Los manipuladores de alimentos deberan cumplir con la Norma Técnica

Obligatoria Nicaragiiense de Manipulacion de Alimentos NTON 03 026-99.

9. REFERENCIAS.

a)

b)

d)

f)

Manual operativo sobre Manejo y Almacenamiento de Alimentos.

Guatemala, Diciembre de 1990.

Manual Operativo sobre Control de Calidad de Alimentos. INCAP

Guatemala, Diciembre de 1990.

Administraciéon de Almacén. Programa Mundial de Alimentos Roma
2001

Codex Alimentarius Requisitos Generales (Higiene de los Alimentos)

Segunda Edicion.

Documento comparativo de las Propuestas de Reglamento de
Inocuidad de Alimentos para el Area de los Paises de la Union

Aduanera.

Compendio de Resoluciones y Normativas en Materia de Higiene y
Seguridad del Trabajo.

10. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y certificacion de esta Norma estara a cargo del Ministerio

Salud a través de la Direccion de Regulacion de Alimentos y el SILAIS

correspondiente de acuerdo a su ubicacion geografica, y el Ministerio de Fomento,

Industria y Comercio a través de la Direccion de Defensa del Consumidor.

11. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense entrara en vigencia

con caracter Obligatorio de forma inmediata después de su publicacion en la

Gaceta Diario Oficial.
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12. SANCIONES

El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma,

debe ser sancionado conforme la Legislacion vigente.
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Anexo Ab: Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06,
Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de
Manufactura NTON 03 069-06.

1. OBJETO Y AMBITO DE APLICACION

El presente Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operacion durante la industrializacion de

los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Estas disposiciones serdn aplicadas a toda aquélla industria de alimentos
que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises
centroamericanos. Se excluyen del cumplimiento de este Reglamento las
operaciones dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas, crianza y matanza de
animales, almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de la
alimentacion al publico y los expendios, los cuales se regiran por otras

disposiciones sanitarias.
2. DOCUMENTOS A CONSULTAR

Para la interpretacion de este Reglamento no se requiere de ningun otro

documento.
3. DEFINICIONES
Para fines de este reglamento se contemplan las siguientes definiciones:
3.1 Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

3.2 Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada 0 no procesada,
gue se destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracién, preparacién o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos

gue se utilizan como medicamentos.
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3.3 Buenas practicas de manufactura: condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de producciéon y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e
inocuidad de dichos productos segin normas aceptadas internacionalmente.

3.4 Croquis: esquema con distribucion de los ambientes del
establecimiento, elaborado por el interesado sin que necesariamente intervenga
un profesional colegiado. Debe incluir los lugares y establecimientos
circunvecinos, asi como el sistema de drenaje, ventilacion, y la ubicacion de los

servicios sanitarios, lavamanos y duchas, en su caso.

3.5 Curvatura sanitaria: curvatura concava de acabado liso de tal manera

que no permita la acumulacion de suciedad o agua.

3.6 Desinfeccion: es la reduccion del numero de microorganismos
presentes en las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios,
equipos, mediante tratamientos quimicos o0 métodos fisicos adecuados, hasta un
nivel que no constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se

elaboren.

3.7 Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no
causaran dafo al consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que

se destinan.

3.8 Lote: es una cantidad determinada de producto envasado, cuyo
contenido es de caracteristicas similares o ha sido fabricado bajo condiciones de
produccion presumiblemente uniformes y que se identifican por tener un mismo

codigo o clave de produccion.

3.9 Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad,

grasa u otras materias objetables.

3.10 Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas y sus alrededores; que se

encuentren bajo el control de una misma administracion.
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3.11 Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectlan
sobre la materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su

produccion.

3.12 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.
4. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS
4.1 cm. = centimetros
4.2 lux = candelas por pie cuadrado
4.3 pH= potencial de Hidrégeno
5. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
5.1 Alrededores y Ubicacion
5.1.1 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
aguello dentro 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.
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c) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e

infestacion.

d) Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de

desechos.
5.1.2 Ubicacién
Los establecimientos deben:

a) Estar situados en zonas no expuestas a contaminacion fisica, quimica y
biolégica y a actividades industriales que constituyan una amenaza grave de

contaminacion de los alimentos.

b) Estar delimitada por paredes de cualquier ambiente utilizado como

vivienda.

c) Contar con comodidades para el retiro de los desechos de manera eficaz,

tanto solidos como liquidos.

d) Contar con vias de acceso y patios de maniobra pavimentados,
adoquinados, asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacién de los

alimentos con polvo.

Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a
cualquier contaminacion fisica, quimica y biolégica 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 contaminacion de los alimentos con polvo.

Ademas, su funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo
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esto sin perjuicio de lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de

ordenamiento urbano y legislacion ambiental.
5.2 Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento
5.2.1 Disefio

a) Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y
disefio que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir
con el propésito de la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del

producto terminado, y contra la contaminacién cruzada.

b) Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que
estén protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e
instalaciones deben 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.

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

d) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para que el

personal pueda ingerir alimentos.

e) Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para:
materia prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.

f) Las instalaciones deben permitir una limpieza facil y adecuada, asi como

la debida inspeccién

g) 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.

h) Distribucion. Las industrias de alimentos deben disponer del espacio

suficiente para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de




m ANEXOS

produccion, 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.

i) 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 produccién no se permite la

madera como material de construccion.
5.2.2 Pisos

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

desinfeccion.

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

uniones.

c) 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.

d) Los pisos deben tener desaglies y una pendiente, que permitan la

evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al

deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

f) Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas.

5.2.3 Paredes
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a) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o

bloque de concreto y de estructuras prefabricadas de diversos materiales.

b) Las paredes interiores en particular en las areas de proceso deben ser
construidos o revestidos con materiales impermeables, no absorbentes, lisos,

faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

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 tener curvatura sanitaria.
5.2.4 Techos

a) Los techos deben estar construidos y acabados de forma que 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) Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de

limpiar.
5.2.5 Ventanas y Puertas

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

limpiar.

b) Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafio que

evite la acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos.
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c) Las puertas deben 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.

d) Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso, deben contar

con proteccion para evitar el ingreso de plagas.
5.2.6 lluminacion

a) Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial,
de forma tal que posibilite la realizacioén de las tareas y no comprometa la higiene

de los alimentos.

b) 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 iluminacion no debe alterar
los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deben estar
recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre

las zonas de procesamiento de alimentos.
5.2.7 Ventilacion

a) Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita
la circulacién de aire suficiente y evite la condensacion de vapores. Se debe
contar con un sistema efectivo de extracciébn de humos y vapores acorde a las

necesidades, cuando se requiera.

b) La direccién de la corriente de aire no deben ir nunca de una zona
contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacién estaran protegidas

por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.
5.3 Instalaciones Sanitarias

Cada planta estara equipada con facilidades sanitarias adecuadas

incluyendo, pero no limitado a lo siguiente:
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5.3.1 Abastecimiento de agua
a) Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable.

b) El agua potable debe ajustarse a lo especificado en la Normativa

especifica de cada pais.

c) Debe contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y
distribucion de manera que si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se

interrumpan los procesos.

d) El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de

equipos debe ser potable.

e) El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con
superficies que estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias que

puedan ser peligrosas para la salud.

f) El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse,

almacenarse y utilizarse de modo que esté protegido contra la contaminacion.

g) 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) deben ser
independiente. Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no
deben estar conectados con los sistemas de agua potable ni debe haber peligro
de reflujo hacia ellos.

5.3.2 Tuberia

La tuberia estara pintada segun el cédigo de colores y sera de un tamafio 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.
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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 condicion

insalubre.

d) Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las &reas, donde
estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales

liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

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 retroflujo o conexién cruzada entre el sistema de
tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los

alimentos o durante la elaboraciéon de los mismos.
5.4 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos
5.4.1 Drenajes

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

planta.
5.4.2 Instalaciones Sanitarias

Cada planta debe contar con el nUmero de servicios sanitarios necesarios,

accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:
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a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo,
con ventilacion hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos
para secado de manos, basureros, separadas de la seccion de proceso y
poseerdn como minimo los siguientes equipos, segun el nimero de trabajadores

por turno.

1. Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada

quince 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

gue se requiera.
4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de
produccion. Cuando la ubicacién no lo permita, se deben tomar otras medidas
alternas que protejan contra la contaminacion, tales como puertas dobles o

sistemas de corrientes positivas.

c) Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de servicios
sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos de al

menos un casillero por cada operario por turno.

El ndmero de trabajadores indicado en los incisos anteriores se debe
contabilizar respecto del nimero de trabajadores presentes en cada turno de

trabajo, y no sobre el nimero total de trabajadores de la empresa.
5.4.3 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:
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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.

b) EI jabén debe ser liquido, anti-bacterial y estar colocado en su

correspondiente dispensador.

c) Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al

trabajador como lavarse las manos.
5.5 Manejo y Disposicién de Desechos Sélidos
5.5.1 Desechos sadlidos

a) Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo
adecuado de desechos solidos de la planta.

b) 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.

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

d) El depdsito general de los desechos, deben ubicarse alejado de las zonas
de procesamiento de alimentos. Bajo techo o debidamente cubierto y en un area

provista para la recoleccion de lixiviados y piso lavable.
5.6 Limpiezay Desinfecciéon
5.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion:

a) Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado adecuado
de limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y
desinfeccidn, separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectie y los

riesgos asociados al producto. Para ello debe existir un programa escrito que
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regule la limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y utensilios, el cual debe

especificar lo siguiente:
1. Distribucién de limpieza por areas.
2. Responsable de tareas especificas.
3. Método y frecuencia de limpieza.
4. Medidas de vigilancia.
5. Ruta de recoleccién y transporte de los desechos.

b) Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben almacenarse
adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las instrucciones que el fabricante indique
en la etiqueta.

c) En el &rea de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y
utensilios deben limpiarse y desinfectarse segun lo establecido en el programa de
limpieza y desinfeccion. Debe haber instalaciones adecuadas para la limpieza y
desinfeccién 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.

d) Cada establecimiento debe asegurar su limpieza y desinfeccion. No
utilizar en area de proceso, almacenamiento y distribucion, sustancias odorizantes
o0 desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la
limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los

productos.

5.7 Control de Plagas
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5.7.1 La planta deben contar con un programa escrito para controlar todo

tipo de plagas, que incluya como minimo:
a) ldentificacion de plagas,
b) Mapeo de Estaciones,
¢) Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,
d) Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

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

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

plagas.

5.7.4 La planta deben inspeccionarse periédicamente y llevar un control

escrito para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

5.7.5 En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las
medidas de erradicacién o de control que comprendan el tratamiento con agentes
quimicos, bioldgicos y fisicos autorizados por la autoridad competente, los cuales
se aplicaran bajo la supervision directa de personal capacitado.

5.7.6 Solo deben emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado

de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la contaminacion.

5.7.7 Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas

deben limpiarse minuciosamente.

5.7.8 Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente,
fuera de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente

identificados.
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6. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

6.1 El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma

que se evite la contaminacion del alimento y facilite su limpieza. Deben:

a) Estar 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 esté destinado.

c) Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las

operaciones repetidas de limpieza y desinfeccion.
d) No transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni sabores.

6.2 Debe 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 actualizados y a disposicion para el control oficial.
7. PERSONAL

En toda la industria alimentaria todos los empleados, deben velar por un
manejo adecuado de los productos alimenticios y mantener un buen aseo

personal, de forma tal que se garantice la produccién de alimentos inocuos.
7.1 Capacitacion

7.1.1 El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser

previamente capacitado en Buenas Préacticas de Manufactura.

7.1.2 Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las

buenas practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

7.1.3 Los programas de capacitacion, deben ser ejecutados, revisados,

evaluados y actualizados periodicamente.




m ANEXOS

7.2 Practicas higiénicas:

7.2.1 El personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de

ingresar a sus labores.

7.2.2 Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los

operarios se laven cuidadosamente las manos con jabon liquido antibacterial:
a) Al ingresar al area de proceso.

b) Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufrirdn ningun tipo de tratamiento térmico antes de su

consumao.

c) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer,

beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.
7.2.3 Toda persona que manipula alimentos debe cumplir con lo siguiente:

a) Si se emplean guantes no desechables, estos debe estar en buen estado,
ser de un material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes
de ser usados nuevamente. Cuando se usen guantes desechables deben

cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y descartarse diariamente.
b) Las ufias de las manos deben 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
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4. Estornudar o toser
5. Conversar en el &rea de proceso

e) El bigote y barba deben estar bien recortados y cubiertos con cubre
bocas.

f) El cabello debe estar recogido y cubierto por completo por un cubre

cabezas.
g) No debe utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

h) Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda

ropa protectora y mascatrilla.

7.2.4 Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacion de
alimentos, deben seguir las normas de comportamiento y disposiciones que se
establezcan en la organizacién con el fin de evitar la contaminacién de los

alimentos.
7.3 Control de Salud

7.3.1 Las personas responsables de las fabricas de alimentos debe llevar un
registro periddico del estado de salud de su personal.

7.3.2 Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la
manipulacion de los alimentos debe someterse a examenes médicos previo a su
contratacion, la empresa debe mantener constancia de salud actualizada,

documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

7.3.3 Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de

preparacion de alimentos.

7.3.4 No debe 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
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medio de los alimentos. Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones,
debe informar inmediatamente a la direccion de la empresa sobre los sintomas
que presenta y someterse a examen meédico, si asi lo indican las razones clinicas

0 epidemioldgicas.

7.3.5 Entre los sintomas que deben 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

sefalar 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 o nariz.
h) Tos persistente.
8. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
8.1 Materias primas:

a) Se debe controlar diariamente el cloro residual del agua potabilizada con
este sistema y registrar los resultados en un formulario disefiado para tal fin, en el
caso que se utilice otro sistema de potabilizacion también deben registrarse
diariamente. Evaluar periédicamente la calidad del agua a través de analisis fisico-

quimico y bacteriologico y mantener los registros respectivos.
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b) El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente

gue presente indicios de contaminacién o infestacion.

c) Todo fabricante de alimentos, debe emplear en la elaboracion de éstos,
solamente materias primas que rednan condiciones sanitarias que garanticen su
inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debe
contar con un sistema documentado de control de materias primas, el cual debe
contener informacion sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento,

numero de lote, proveedor, entradas y salidas.
8.2 Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacién de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo

los procedimientos establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:

a) 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.

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos Yy evitar la contaminacién del alimento; tales como: tiempo,

temperatura, pH y humedad.

c) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminaciéon con
metales o cualquier otro material extraiio. Este requerimiento se puede cumplir

utilizando imanes, detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.
d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.
8.3 Envasado:

a) Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en

lugares adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.




m ANEXOS

b) ElI material debe garantizar la integridad del producto que ha de

envasarse, bajo las condiciones previstas de almacenamiento.

c) Los envases o recipientes no deben para otro uso diferente para el que
fue disefiado

d) Los envases o recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de

tener la seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

e) En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben

inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso.

f) En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes

necesarios.
8.4 Documentacion y registro:

a) Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracién, produccién y

distribucion.
b) Establecer un procedimiento documentado para el control de los registros.

c) Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la

duracion de la vida util del alimento.

d) Toda planta debe 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.
8.5 Almacenamiento y Distribucidn

8.5.1 La materia prima, productos semiprocesados, procesados deben
almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la
contaminacion y la proliferacion de microorganismos y los protejan contra la

alteracion del producto o los dafios al recipiente o envases.
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8.5.2 Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion periodica de
materia prima, productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento, a

fin de garantizar su inocuidad:

a) En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de
empaque, productos semiprocesados y procesados, 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 de la pared, y a 1.5 m del techo,
deben respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada
organizaciéon y separacion entre materias primas y el producto procesado. Debe

existir un area especifica para productos rechazados.

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

respectivamente.

c) Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS),
para que haya una mejor rotacién de los alimentos y evitar el vencimiento de los

Mmismos.

d) No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro

de las instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

e) Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que
ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente

etiquetados.

8.5.3 Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o
contratados por la misma deben ser adecuados para el transporte de alimentos o
materias primas de manera que se evite el deterioro y la contaminacion de los
alimentos, materias primas o el envase. Estos vehiculos deben estar autorizados

por la autoridad competente.
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8.5.4 Los vehiculos de transporte deben 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.

8.5.5 Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o
congelados, deben contar con medios que permitan verificar la humedad, y el

mantenimiento de la temperatura adecuada.
9. VIGILANCIA Y VERIFICACION

9.1 Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados
cumplan con lo establecido en el presente Reglamento, la autoridad competente
del Estado Parte en donde se encuentre ubicada la misma, aplicara la ficha de
inspeccién de buenas practicas de manufactura para fabrica de alimentos y
Bebidas Procesados aprobada por los Estados Parte. Esta ficha debe ser llenada
de conformidad con la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas

Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

9.2 Las plantas que soliciten licencia sanitaria o permiso de funcionamiento a
partir de la vigencia de este Reglamento, cumpliran con el puntaje minimo de 81,
de conformidad a lo establecido en la Guia para el Llenado de la Ficha de
Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y

Bebidas Procesados.
10. CONCORDANCIA

10.1 CAC/RCP-1-1969. rev. 4-2003. Cadigo Internacional Recomendado de

Practicas de Principios Generales de Higiene de los Alimentos.
11. BIBLIOGRAFIA

11.1 Food and Agriculture Organization of the United Nations, World Health
Organization. CAC/RCP-1-1969. rev. 4-2003. Cdodigo Internacional Recomendado
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Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos. INTECO, San José Costa Rica,
2003. p. 27.

11.3 U.S. Department of Health and Human Services. Food Code,
Washington, DC, Estados Unidos de América, 2001.

11.4 Departamento de Sanidad Pesquera de Chile, Pauta de Inspeccion de

Infraestructa vy Manejo sanitario para Plantas de Exportacion de Productos

Pesqueros Destinados al Consumo Humano, Semapesca, Santiago, Chile 2002, p.
14.

11.5 Canadian Food Inspection Agency. Processed Products establishment.

Inspection Manual. Canadian Food Inspection Agency, Otawa, Canadéa, 2000, p.
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12. ANEXOS

Anexo A6: Ficha de inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para

Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados.

Anexo B7: Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las Buenas
Practicas de Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados.
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Anexo A6: Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para

Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados.
Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencia nueva 1 Renovacién [ Control Denuncia (I

NOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE:

NOMBRE DEL PROPIETARIO [] REPRESENTANTE LEGAL [

RESPONSABLE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 12. INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 12. REINSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 22. REINSPECCION CALIFICACION /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,
Inspec
cion

18,
Reinspeccion

22,
Reinspeccion

1. EDIFICIO

1.1. Alrededores y ubicacion

1.1.1. Alrededores

a) Limpios
b) Ausencia de focos de contaminacion
SUB-TOTAL
1.1.2. Ubicacién
a) Ubicaciéon adecuada
SUB-TOTAL

1.2. Instalaciones fisicas

1.2.1. Disefo

a) Tamafo y construccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para ingerir
alimentos y para almacenamiento

d) Distribucién

e) Materiales de construccion

SUB-TOTAL

1.2.2. Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura
sanitaria

d) Desagues suficientes

SUB-TOTAL

1.2.3. Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material
adecuado

b) Paredes de areas de proceso y
almacenamiento revestidas de material
impermeable, no absorbente, lisos, faciles de
lavar y color claro.

SUB-TOTAL

1.2.4. Techos
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a) Construidos de material que no acumule
basura y anidamiento de plagas y cielos falsos
lisos y faciles de limpiar

SUB-TOTAL

Ventanas y Puertas

a) Féaciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y
con declive

c) Puertas en buen estado, de superficie lisa 'y no
absorbente, y que abran hacia afuera.

SUB-TOTAL

1.2.6. lluminacioén

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

b) LAmparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de
materia prima; almacenamiento; proceso y
manejo de alimentos.

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de
proceso

SUB-TOTAL

Ventilacion

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada

SUB-TOTAL

1.3. Instalaciones sanitarias

1.3.1. Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB-TOTAL

1.3.2. Tuberia

a) Tamarno y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia
no potable y aguas servidas separadas

SUB-TOTAL

1.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1. Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagtie y
eliminaciéon de desechos, adecuados.

SUB-TOTAL
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1.4.2. Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el
area de proceso

c) Vestidores debidamente ubicados

SUB-TOTAL

1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua
potable

b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadores de
aire y rotulos que indican lavarse las manos

SUB-TOTAL

1.5. Manejo y disposicién de

desechos sodlidos

1.5.1. Desechos Soélidos

a) Manejo adecuado de desechos sélidos

SUB-TOTAL

1.6. Limpieza y desinfeccion
1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion
a) Programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion
b) Productos para limpieza y desinfeccion
aprobados
c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y
desinfeccion.
SUB-TOTAL
1.7. Control de plagas

1.7.1. Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las
areas de procesamiento.

SUB-TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1. Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB-TOTAL

3. PERSONAL

3.1. Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya
las BPM
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SUB-TOTAL |

3.2. Préacticas higiénicas

a) Préacticas higiénicas adecuadas, segun manual
de BPM

SUB-TOTAL

3.3. Control de salud

a) Control de salud adecuado

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) Registro de control de materia prima

SUB-TOTAL

4.2. Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento
de microorganismos y evitar contaminacion
(tiempo, temperatura, humedad, actividad del

agua y pH)

SUB-TOTAL

4.3. Envasado

a) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza y utilizado
adecuadamente

SUB-TOTAL

4.4. Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion,
produccion y distribucién

SUB-TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccidn periddica de materia prima y
productos terminados

c¢) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracion.

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios
para verificar y mantener la temperatura.

SUB-TOTAL
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DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

NUMERAL DE RECOMENDACIONE'S
LA FICHA PRIMERA INSPECCION

PRIMERA _ SEGUNDA
REINSPECCION | REINSPECCION

Fecha:

Fecha: Fecha:

Doy fe que los datos registrados en esta ficha de
inspeccién son verdaderos y acordes a la inspeccion
practicada. Para la correccion de las deficiencias
sefialadas se otorga un plazo de __ dias, que
vencen el

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable (letra de
molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

VISITA DEL SUPERVISOR

Fecha:

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable
(letra de molde)

Firma del supervisor

Nombre del supervisor
(letra de molde)

ORIGINAL: Expediente
COPIA: Interesado
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Anexo A7: Guia para el llenado de la Ficha de Inspeccién de las Buenas

Practicas de Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas,

Procesados.
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 ALREDEDORES Y UBICACION
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. Cumple en forma adecuada los requerimientos i), 1
i) v i)
i) | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuadamente Unicamente dos de los 0.5
requerimientos i, ii, yil).
iil) | Areas verdes limpias No cumple con dos o mas de los requerimientos 0
) Ausenciade | i) |Patiosylugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos ), ii),
focos de evitando que constituyan una fuente de i)y iv)
contaminacion. contaminacion. 1
i) | Inexistencia de lugares que puedan constifuir una
atraccion o refugio para los insecios y roedores.
iii) | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Salo incumple con el requisito i)
planta para evitar confaminacion e infestacion. 0.5
iv) | Cperacion en forma adecuada de los sistemas para | Incumple alguno de los requisitos i), iii) o iv) 0
el tratamiento de desperdicios.
1.1.2 UBICACION
a) Ubicacion i) | Ubicados en Zonas no expuestas a cualguier tipo de | Cumple con los requerimientos 1), i) , i) y iv) 1
adzcuada. contaminacion fisica, quimica o hiolgica.
i) |Estar delimitada por paredes separadas de cualquier | Incumplimiento severo de uno de los 0.5
ambiente ufilizado como vivienda. requerimientos
iliy | Contar con comodidades para el retiro de los
desechos de manera eficaz, fanto sdlidos como
liguidos.
iv) |Vias de acceso y patios de maniobra deben s incumple con dos o mas de los 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la raquerimientos
contaminacion de los alimentos con el polvo.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.2.1 DISENO
a) Tamafioy i) | 3u construccion dehe parmitir y facilitar su Cumplir con el requisito
construccion del mantenimiento v 1as operaciones sanitarias para 1
edificio. cumplir con el propdsito de elaboracion y manejo de [ No cumple con el requisito 0
los alimentos, asi coma del producto terminada, en
forma adecuada.
k) Proteccion i) | El edificio e instalaciones deben ser de tal manera | Cumplir con los requerimientos 1) y i) 2
contra el gue impida el ingreso de animales, insectos, Cuando uno de los requerimientos no se 1
ambiente roadores vy plagas. cumplan.
exterior. i) |Eledificio e instalacionas deben de reducir al Cuando los requerimientos i) ¥ i) no se cumplen
minimo el ingreso de los contaminantes del medio | y existe alto riesgo de contaminacion. 0
COMo humao, polvo, Vapor U otros.
c) Areas i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Cumplir con los requerimientos i), i) y iii).
especificas para especifica para vestidores, con muebles adecuados 1
vestidores, para para guardar implamentos de uso parsonal.
ingerir alimentos | i) [ Los ambientes del edificio deben incluir un drea Con el incumplimiento de un requisito solamente.
Y para especifica para que | personal pusda ingerir 05
almacenamiento alimentos.
iii) | Se debe disponer de instalaciones de Con incumplimiento de dos o mas requisitos
almacenamiento separadas para: materia prima, 0
producio terminado, productos de limpieza y
sustancias peligrosas.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
d) Distribucion i) | Lasindustrias de alimentos deben disponer del Cumple con el requisito 1
espacio suficiente para cumplir satisfactoriamente
con todas las operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos separados,
colocacion de equipo, y realizar operaciones de
limpieza. Los espacios de trabajo enire el equipo y —
las paredes dsben ser de por lo menos 50 cm. v sin No cumple con el requisito 0
ohstaculos, de manera que permita a los empleados
realizar sus deberes de limpieza en forma
adacuada.
) Materiales de | i) | Todos los materiales de construccion de los edificios | Cumple con el requisito 1
construceion e instalaciones deben ser de naturalzza tal que no
transmitan ninguna sustancia no deseada al
alimento. Las edificaciones deben ser de
construccion sélida, y mantenerse en buen estada. —
En el area de produccion no se permite la madera No cumple con el requisite 0
como material de construccion,
1.2.2 PISOS
a) De material i) |Los pisos deberan ser de materiales impermeables, | Cumplir con los reguerimientos i) y ii) 1
impgrrje_a!nlg ¥ qug!)les e impermeables que no t_engan efectos Incumplimiento de uno de 10s requisitos
de facil limpieza. toxicos para el uso al que se destinan. 05
iy |Los pisos deberan esta construidos de manera que | Con el incumplimiento de los requerimientos
faciliten su limpieza y desinfeccion. 0
b} Sin grietas. i) |Los pisos no deben tener grietas niimegularidades | Cumplir con el requerimignto i) 1
&N sU superficie o Uniones. — ——
Incumplimiento del requisito i) 0
) Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las paredes deben Cumplir con el requerimiento i) 1
redondeadas. fener curvatura sani:aria para f;icilitar su limpieza y Incumplimiento del requisio 1) 0
evitar la acumulacion de materiales que favorezcan
la contaminacian.
d)  Desagies| i) |Los pisosdeben tener desagiies y una pendiente Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. adecuados, que permitan |a evacuacion rapida del
aqua y evite |a formacién de charcos. Incumplimiento del requisito i) 0
1.2.3 PAREDES
a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser construidas de Cumple &l requisito
consiruidas de concreto, ladrillo o hloque de concreto y aun en de 1
matenial estructuras prefabricadas de diversos mateniales. —
adecuado. Incumple el requisito .
b) De areas dz i) |Las paredes intericres, en particular en las areas de | Cumplir con los reguerimientos ), i) v iii). 1
proceso y proceso se deben revestir con materiales
almacenamiento impermeables, no absorbentes, lisos, facies de
revesiidas de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin
material grietas.
impermeable. i) | Cuando amerite por las condiciones de humedad No Cumple con uno de los requerimientos. 0.5
durante el procesa, |as paredes deben estar
recubiertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 mefros.
iiij |Las uniones entre una pared y ofra, asi como entre | No cumple con dos de los requerimientos i), i) y 0
éstas y los pisos, deben tener curvatura sanitaria. iil)
1.2.4 TECHOS
a) Construidos i) |Los techos deberan estar consiruidos y acabados de | Con el cumplimiento de los requisitos i) y ii).
de material que forma que reduzea al minimo la acumulacion de 1
no acumule suciedad y de condensacion, asi como el
hasura y desprendimiento de particulas.
anidamiento de iy | Cuando se ufilicen cielos falsos deben serlisos, sin | Incumplimiento de cualquier de los requisitos i) y
plagas. uniones v faciles de limpiar. ii). 0




en la Normativa de cada pais.

iif)

Dehe contar con instalaciones apropiadas para su
almacenamignto y distribucion de manera que si
ocasionalmente el servicio es suspendido, no se
interrumpan los procesos.

El agua que se utilice en las operaciones de
limpieza y desinfeccion da equipos debe ser

potahle.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| 1) |Lasventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) v ii). 1
desmantar Y - — — -
limpiar. i) |Las vemanas deberan serlfac_lles de Ilm_plar, estar
:gr&;trg'g‘;gsi ?cnudrr?u{ll;; U":L;'E'ji['l é?eggg:?dya de Incumplimiento de cualguier requerimiento i) v ii). 0
cuando el caso lo amerite estar provistas de malla
contra insectos que sea facil de desmontar y
limpiar.
b) Quicios de i) | Los quicios de las ventanas deberan ser con Cumplimiento de los requisitos i).
las ventanas de declive y de un tamafio que evite la acumulacion 1
tamafio minimo de polvo e impida su uso para almacenar objetos. | Al no cumplir con el requisito i).
y con declive. 0
c) Puerias en ) | Las puertas deben tener una superficie lisa y no Cumplimiento de los requisitos i) v ii). 1
buen estado, de absorbente v ser faciles de limpiar y desinfectar.
superficie lisa y ii) | Las puertas es preferible que abran hacia fueray | Incumplimiento del requisito ii)
no absorbents, y que estén ajustadas a su marco v en buen estado. 0.5
que abran hacia Al no cumplir con el requisito i) v ii). 0
afuera.
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad de | i) |Todo el establecimiento estard iluminado ya sea | Cumple &l requisito 1
acuerdo al con luz naiural o ariificial, de forma tal que
manual de BPM. posibilite la re_al@zacic'nn de llas tareas y no Incumplimiento del requisito i
comprometa la higiene de los alimentos.
b) Lamparasy i) | Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial | Cumplimiento en su totalidad de los requisitos i) y
accesorios de ubicados en areas de reciho de materia prima, ii). 1
luz artificial almacenamiento, preparacion y mangjo de los
adecuados. alimentos, deben estar protegidos confra roturas.
i) | Lailuminacion no debera alterar los colores. Incumplimiento de cualquisra de los requisitas i)y 0
ii).
) Ausencia de i) | Las instalaciones eléctricas en caso de ser Al cumplir con los requerimientos 1) y ii).
cables colgantes exteriores deberan estar recubiertas por tubos o 1
en zonas de carios aislantes.
procesa. ii) | No dehen existr cables colgantes sobre las zonas | Con el incumgplimiento de cualquier de los
de procesamiento de alimentos. requerimientos i) y ii). 0
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i) | Debe existir una ventilacion adecuada, que evite &l | Cumplimiento de los requisitos i) v i) 2
adecuada. calor excesivo, permita la circulacion de aire
suficiente y evite la condensacion de vapores.
iy | 5e debe contar con un sistema efectivo de | Incumplimiento de uno de los requisitos 1
exfraccion de humos y vapores acorde a 1as [Incumplimiento de los requisitos 1) y i), 0
necesidades, cuando se requiera.
h) Carriente de i) | Elflujo de aire no deberd ir nunca de una zona Cumplimiento de los requisitos ij y II) 1
aire de zona contaminada hacia una zona limpia. — —
limpia a zona Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
contaminada. ii) | Las aberfuras de venfilacién estaran protegidas por | Incumplimiento de los requisitos ) y ii
mallas para evitar el ingreso de agentes 0
contaminanies.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) Debe disponerse de un abastecimiento suficiente | Cumplimiento de los requisitos i), ii), iii) v iv) &
Abastecimiento. de agua potable.
i) | Elagua potable debe ajustarse a lo especificado Incumplimiento de cualquigra de los requisitos 0
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h) Sistema de i} | Los sistemas de agua potable con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), i) 2
ahastecimienio potable deben ser independientes (sistema contra | v iii).
de agua no incendios, produccidn de vapor).
potable i} | Sistemas de agua no potable deben de estar Incumgplimiento de cualguiera de los 0
independiente. identificados. requerimientos.
iy | El Sistema de agua potable disefiado
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacidn cruzada).
1.3.2 TUBERIAS
a) Tamafioy it | El tamafio vy disefic de la tuberia debe ser capaz | Cumplimiento de los requisitos i) y i) 1
disefio de llevar a través de la planta la canfidad de agua
adecuado. suficiante para todas las areas que los requieran
i) | Transporte adecuadamente las aguas negras o | Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
aguas servidas de la planta. Incumplimiento de los requisitos i) v ii).
0
b} Tuberias de i} | Transporte adecuado de aguas negras y servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), ii), i) v iv). 1
agua limpia de Ia planta.
potable, agua i) | Las aguas negras o servidas no consfituyen una
limpia no fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condician insalubre.
servidas iiiy | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de Con el incumplimiento de cualquier de os 0
separadas. todas las reas, sujetas a inundaciones por la requerimientos i), ii), iii} y iv).
limpieza o donde las operaciones normales liberen
o descarguen agua u ofros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos v el agua
potable que se provee a los alimentos o durante |a
elahoracion de los mismos.
1.4 MANEJOQ Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
1.4.1 DRENAJES
a) Instalaciones i) | Sistemas e instalaciones adecuados de desagle y | Cumplimiento de los requisitos i) y i) 2
de desague y eliminacion de desechos, disefiados, construidos y
gliminacion de mantenidos de manera que s& evite el riesgo de
desechos, contaminacion.
adecuadas. iy | Deben contar con una rejilla que impida el paso de | Incumplimiento de cualquiera de los requisitos i) v 0
roedores hacia la planta. i)
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Senicios i} | Instalaciones sanitarias limpias v en buen estado, | Cumplimiento de los requisitos i9, 11, 111 Y 1V) 2
sanitarios con ventilacian hacia el exterior.
limpios, en buen | i) | Provistas de papsl higignico, jabén, dispositivos | Incumplimiento de alguno de los requisitos 1
estado y para secado de manos, basurero.
separados por i} | Separadas de la seccion de proceso.
SEND. iv) | Poseeran como minimo los siguientes equipos, | Incumplimiento de dos requisitos 0
segun el nimero de trabajadores por tumo.
¥ Inodoros: uno por cada veinte hombres o
fraccién de wveinte, uno  por cada quince
mujeres o fraccién de quince.
F Orinales: uno por cada wveinte
trabajadores o fraccion de veinte.
s Duchas: una por cada wveinficinco
trabajadores, en los establecimienios gque se
requiera
s Lavamanos. uno por cada quince
trabajadores o fraccion de guince.
h) Puertas que )| Puertas que no abran directamente hacia el area Cumple con el requisito i). 2
no abran donde el alliment? esta expuesto _cuando se toman No cumple con &l requisito 0
directamente otras medidas alternas que protgjan contra la
hacia el area de contaminacion (Ej. Puertas dobles o sistemas de
proceso. corrientes positivas).
c) Vestidores i} | Debe contarse con un area de vestidores, Cumple con los requisitos i) y ii). 1
dehidamente separada del drea de senvicios sanitarios, tanto — ——
ubicados. para hombres como para mujeres. Incumplimiento del requisito i 0.5
i} | Provistos de al menos un casillero por cada Incumplimiento de los requisitos i) v ii). 0

operario por tumao.




]
m ANEXOS
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
143 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos I} | Las instalaciones para lavarse las manos deben Cumplimiento con los requerimientas i). 2
con disponer de medios adecuados y en buen estado
ahastecimiento para lavarse y secarse las manos higiénicamente,
de agua potable. COoN lavamanos no accionados manualmente y Incumplimiento con el requerimiento ). 0
abastecimiento de agua caliente yio fria.
k) Jabdn i) | El jabon debe ser liquido, antibacterial y estar | Cumplimiento con los requerimientos 2
liguido, toallas colocado en su carrespondiente dispensador. establecidos eni) yil) .
de papel o Uso de toallas de papel o secadores de aire. Incumplimiento de no de los requisitos 1
secadores de _ __ . __ __
aire y rotulos iiy | Deben de haber ratulos que indiquen al trabajadaor Incumplimiento con los requisitas i) yii) 0
que indiquen que debe lavarse las manos después de ir al bafio, o
lavarse las se haya contaminado al tocar objetos o superficies
manos. expuestas a contaminacion.
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1 DESECHOS SOLIDOS
i) Mangjo i) | Debera existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento de los requisitos 1), i), i) y iv) 4
adecuado de para el manejo adecuado de desechos sdlidos de 1 | Tncympliniento del requisito 1) ]
desachos planta.
solidos. Incumplimiento de alguno de los requisitos i, 3
i) v iv)
iiy | No se debe permitir la disposicion de desechos en | Incumplimiento de dos de los requisitas i, iii) 2
las areas de recepcion y de almacenamiento de los | o iv)
alimentos 0 en otras dreas de frabajo ni zonas
circundantes.
i) | Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera | Incumplimiento de tres de los requisitos 1), ii), 1
para evilar que atraigan insectos y roedores. iy @ iv)
Incumplimiento de los requisitos i), i), iii) y iv) 0
iv) | El de los desechos, debera ubicarse alejado de las
zonas de procesamiento de alimentos. Bajo techo o
debidamente cubierto y en un area provista para la
recaleccion de lixiviados y piso lavable.
1.8 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa I} |Debe existir un programa escrito que regule la | Cumplimiento correcto del requerimiento i) 2
escrito que limpieza vy desinfeccidn del edificio, equipos ¥
regule la utensilios, el cgal debera esseciﬂ:‘:ar: Incumplimiento del requisito 0
limpieza y v Distribucion de limpieza par areas;
desinfeccion. * Responsable de tareas especificas;
» Método y frecuencia de limpieza;
» Medidas de vigilancia.
b) Productos I} | Los productos utilizados para la limpieza y Cumplimiento de los requisitos 1) y ii) 2
para limpieza y desinfeccion deban contar con registro emitido por la
desinfeccion autoridad sanitaria correspondiente.
aprobados. ii) | Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las Incumplimiento de alguno de los requisitos 0
areas de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las
instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta.
¢) Instalaciones I} | Debe haher instalaciones adecuadas para la Cumplimiento del requisito 2
adecuadas para limpieza y desinfeccion de los utensilios v equipo de
la limpieza y trabajo. Incumplinento del requisto 0

desinfeccion.




LnH

ANEXOS

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) |La planta deberd contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
escrito para el para todo fipo de plagas, que incluya como | i), i), W)y v).
control de minimo:
plagas. v |dentificacion de plagas;
*  Mapeo de estaciones;
*  Productos  aprobados y  procedimientos
utilizados;
*  Hojas de sequridad de las sustancias a aplicar.
iy | El programa debe contemplar si la planta cuenta
con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
i) | Contempla el periodo que debe inspeccionarse y | Cuando se cumpla anicamente con los requisitos 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo i}, i)y ).
los rigsgos de contaminacion por plagas.
iv) | El programa debe contemplar medidas de Alincumplir con uno de los requisitos i), i) ¥ v). 0
erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la planta.
v) | Deben de existir los procedimientos a sequir para
la aplicacion de plaguicidas.
b) Productos i) | Los productos quimicos utilizados dentro y fuera Cumplimiento correcto de los requisitos i) v ii). 2
quimicos del establecimiento, deben estar registrados por la Incumplimianto de alguno de 10 requisitos 1
utilizados autoridad competente para uso en planta de
autorizados. alimentos.
iy | Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede | Incumplimiento de los requisitos i) y ii). 0
aplicar con eficacia ofras medidas sanitarias.
c) Almacena- i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse | Cumplimiento correcto del requisito i). 2
miento de adecuadamente, fuera de las areas de
plaguicidas procesamiento de alimentos y mantener
fuera de las dehidamente identificados.
areas de Incumplimiento del requerimiento i). 0
procesamiento.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) |Estar disefiados de manera que permitan un [ Cumplimiento correcto del requisito i)., i) i) v iv) 2
adecuado para el rapido desmontaje v facil acceso para su
proceso. inspeccion, mantenimiento y limpigza.
i) | Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, | Incumplimiento de cualguier de los requisitos i9, 1
resistentes a las operaciones repetidas de |ii), i) y iv)
limpieza y desinfeccion.
iy | Funcionar de conformidad con el uso al que esta [ Incumplimiento de dos de los requisitos. 0.5
destinado.
iv) | Mo transferir al producto materiales, sustancias incumplimiento de mas de dos requisitos 0
toxicas, olores, ni sahores.
b) Programa i) | Debe existir un programa escrito de Cumplimiento del requisito 1
escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el Incumplimiento del requisiio 0
mantenimiento correcto funcionamiento del equipo. Dicho
preventivo. pragrama debe incluir especificaciones del
equipo, el registro de las reparaciones y
condiciones. Estos registros deben estar
actualizados y a disposicion para el control oficial.
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa por | i) | El personal involucrado en la manipulacion de Cumplimiento efectivo de los requisitos 1), ii) v iii). K]
escrito que alimentos, debe ser previamente capacitado en
incluya las Buenas Practicas de Manufactura.
Buenas ii) | Debe existir un programa de capacitacion escrito | Incumplimiento del requisito i) 2
Practicas de que incluya las buenas practicas de manufactura,
Manufactura dirigido a fodo el personal de la empresa.
(BPM). iii) | Los programas de capacitacion, deberan ser Incumplimiento de alguno de los requisitos i o i) 0
ejecutados, revisados, evaluados y actualizados
periodicamente.
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3.2

PRACTICAS HIGIENICAS

a) Practicas
higiénicas
adecuadas,
sequn manual de
BFM.

i)

Debe exigirse que los operanos se laven

cuidadosamente las manos con jahdn liquido

antibacterial-

+  Alingresar al area de proceso.

+«  Después de manipular cualquier alimento
crudo /o antes de manipular cocidos que
suffiran ningln tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;

. Después de llevar a cabo cualquier actividad
nao lahoral como comer, beber, fumar, sonarse
la nariz o ir al servicio sanitario, v otras.

Cumplimiento real y efectivo de los requisitos i), ii);
i), ), ¥) v vi)

Si 52 emplean guantes no desechables, estos
debheran estar en huen estado, ser de un material
impermeakle y cambiarse diariamente, lavary
desinfectar antes de ser usados nuevamente.
Cuando se usen guantes desechables deben
cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y
descartarse diariamente.

Incumplimiento de uno de los requisitos

il

. Ufias de manos cortas, limpias y sin esmalte.
* Los operarios no deben usar anillos, aretes,
relojes, pulseras o cualguisr adorno u ofro
ohjeto que pueda tener contacto con el
producto que se manipule.
. El higote v harba deben estar bien
recortados vy cubiertos con cubre bocas
El cabello debe estar recogido v cublerto por
completo por un cubre cabezas.
«  No utilizar maguillaje, ufias y pestafias
postizas.

Incumplimiento de dos de los requisitos

iv)

Los empleados en actividades de manipulacion
de alimentos deberan evitar comportamientos que
puedan contaminarlos, tales coma: fumnar,
escupir, masticar goma, comer, estornudar o
foser; v ofras.

Ancumplimiento de tres de los requisitos

V)

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

Incumplimiento de cuatro de los requisitos

Wi)

Los visitantes de las zonas de procesamiento o
manipulacion de alimentos, deben seguir las
normas de comportamiento y disposiciones que
se establezcan en |a organizacion con el fin de
evitar la contaminacion de los alimentos.

Incumplimiento de mas de cuatro requisitos

3.3

ROL DE SALUD

a) Control de
salud adecuado

CONT

i)

Las personas responsables de las fabricas de
alimentos deben llevar un regisiro periddico del
estado de salud de su personal.

Cumplimiento de los requisitos i), i), i), iv) y v)

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

Incumplimiento de uno de los requisitos i), V) ¥ v)

iii)

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

Incumplimiento de dos de los requisitos i), iv) o v)

iv)

Mo debera permitirse el acceso a ninguna area de
manipulacion de alimentos a las personas de las
que se sabe o se sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por medio de
los alimentos. Cualquier persona que se
encuantre en esas condiciones, debera informar
inmediatamente a la direccion de la empresa
sobre los sintomas que presenta y someterse a
examen medico, si asi lo indican las razones

clinicas o epidemioldgicas.

Incumplimiento de alguno de los requisitos i) o i)
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v | Entre los sintomas que deberan 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: Ictericia, Diarrea, Vamitos, Fiebre,
Dolor de garganta con fisbre, Lesiones de la piel,
visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.)
Secrecion de oidos, ojos o nariz, Tos persistente.
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 MATERIA PRIMA
a) Controly i) | Registro de resultados del cloro residual del agua | Cumplimiento efectivo de los requisitos 1) y i) ). 3
registro de la potabilizada con este sistema o registro de los | Incumplimiento de uno de los requisitos 1
potahilidad del resultados, en el caso que se utilice ofro sistema | Incumpimiento de los requisitos i) v ii) 0
agua. de potahilizacion.
ii) |Evaluacion periddica de la calidad del agua a
través de analisis fisico-quimica y hacteriologica y
mantener [os registros respeciivos.
h) Registro de i) | Contar con un sistema documentado de control | Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
confrol de. de materias primas, el cual debe contener
matera prima informacion sobre: especificaciones del producto,
fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor, — —
entradas y salidas. Incumplimiento del requisito i}. I
4.2 QOPERACIONES DE MANUFACTURA
a) i) | Diagramas de flujo, considerando todas las Cumpliendo efectivamente con los requerimientos 5
Procedimigntos operaciones unitarias del proceso y el analisis de | solicitados en i), ii), iii) y iv).
de operacion los peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos a [ Incumplimiento del requisito ii) 0
documentados los cuales estan expuestos los productos durante
su elaboracion.
ii) | Controles necesarios para reducir el crecimiento | Incumplimignto de alguno de los requisitos i), i) o iv) 3
potencial de microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento; tales como: tiempa,
temperatura, pH y humedad.
iy | Medidas efectivas para proteger el alimento Incumplimiento de dos de los requisitos 1), iil) o iv) 1
confra la contaminacion con metales o cualquier
ofro material extrafio. Este reguerimiento se
puede cumplir utlizando imanes, detectores de
metal o cualquier otro medio aplicable.
iv) | Medidas necesarias para prever la contaminacion
cruzada.
42 ENVASADO
a) Material para | i} | Todo el material que se emplee para el envasado | Cumplimiento correcto de los requisitos i), i), iii), 4
envasado debera almacenarse en lugares adecuados para | iv), v) v vi).
almacenado en tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza. — —
condiciones de Incumplimiento de alguno de los requisitos 3
sanidad y ii) | El material debera garantizar la integrid_ad del
limpieza y prudL_u:ltn que .ha de envasarse, bajo las
utilizado condiciones previstas de almacenamiento.
adecuadamente. | i) |Los envases o recipientes no deben utilizarse | Incumplimiento de dos de los requisitos 2
para ofro uso diferente para el que fue disefiado.
iv) [Los  envases o recipientes  deberan
inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en huen estado,
limpios vy desinfectados.
v) |En los casos en que se reutilice envases o |Incumplimiento de mas de dos requisitos 0
recipientes, estos deberan inspeccionarse v
iratarse inmediatamente antes del uso.
vi) | En la zona de envasado o llenado solo deberan
permanacer [os recipientes necesarios.
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43 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros i) | Procedimiento documentado para el control de los | Cumplimiento del los requisitos i) v i) 2
apropiados de registros. —— —
elaboracion, Incumplimiento de uno de los reguisitos 1
DfDﬂUECi‘f{'ﬂ ¥ ii) [Los registros deben conservarse durante un | Incumplimiento de ambas requisitos 0
distribucion. periodo superior al de la duracion de la vida Gtil
del alimento.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Almacenarse v fransporiarse en condiciones | Cumplimiento del requisito 1
primas y apropiadas que impidan la contaminacion v la
productos proliferacian, y los protejan confra |a alteracion del
terminados producto o los dafios al recipiente o envases. — —
almacenados en Incumplimiento del requisito 0
condiciones
apropiadas.
11) Inspeccion i) | Tarimas adecuadas, a una distancia minima de | Cumplimiento de los requisitas 1), i), i), iv) y v) 1
periodica de 15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50 cm
miateria prima y como minimo de la pared, y a 1.5 m del techo.
productos Respetar las especificaciones de estiba.
terminados. Adecuada organizacién y separacion entre
miaterias primas y el producio procesado. Area
especifica para productos rechazados.
ii) [Puerta de recepcion de materia prima a la | Incumplimiento de alguno de 103 requisitos 0
bodega, separada de la pueria de despacho del
producto  procesado.  Ambas  deben  estar
techadas de forma fal que s cubran las rampas
de carga y descarga respectivamente.
iy | Sistema Primeras Enfradas Primeras Salidas
{PEPS).
iv) | Sin presencia de quimicos utilizados para la
limpieza dentro de las instalaciones donde se
almacenan productos alimenticios.
v) | Alimentos que ingresan a la hodega debidamente
efiquetados, v rotulados por tipo y fecha.
t) Vehiculos i} | Vehiculos adecuados para el fransporte de Cumplimiento del requisito 1
autorizados por alimentos o materias primas y avtorizados. —— —
la autoridad Incumplimiento del requisito 0
competente.
d) Operaciones i) | Deben efectuar las operaciones de carga y Cumplimiento del requisito 1
decargay descarga fuera de los lugares de elaboracion de
descarga fuera los alimentos, evitando la contaminacion de los Incumplimiento del requisito 0
de los lugares de mismos y del aire por los gases de combustion.
elaboracion.
&) Vehiculos i) | Deben contar con medios que permitan verificar Ia | Cumplimiento del requisito 1
(ue transportan humedad, y el mantenimiento de la temperatura
alimentos adecuada.
refrigerados o __ _
congelados Incumplimiento del requisito 0

cuentan con
medios para
verificar y

mantener la
temperatura.

FINAL DE LA GUIA
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Para la Primera Inspeccion:

La suma total para aprobacion debe ser igual o mayor a 81 puntos, de los
cuales, se tiene que cumplir en los siguientes numerales con la puntuacion listada

a continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO

13.1
16.1
2
3.1
3.2
4.1
4.2
4.3
5

Wl N W W O] N N Wl oo

— FIN DEL REGLAMENTO -
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Anexo A8:. Guia para Elaboraciéon del Manual de Buenas Practicas de

Manufactura®.

1 Presentacion de la empresa.

1.1 Razon Social y Ubicacion

1.2 Diagrama de la empresa

2 Generalidades.

2.1 Introduccion

2.2 Obijetivos de la aplicacién de las BPM

2.3 Alcance de las BPM en la empresa

2.4 Mision de la empresa en cuanto a las BPM

3 Edificios e instalaciones.

3.1 Entorno de los alrededores
Descripcién de las limitaciones de la planta (linderos, patios, areas
verdes, area vehicular)

3.2 Instalaciones Fisicas: (techos, paredes, pisos, ventilacién,
iluminacién, ventanas, puertas)

3.3 Instalaciones Sanitarias
Servicios sanitarios, bafios, lavamanos, vestidores, instalaciones
para desinfeccion de equipo de proteccién y uniformes, tuberia,
tratamiento de instrumentos de mano.

4 Servicios de la planta.

4.1 Abastecimiento de agua.

4.2 Desechos liquidos.

Manejo de desechos liquidos y drenajes.

Identificacion y tratamiento de éstas.

%2 Suministrada por la Direccién de Regulacion de Alimentos del Ministerio de Salud.
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4.3

4.4
4.5

5.1

5.2
5.3

6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7

6.8

7.1

7.2
7.3
7.4
7.5

Desechos sélidos.

Eliminacion de basura.
Manejo de soélidos industriales
lluminacion.

Ventilacion.

Equipos y utensilios.

Limpieza y desinfeccion (Descripcion del programa, instalaciones,
equipos, utensilios, personal e insumos, descripcion de equipos y
utensilios).

Disefio, mantenimiento preventivo.

Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario:

Personal.

Higiene.

Requisitos del personal.

Higiene del personal.

Equipos de proteccién (vestimenta).

Flujo de personal de la planta y area de proceso.

Salud del personal.

Certificado de Salud segun NTON 03 026-99 u otros examenes
especiales que se consideren necesarios.

Procedimento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

Control en el proceso y en la produccion.

Control de calidad del agua, control de calidad y registros de la
materia prima e ingredientes.

Manejo de la materia prima.

Descripcién de operaciones del proceso.

Registros de parametros de operacion o control durante el proceso.

Empaque del producto.
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7.6 Programa de control sanitario y de calidad del producto.
7.7 Etiquetado del producto (Segan NTON 03 021-99)

8 Almacenamiento del producto.
Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:

8.1 De las materias primas.

8.2 Empaque.

8.3 Producto Terminado

8.4 Materiales de limpieza y Sanitizantes.

8.5 Las condiciones de almacenamiento con base a la NTON 03 041-03
9 Transporte.
Descripcién de las condiciones generales del transporte:
9.1 Materias primas.
9.2 Producto terminado.
10 Control de plagas (descripcién).
10.1 Consideraciones generales.
10.2 Como entran las plagas a una planta.

10.3 Meétodos para controlar las plagas.

10.4 Estudios especiales sobre la incidencia de plaga.

11 Anexos.

11.1 Registro sanitario y licencia sanitaria.
11.2 Fichas técnicas de insumos y de empaque.
11.3 Plano de planta arquitectonica.
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Anexo A9: Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense para el Etiquetado de
Alimentos Preenvasados NTON 03 021-99.

Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Ultima sesion de
trabajo el dia 09 de marzo de 1999.

1. OBJETO.

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos minimos que deben
cumplir las etiquetas de alimentos preenvasados para consumo humano, tanto

para la produccion nacional como extranjera.
2. TERMINOLOGIA.

2.1 Declaraciéon de propiedades. Cualquier representacion que afirme,

sugiera o implique que un alimento tiene cualidades especiales por su origen.
Propiedades nutritivas, naturaleza. Elaboracibn composicion u otra cualidad

cualquiera.

2.2 Consumidor. Personas y familias que compran o reciben alimento con el

fin de satisfacer sus necesidades personales.

2.3 Envase. Recipiente que contiene alimentos para su entrega como un
producto Unico. Que los cubre total o parcialmente, y que incluye 195 embalajes y
envolturas. Un envase puede contener varias unidades o tipos de alimentos

preenvasados cuando se ofrece al consumidor.

2.4 Embalaje. Material que envuelve, contiene y protege los productos

preenvasados, para efectos de su almacenamiento y transporte

2.5 Fecha de fabricacion. Fecha en que el alimento se transforma en el

producto descrito.

2.6 Fecha de envasado. Fecha en que se coloca el alimento en el envase

inmediato en que se vendera finalmente.
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2.7 Fecha de vencimiento. Ultima fecha en que se ofrece alimento para la

venta al consumidor, de tal manera que después de esta fecha no debe

comercializarse ni consumirse.

2.8 Alimento. Toda sustancia elaborada, semielaborada o en bruto que se
destina al consumo humano, incluidas las bebidas el chicle y cualquiera otras
sustancias que se utlicen en la elaboracion preparacion o tratamiento de
"alimentos” pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni las sustancias que se

utilizan Unicamente como medicamentos.

2.9 Aditivo. Aquellas sustancia permitidas que se adicionan directamente a
los alimentos y bebidas alcohdlicas durante su elaboracién, y cuyo uso permite

desempefiar alguna funcion tecnoldgica.

2.10 Funcién tecnoldgica. El efecto que produce el uso de aditivos en los

alimentos y bebidas alcohodlicas preenvasados que proporciona o intensifica su

aroma, color o sabor y mejora su estabilidad y conservacion entre otros.

2.11 Ingrediente. Cualquier sustancia incluidos los aditivos alimentarios, que
se emplee en la fabricacién preparacion de un alimento y esté presente en el

producto final aunque posiblemente en forma modificada.

2.12 Etiqueta. Cualquier rétulo, marbete, marca, imagen u otra materia
descriptiva o gréfica, que se haya escrito, impreso, estarcido, marcado, marcado
en relieve o en hueco-grabado o adherido al envase de un alimento, o cuando no

sea posible por las caracteristicas del producto al embalaje.

2.13 Etiguetado. Cualquier material escrito, impreso o grafico que contiene la
etiqueta, acompafia al alimento o se expone cerca del alimento, incluso el que

tiene por objeto fomentar su venta o colocacion.

2.14 Lote. Una cantidad determinada de un alimento producida en

condiciones esencialmente iguales.
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2.15 Producto preenvasados. Todo alimento envuelto empaquetado o

embalado previamente, listo para ofrecerlo al consumidor o para fines de

hosteleria.

2.16 Coadyuvante de elaboraciéon. Toda sustancia o materia, excluidos

aparatos y utensilios, que no se consume como ingrediente alimenticio por si
mismo, y que se emplea intencionadamente en la elaboracién de materias primas,
alimentos o sus ingredientes, para lograr alguna finalidad tecnoldgica durante el
tratamiento o la elaboracién pudiendo dar lugar a la presencia no intencionada,

pero inevitable, de residuos o derivados en producto final.

2.17 Alimentos para fines de hosteleria. Aquellos alimentos destinados a

utilizarse en restaurantes, cantinas, escuelas, hospitales e instituciones similares

donde se preparan comidas para consumo inmediato.
3. PRINCIPIOS GENERALES.

3.1 Los alimentos preenvasados no deberan, describirse ni presentarse con
una etiqueta o etiquetado en una forma que sea falsa, equivoca o engafiosa, o
susceptibles de crear en modo alguno una impresion errénea respecto de su

naturaleza en ningun aspecto.

3.2 Los alimentos preenvasados no deberan describirse no presentarse con
una etigueta o etiquetado en los que se empleen palabras, ilustraciones u otras
representaciones graficas que se refieran a, o sugieran, directa o indirectamente,
cualquier otro producto con el que el producto de que se trate pueda confundirse,
ni en una forma tal que pueda inducir al comprador o al consumidor a suponer que

el alimento se relaciona en forma alguna con aquel otro producto.
4. ETIQUETADO OBLIGATORIO DE LOS ALIMENTOS PREENVASADOS

En la etiqueta de alimentos preenvasados deberd aparecer la siguiente
informacion segun sea aplicable al alimento que a de ser etiquetado, excepto

cuando se indigue otra cosa en una Norma Técnica Nicaragiense individual.
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4.1 Nombre del alimento.

4.1.1 El nombre debera indicar la verdadera naturaleza del alimento vy,

normalmente, deberé ser especifico y no genérico.

4.1.1.1 Cuando se haya establecido uno o varios hombres para un alimento
en una Norma Técnica Nicaragliense, debera utilizarse por lo menos uno de estos

nombres.

4.1.1.2 En otros casos, debera utilizarse el nombre prescrito por legislacién

nacional.

4.1.1.3 Cuando no se disponga de tales nombres, debera utilizarse un
nombre comun o usual consagrado por el uso corriente como término descriptivo

apropiado, que no induzca a error 0 engafo al consumidor.

4.1.1.4 Se podra emplear un nombre "acufiado" "de fantasia o “de fabrica” o
una "marca registrada”, siempre que vaya acompafiado de uno de los nombre

indicados en las disposiciones 4.1 a 4.1.1.3.

4.1.2 En la etiqueta, junto al nombre del alimento o muy cerca del mismo,
apareceran las palabras o frases adicionales necesarias para evitar que se
induzca a error 0 engafio al consumidor con respecto a la naturaleza y condicion
fisica auténticas del alimento que incluyen pero no se limitan al tipo de medio de
cobertura la forma de presentacion o su condicion o el tipo de tratamiento al que
ha sido sometido por ejemplo, deshidratacion concentracién, reconstitucion,

ahumado.
4.2 Lista de ingredientes.

4.2.1 Salvo cuando se trate de alimentos de un uUnico ingrediente debera

figurar en la etiqueta una lista de ingredientes.

4.2.1.1 La lista de ingredientes debera ir encabezada o precedida por un

titulo apropiado que consista en el término "ingrediente" o la incluya.
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4.2.1.2 Deberan enumerarse todos los ingredientes por orden decreciente de

peso inicial (m/m) en el alimento de la fabricacion del alimento.

4.2.1.3 Cuando un ingrediente sea a su vez producto de dos o mas
ingredientes, dicho ingrediente compuesto podra declararse como tal en lista de
ingredientes, siempre que vaya acompafiado inmediatamente de una lista entre
paréntesis de sus ingredientes por orden decreciente de proporciones (m/m).
Cuando un ingrediente compuesto, para el que se ha establecido un nombre en
una Norma Técnica Nicaragiense o en la legislacién nacional constituya menos
del 25 por ciento del alimento, no sera necesario declarar los ingredientes, salvo
los aditivos alimentarios que desempefian una funcién tecnoldgica en el producto

acabado.

4.2.1.4 En la lista de ingredientes debera indicarse el agua afiadida. Excepto
cuando el agua forme parte de ingredientes tales como la salmuera, el jarabe o el
caldo empleados en un alimento compuesto y declarados como tales en la lista de
ingredientes. No sera necesario declarar el agua u otros ingredientes volatiles que

se evaporan durante la fabricacion.

4.2.1.5 Como alternativa a las disposiciones generales de esta seccion
cuando se trate de alimentos deshidratados o condensados destinados a ser
reconstituidos, podran enumerarse sus ingredientes por orden de proporciones
(m/m) en el producto reconstituido siempre que se incluya una indicacion como la
qgue sigue: "ingredientes del producto cuando se prepara segun las instrucciones

de la etiqueta”.

4.2.2 En la lista de ingredientes debera emplearse un nombre especifico de
acuerdo con lo previsto en la subseccion 4.1 (nombre del alimento), con la

excepcion de que:

4.2.2.1 Podran emplearse los siguientes nombres genéricos para los

ingredientes que pertenecen a la clase correspondiente:
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CLASES DE INGREDIENTES

NOMBRES GENERICOS

Aceites refinados distintos del aceite

de oliva.

“‘Aceite” juntamente con el
término  "vegetal” "o  "animal
calificado con el término

"hidrogenado” segun sea el caso.

Grasas refinadas.

“‘Grasas” juntamente con el

término “vegetal o animal®’, segun

sea el caso.

Almidones,  distintos de los o

_ -~ o “‘Almiddn”.
almidones modificados quimicamente.

Todas las especies de pescado
cuando el pescado constituya un
ingrediente de otro alimento y siempre ) i

Pescado”.

que en la etiqueta y la presentacion de
dicho alimento no se haga referencia a

una determinada especie de pescado

Todos los tipos de carne de aves de
dicha

ingrediente de otro alimento y siempre

corral, carne constituya un
que en la etiqueta y presentacion de
alimento, no se haga referencia a un tipo

especifico de carne de aves de corral.

“Carne de Ave de Corral’”.

Todos los tipos de queso, cuando el
gueso 0 una mezcla de queso constituya
un ingrediente de otro alimento y siempre
que en la etiqueta, y la presentacion de
dicho alimento no se haga referencia a un

tipo especifico de queso.

“Queso”.

Todas las especies y extractos de

especias en cantidad no superior al 2% en

“Especial’, “especias" o

"mezclas de "especias, segun sea
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peso, sola 0 mezcladas en el alimento. el caso.

Todas las hierbas arométicas o . .
) . ) "Hierbas aromaticas” o
partes de hierbas aromaticas en cantidad . .
. "mezcla de hierbas aromaticas”,
no superior al 2% en peso, solas o ]
_ segun sea el caso.
mezcladas en alimento.

Todos los tipos de preparados de
goma utilizados en la fabricacion de la “‘Goma de base”.

goma de base para la goma de mascar.

Todos los tipos de sacarosa. “‘Azucar’.

Dextrosa anhidra y dextrosa
_ “Dextrosa” o “glucosa”.
Monohidratada.

Todos los tipos de caseinatos. “Caseinatos”.

Manteca de cacao obtenida por ) .
» » ) Manteca de cacao
presion o extraccion o refinada.

Todas las frutas confitadas, sin _
_ “Frutas confitadas".
exceder del 10% del peso del alimento.

4.2.2.2 No obstante lo estipulado en la disposicion 4.2.2.1, deberan
declararse siempre por sus hombres especificos la grasa de cerdo, la manteca y la

grasa de bovinos.

4.2.2.3 Cuando se trate de aditivos alimentarios pertenecientes a las
distintas que figuran en la lista de aditivos alimentarios cuyo uso se permite en los
alimentos en general, deberan emplearse los siguientes nombres genéricos junto
con el nombre especifico o el nUmero de identificacién aceptado segun lo exija la

legislacion nacional.

Acentuador del sabor
Acido

Agente aglutinante
Antiaglutinante

Antiespumante
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Antioxidante

Colorante

Edulcorante

Emulsionante

Espesante

Espumante

Estabilizador

Gasificante

Gelificante

Humectante

Incrementador de Volumen
Propelente

Regulador de la acidez

Sal emulsionante

Sustancia conservadora
Sustancia de retencion del color
Sustancia para el tratamiento de las harinas

Sustancia para el glaseado

4.2.2.4 Podran emplearse los siguientes nombres genéricos cuando se trate
de aditivos alimentarios que pertenezcan a las respectivas clases que figuren las
listas del Codex de aditivos alimentarios cuyo uso en los alimentos ha sido

autorizado:

Aroma (s) y aromatizante(s)

Almidén (es) modificado (s)

La expresién "aroma" podra estar calificada con los términos “naturales”,
“‘idénticos a los naturales”, “artificiales” o con una combinacion de los mismos,

segln corresponda.

4.2.3 Coadyuvante de elaboracion y transferencia de aditivos alimentarios.
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4.2.3.1 Todo aditivo alimentario que, por haber sido empleado en las
materias primas u otros ingredientes de un alimento en cantidad notable o
suficiente para desempefiar en él una funcion tecnoldgica, y los coadyuvantes de

elaboracion, estaran exentos de la declaracion en la lista de ingredientes.
4.3 Contenido neto y peso escurrido.

4.3.1 Debera declararse el contenido neto en unidades del Sistema
Internacional de unidades y en cualquier otra unidad que el fabricante considere
conveniente esta se presentard seguida de la expresada en el Sistema

Internacional y entre paréntesis.
4.3.2 El contenido neto debera declararse de la siguiente forma:
a) En volumen, para los alimentos liquidos,
b) En peso, para los alimentos sélidos;
c) En peso o volumen, para los alimentos semisélidos o viscosos.

4.3.3 Ademas de la declaracion del contenido neto, en los alimentos
envasados en un medio liquido debera indicarse en unidades del Sistema Métrico
Internacional el peso escurrido del alimento. A efectos de este requisito por medio
liquido se entiende agua soluciones acuosas de azucar o sal zumos (jugos) de
frutas y hortalizas en frutas y hortalizas en conserva Uunicamente, o vinagre, solos

0 mezclados.

4.4 Nombre y direccién. Debera indicarse el nombre y la direccién del

fabricante envasador distribuidor, importador, exportador o vendedor del alimento.
4.5 Pais de origen.

4.5.1 Deberé indicarse el pais de origen del alimento (pais donde se elabora
el producto).
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4.5.2 Cuando un alimento se someta en un segundo pais a una elaboracion

gue cambie su naturaleza, el pais en el que se efectie la elaboracion debera

considerarse como pais de origen para los fines del etiquetado.

4.6 Identificacion del lote. Cada envase debera llevar marcada o grabada de

cualquier otro modo, pero de forma indeleble, una indicacion en clave o en

lenguaje claro, que permita identificar la fabrica productora y el lote.

4.7 Registro Sanitario. Deberd indicarse el Registro Sanitario emitido por el

Ministerio de Salud

4.8 Marcado de la fecha e instrucciones para la conservacion.
4.8.1 Regira el siguiente marcado de la fecha:
a) Se declara la "fecha de vencimiento".

b) Esta constara por lo menos de:

- el dia, el mes para los productos que tengan una duracién minima no
superior a tres meses (0-3 meses);
- el mes y el afio para productos que tengan una duracion minima de mas de

tres meses. Si el mes es diciembre, bastara indicar el afio.

c) La fecha debera declararse con las palabras:

"Consumir preferentemente antes de ...."cuando se indica el dia. -

"Consumir preferentemente antes del final de...” en los demas casos.

d) Las palabras prescritas en el apartado (c) deberan ir acompafadas de:

- La fecha misma; o

-una referencia al lugar donde aparece la fecha.
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e) El dia, mes y afio deberan declararse en orden numérico no codificado,
con la salvedad de que podréa indicarse el mes con letras en los paises donde este

uso no induzca a error al consumidor.

f) No obstante lo prescrito en la disposicion 4.8.1 (a), no se requerira la

indicacion de la fecha de vencimiento para:

- Frutas hortalizas frescas incluidas las patatas que no haya sido peladas,
cortadas o tratadas de otras formas analogas;

- Vinos, vinos de licor. Vinos espumosos, vinos aromatizados, vinos de frutas
Y vinos espumosos de fruta;

- Bebidas alcohdlicas que contengan el 10% mas de alcohol por volumen,;

- Productos de panaderia pasteleria que por la naturaleza de su contenido,
se consume por lo general dentro de las 24 horas siguientes a su fabricacion;
- Vinagre

- Sal de calidad alimentaria

- Azlcar solido;

- Productos de confiteria consistentes en azlcares aromatizados y/o
coloreados

-Goma de mascar.

4.8.2 Ademéas de la fecha de vencimiento, se indicardn en la etiqueta
cualquier condicion especial que se requieren para la conservacion del alimento, si

de su cumplimiento depende la validez de la fecha.

4.9 Instrucciones para el uso. La etiqueta debera contener las instrucciones
gue sean necesarias sobre el modo de empleo incluida la reconstitucion, si es el

caso, para asegurar una correcta utilizacion del alimento.
5. REQUISITOS OBLIGATORIOS ADICIONALES

5.1 Etiquetado cuantitativo de los ingredientes.




m ANEXOS

5.1.1 Cuando el etiguetado de un alimento destaque la presencia de uno o
mas ingredientes valiosos y/o caracterizantes o cuando la descripcion del alimento
produzca el mismo efecto se debera declarar el porcentaje inicial del ingrediente

(m/m) en el momento de la fabricacion.

5.1.2 Asi mismo cuando en la etiqueta de un al alimento se destaque el bajo
contenido de uno o0 mas ingredientes debera declararse el porcentaje del

ingrediente (m/m) en el producto final.

5.1.3 La referencia en el nombre del alimento, a un determinado ingrediente
no implicara, este hecho por si solo, que se le conceda un relieve especial. La
referencia, en la etiqueta del alimento, a un ingrediente utilizado en pequefia
cantidad o solamente como aromatizante, no implicara por si sola, que se le

conceda un relieve especial.
5.2 Alimentos irradiados.

5.2.1 La etiqueta de cualquier alimento que haya sido tratado con radiacion
ionizante debera llevar una declaracion escrita indicativa del tratamiento cerca del

nombre del alimento.

5.2.2 Cuando un producto irradiado se utilice como ingrediente en otro

alimento, debera declararse esta circunstancia en la lista de ingredientes.

5.2.3 Cuando un producto que consta de un solo ingrediente se prepara con
materia prima irradiada, la etiqueta del producto debera contener una declaracion

gue indique el tratamiento.
6. EXENCIONES DE LOS REQUISITOS DE ETIQUETADO OBLIGATORIO

A menos que se trate de especias y de hierbas aromaticas, las unidades
pequefias en que la superficie mas amplia sea inferior a 10 cm2 podran quedar

exentas de los requisitos estipulados en las subsecciones 4.2 y 4.6 al 4.8.

7. ETIQUETADO FACULTATIVO.
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7.1 En el etiguetado podra presentarse cualquier informacion o
representacion grafica asi como materia escrita impresa o grafica, siempre que no
esté en contradiccion con los requisitos obligatorios de la presente norma,
incluidos los referentes a la declaracion de propiedades y al engafio, establecido

en la Seccidn 3-Principios Generales.

7.2 Designacion de calidad. Cuando se empleen designaciones de calidad,
éstas deberan ser facilmente comprensible, y no deberan ser equivocas o

engafnosas en forma alguna.
8. PRESENTACION DE LA INFORMACION OBLIGATORIA
8.1 Generalidades.

8.1.1 Las etiquetas que se pongan en los alimentos preenvasados deberan

aplicarse de manera que no se separen del envase.

8.1.2 Los datos que deben aparecer en la etiqueta, en virtud de esta norma o
de cualquier otra Norma Técnica Nicaragiense deberan indicarse con caracteres
claros, bien visibles, indelebles y faciles de leer por el consumidor en

circunstancias normales de compra y uso.

8.1.3 Cuando el envase esté cubierto por una envoltura, en ésta debera
figurar toda la informacién necesaria, 0 la etiqueta aplicada al envase debera
poder leerse facilmente a través de la envoltura exterior o no deberd estar

oscurecida por éste.

8.1.4 El nombre y contenido neto del alimento deberan aparecer en un lugar

prominente y en el mismo campo de vision.
8.2 Idioma

8.2.1 Cuando el idioma en que esta redactada la etiqueta original no sea

aceptable para el consumidor a que se destina, en vez de poner una nueva
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etiqueta podra emplearse una etiqueta complementaria, que contenga la

informacion obligatoria en idioma requerido.

8.2.2 Cuando se aplique una nueva etiqueta o una etiqueta complementaria,
la informacion obligatoria que se facilite deberé reflejar totalmente y con exactitud

la informacién que figura en la etiqueta original.
9. REFERENCIAS

Norma General del Codex (Codex Stan 1-1985 (Rev. 1-199I) para el
Etiguetado de los Alimentos Preenvasados (Norma Mundial) Norma Oficial
Mexicana NOM-051-SCFI-1994, Especificaciones generales de etiquetado para

alimentos y bebidas no alcohélicas preenvasados.
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vigencia del Reglamento Técnico

Anexo Al10: Comprobante de
Centroamericano RTCA 67.01.33:06.

Gobierno de Reconciliacién 2010:
v Unidad Nacional ANO DE LA
» SOLIDARIDAD

Upra hicanogua 462 [
Direccién de Normalizacién y Metrologia

Managua, Nicaragua 2010-21-10
DNM-NSL-023-01-10

Ingeniero Daniel Cuadra Horney.
Decano de la Facultad de Tecnologia de la Industria FTI
UNI

Atendiendo a consulta realizada y para fines sobre Vigencia de la norma NTON 03 069 — 06
RTCA 67.01.33:06 Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Pricticas de
Manufactura. Principios Generales, informo que la NTON 03 069 — 06 RTCA 67.01.33:06
aprobada por la comisién nacional de normalizacién técnica y calidad en la primera reunién
ordinaria del 2009 el 29 de enero. (Acta No. 001-09). Esta actualmente vigente y no ha

sufrido modificaciones.

&

% |
| |
i #*
{ f?
AR O S cacas
Ce.
Oscar Lopez — Responsable del Dept. de Normalizacién
Archivo
Cronolégico

S ODER “Ulcaropea on ol (Mba
CIUDADANO CRISTIANA./SOCIALISTA, SOLIDARIAY
3(-:0 (2723 MINISTERIO DE FOMENTO . INDUSTRIA Y COMERCIO
(_7&2 «en, o / Carretera Masa Km. 6. Frente a C x de Oriente
I N e M va Km rente “amine de ciente
www . mific. gob . ni




]
I5L ANEXOS

Anexo All: Confirmaciéon de la validez de la Guia para la Elaboracion del

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

¥ Gobierno de Reconciliacién
e y Unidad Nacional
%

Q0 Pushlo, Prsalosnts!

CONSTANCIA

El Suscrito Director de Regulacion de Alimentos del Ministerio de Salud, hace constar que
se presentd a sus oficinas la Br. Krishna Janis Brautigam Matus, quien presento los
instrumentos detallados a continuacion:

= Guia para la Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
= Guia para Elaboracion de POES.

= Ficha de Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de
Alimentos y Bebidas Procesados.

Dichos documentos, son los instrumentos regulatorios que actualmente aplica el
Ministerio de Salud a nivel nacional, en las empresas dedicadas al procesamiento de
alimentos y bebidas de consumo humano.

Extendida la presente, a solicitud de parte interesada, en la Ciudad de Managua, a los 29
dias del mes de Enero de 2010.

Atentamente,

Director g€ Regulacion de Alimentos

C.c. Archivo.

mODER

CIUDADANO Ministerio de Salud

D
Ww / Complejo Nacional de Salud “Dra. Concepcién Palacios”, Costado oeste Colonia Primero de Mayo. Managua, Nicaragua
q'a con Vﬂz 4 Tel: 289-4700 Apartado Postal 107 ¢ www.minsa.gob.ni
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Registros de los POES

Anexo B1l: Formato para la toma del muestreo del agua.

= ‘ Registro: RE-POES-IA Pagina: 1 de 1
) SAINICSA Emision: Revision:
- Revision N° Aplicable a: Depésitos de agua
Titulo Formato paralatoma del muestreo de Agua.
) Nede |_. .
Fecha Hora: Tipo de agua| Encargado | Tomada de Observaciones
muestra

Anexo B2: Formato Pre-Operacional de inspeccién de los depdsitos de agua.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

Registro: RE-POES-IB Pagina:1del
Emisién: Revisién:
Revision N°: Aplicable a: Tanques y pilas.

Titulo: Formato Pre-Operacional de inspeccion de los depdésitos de agua.
Tioo de Clasificacion Sanitaria Supenvisor
Fecha/Hora P . o . Encargado P Observaciones
deposito | Limpio Sucio Vo.Bo.

Criterio de clasificacion:

Limpio = Lavado y sanitizado.

Sucio = Con fallas.
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Anexo B3: Formato operacional para la limpieza y sanitizacion de los
depoésitos de agua.

Registro: RE-POES-IC Pagina: 1 de 1
SALNICS A Emision: Revision:
Revision N°: Aplicable a: Tanques y pilas.
Titulo: Formato Operacional de limpieza y sanitizacion de los depdésitos de agua.
Hora de .- . Accion Supervisor .
S Depdsito Anomalia . . |Encargado Observaciones
inicio /fin Correctiva |Preventiva Vo.Bo.

Anexo B4: Formato post-operacional para la verificacién de limpieza en los
depositos de agua.

) Registro: RE-POES-ID Pagina:1del
SALNICSA Emision: Revision:
Revision N°: Aplicable a: Depésitos de agua
Titulo: Formato Post-Operacional para la verificacién de limpieza en los dep6sitos de agua.
Grado de satisfaccién de la limpieza Supenvisor
Fecha/Hora | Depésito Observaciones
S R | Vo.Bo.

Criterio: S = Satisfactorio = Se cumplié con el POES.
R = Regular = Fallas encontradas.
| = Insatisfactorio = Limpieza deficiente.
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Anexo B5: Formato Pre-Operacional parainspeccion de las superficies de
contacto.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

Registro: RE-POES-IIA

Pagina:1de 1

Emision:

Revision:

Revision N

Aplicable a: Toda la planta.

Formato Pre-Operacional para inspeccion

de las superficies de contacto.

Clasificacién Sanitaria

Limpio

Sucio

Correcciones |[Encargado

Supervisor Vo.Bo. | Observaciones

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Trituradora

Molino martillo

Banda transportadora

Cangilones

Dosificador de yodo

Dosificador de fllior

Bandas helicoidales

Centrffuga

Caldera

Motores

Tangues de enfriamiento

Selladoras

Palas

Carretillas

Tinas

Brochas

Cucharas de medida

Guantes

Botas

Pesas

Criterio de clasificacion;

Limpio = Lavado y sanitizado.

Sucio = Confallas.
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Anexo B6: Formato Operacional de limpieza y sanitizacion de las superficies
de contacto.

Sales de Nicaragua S.A. RegIStrO. RE-POES-”B Péglna' 1 de 1

SALNICSA |Emision: Revision:

Revision N° Aplicable a: Toda la planta.

Titulo: Formato Operacional de limpiezay sanitizacion de las superficies de contacto

Accion
Area Anomalia . . _|Encargado
Correctiva [Preventiva

Supervisor

Vo Bo. Observaciones

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Trituradora

Molino martillo

Banda transportadora

Cangilones

Dosificador de yodo

Dosificador de fllor

Bandas helicoidales

Centrffuga

Caldera

Motores

Tanques de enfriamiento

Selladoras

Palas

Carretillas

Tinas

Brochas

Cucharas de medida

Guantes

Botas

Pesas
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Anexo B7: Formato Post-Operacional para la verificacion de limpieza en las
superficies de contacto.

Sales de Nicaragus A, Registro: RE-POES-IC Pagina: 1 de 1

SALNICSA Emision: Revision:

Revision N Aplicable a: Toda la planta

Titulo: Formato Post-Operacional para la verificacion de limpieza en las superficies de contacto

Grado de satisfaccion de la limpieza

Area S R | Supenvisor Vo.Bo. Observaciones

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Trituradora

Molino martillo

Banda transportadora

Cangilones

Dosificador de yodo

Dosificador de fllior

Bandas helicoidales

Centrffuga

Caldera

Motores

Tanques de enfriamiento

Selladoras

Palas

Carretillas

Tinas

Brochas

Cucharas de medida

Guantes

Botas

Pesas

Criterio: S = Satisfactorio = Se cumpli6 con el POES.
R = Regular = Fallas encontradas.
| = Insatisfactorio = Limpieza deficiente.
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Anexo B8: Formato de Inspeccion y Verificacion para la Prevencion de la
Contaminacion Cruzada.

les de Nicaragua S.4.

SALNICSA

Registro: RE-POES-IIIA Péagina: 1 de 1
Emision: Revision:
Revision N° Aplicable a: Toda la planta

Titulo: Formato de Inspeccion y Verificacion parala Prevencion de la Contaminacién Cruzada
Fecha del informe: — Oplnspecmon yVenfu:acmr:DoSt o5 | Correcciones [Encargada Supervisor Observaciones
Area de saneamiento 7:15 AM 10:00 AM (3:30 PM 4:45 PM Vo.Bo.
Techos
Paredes
Pisos
Equipos auxiliares
Bodega de producto
Bodega de material de
empaque
Servicios Sanitarios
Equipos de proteccién
Vestidores
Manos
Criterio: B = Bueno M = Mal

Anexo B9: Formato para la verificacion de la Higiene de los Empleados.

- .. |Redgistro: RE-POES-IVA Pagina:1de 1
¥ SALNICS. Emision: Revision:
Revision N°: Aplicable a: Todo el personal.
Titulo: Formato para la verificacién de la Higiene de los Empleados.
Area a aplicar: [Supenvisor: Fecha:
Actividad / Equipo .
: ——— - Acciones L.
Trabajador Aseo | Corte de |Sanitizacion | Vestimenta | Calzado . Observacion
S o correctivas
personal| cabello | de manos limpia limpio
Criterio: B = Bueno M = Mal




LnH

ANEXOS

Anexo B10: Formato Pre-Operacional para lainspeccion de los servicios

sanitarios.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

Registro: RE-POES-IVB

Pagina: 1 de 1

Emision:

Revision:

Revision N°;:

Aplicable a: Servicios Sanitarios.

Titulo:

Formato Pre-Oper

acional paralainspeccién de los servicios sanitarios.

Servicio Sanitarios

Clasificacién Sanitaria

Limpio

Correcciones |Encargado

Sucio

Supenvisor Vo.Bo.

Observaciones

Lavamanos

Mujeres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Griferia

Hombres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Urinario

Suministros

Si

No

Papel higiénico

Jabon liquido

Papel toalla

Pastilla desodorizante

Criterio de clasificacion:

Limpio = Lavado y sanitizado.

Sucio =

Confallas.
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Anexo B11l: Formato Operacional de limpieza y sanitizacion de los servicios
sanitarios.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

Registro: RE-POES-IVC

Pagina: 1de 1

Emision:

Revisién:

Revision N

Aplicable a: Servicios Sanitarios.

Titulo:

Formato Operacional de limpiezay sanit

izacion de los servicios sanitarios.

Servicio Sanitarios

Accion

Anomalia . .
Correctiva | Preventiva

Encargado

Supervisor

Vo.Bo. Observaciones

Lavamanos

Mujeres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Griferia

Hombres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Urinario

Suministros

Papel higiénico

Jabén liquido

Papel toalla

Pastilla desodorizante
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Anexo B12: Formato Post-Operacional para la verificacion de limpieza en los
servicios sanitarios.

| Sales de Nicaragua S.A. Registro: RE-POES-IVD Pagina:1de 1
) SALNICSA Emision: Revision:

Revision N°: Aplicable a: Servicios Sanitarios.
Titulo: Formato Post-Operacional para la verificacion de limpieza en los servicios sanitarios.

Servicio Sanitarios

Grado de satisfaccion de la limpieza

S R |

Supervisor Vo.Bo.

Observaciones

Lavamanos

Mujeres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Griferia

Hombres

Techos

Paredes

Puertas

Pisos

Inodoro

Papelera

Urinario

Suministros

Papel higiénico

Jabén liquido

Papel toalla

Pastilla desodorizante

Criterio: S = Satisfactorio = Se cumplié con el POES.
R = Regular = Fallas encontradas.
| = Insatisfactorio = Limpieza deficiente.




m ANEXOS

Anexo B13: Formato para el control de mezcla de los compuestos.

ﬁ s et Registro: RE-POES-VIA Péagina: 1de 1
SALNICSA Emision: Revision:

Aplicable a: compuestos
Titulo: Formato para el control de mezcla de los compuestos
Fecha | Hora Sustancia Produccion |Cantidad de mezcla|Encargado Slifggﬂsor

Revision N

Observaciones
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Anexo B14: Expediente Médico.

Registro: RE-POES-VIIA |Pagina: 1de 1
Sales de Nicaragua S.A. EmiSién: REViSién
SALNICSA
Revision N° Aplicable a: Todo el personal.
Titulo: Expediente Médico
Fecha de ingreso:
Nombre: Edad:
Tipo de sangre: Sexo:
Estado civil: Soltero Casado Viudo
INSS: Numero de hijos:
Direccion:
Teléfono:

Enfermedades padecidas:

Diagnostico de examenes realizados:

Observaciones:
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Anexo B15: Formato Pre-Operacional paralainspecciéon de plagas y

vectores.
Sales de Nicaragua S.4. Registro: RE-POES-VIIA |Pégina:1de 1
SALNICSA Emision: Revision
Revisién N° Aplicable a: Todo la planta y sus alrededores.
Titulo: Formato Pre-Operacional para la inspeccion de plagas y vectores.
Supervisor: Fecha:
Area de control Plagas encontradas Método a utilizar Observaciones

Alrededores

Oficina de produccion

Bodega almacenamiento de
materia prima

Area de prelavado.

Area de lavado.

Area de dosificacion de fllor y
yodo.

Area de secado y molienda

Bodega de minerales.

Bodega de material de

empague.

Area de empaque.

Area de pilas de salmueras.

Instalaciones
vestidores.

sanitarias Yy

Area de mantenimiento.

Comedor.
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Anexo B16: Formato Operacional para control de plagas y vectores.

B ) Registro: RE-POES-VIIB Pagina: 1de 1
A\ Sales de Nicaragua S.A.
| SALNICSA Emision: Revision
Revision N° Aplicable a: Todo la planta y sus alrededores.
Titulo: | Formato Operacional para control de plagas y vectores.
Fecha:

Area de control

Nombre de la plaga

Método utilizado

Encargado

Supervisor Vo.Bo. Observaciones

Alrededores

Oficina de produccién

Bodega almacenamiento
de materia prima

Area de prelavado.

Area de lavado.

Area de dosificacién de
fllior y yodo.

Area de secado y
molienda

Bodega de minerales.

Bodega de material de
empaque.

Area de empaque.

Area de pilas de
salmueras.

Instalaciones sanitarias y
vestidores.

Area de mantenimiento.

Comedor.
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Anexo B17: Formato Post-Operacional para la verificacion del control de
plagas y vectores.

) Registro: RE-POES-VIIC |Péagina: 1del
Sales de Nicaragua S.A. —
SALNICSA Emision: Revisién

Revision N° Aplicable a: Todo la planta y sus alrededores.
Titulo: | Formato Post-Operacional para la verificacion del control de plagas y vectores.
Fecha:
Area de control Nombre de la plaga Resultados obtenidos Supenvisor Vo.Bo. [Observaciones
Alrededores

Oficina de produccion

Bodega almacenamiento
de materia prima

Area de prelavado.

Area de lavado.

Area de dosificacion de
flior y yodo.

Area de secado y
molienda

Bodega de minerales.

Bodega de material de
empaque.

Area de empaque.

Area de pilas de
salmueras.

Instalaciones sanitarias y
vestidores.

Area de mantenimiento.

Comedor.
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Anexo B18: Localizacion actual de trampas y/o cebos.
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Anexo B19: Propuesta de Localizacion de trampas y/o cebos.
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Anexos del Manual de BPM

Anexo C1: Licencia Sanitaria de Sales de Nicaragua S.A.

"

oot MINISTERIO DE SALUD
AN e A SILAIS - MASAYA
i LICENCIA SANITARIA
ol s No:
NOMBRE O RAZON SOCIAL DEL ESTABLECIMIENTO: Saks do 4 "‘”"7 o 8.4. (Splniesn ).

P
ACTIVIDAD ECONOMICA PRINCIPAL: f»atén'ca 0/ e 52'/

i 3 ! (
§ PROPIETARIO O REPRESENTANTE LEGAL: A areer) QDP ey ¢)a /:n s

DRECCION DEL ESTABLECMIENTO: 73 #7027 ﬂa""”é"” B s ”377”‘"7{%%%@-

En virtud del cumplimiento con lo dispuesto en la Ley Ge}mal de Salud, publicada en la Gaceta, Diario Oﬁciaf No. 91 del 17 de Mayo de 2002y el itulo XVI; Capitulo I |
Artos, No. 398, 402, 404, y 445 numerales 5, 6, 7y 8 de su Reglamento (Decreto No. 001-2003 - La Gaceta, Diario Oficial, No. 7y 8 del 10 al 13 de Enero de 2,003) el
Decreto 394, publicado en fa Gaceta Diario Oficial del 21 de Octubre de 1988 y ¢l Reglamento de inspeccion Sanitaria, Decreto No. 432, Publicado en la Gaceta No. T1
del mes de abril de 1989; se concede la respectiva Licencia Sanitaria, inica y exclusivamente para ol establecimiento ubicado en la direccion e identificacion con el
nombre o la razon social arriba sefialadas para efectos de operar en la actividad econdmica registrada por e término de _-[_ Afos; debiendo realizar tramites de
renovacion treinta dias antes de la Fecha de su vencimiento: D - Anod - 2044

§ Esta Licencia perdera su validez por cancelacion anticipada o por clausura del establecimiento, para resguardar la Salud, de los Ciudadanos, por Incumplimiento 2 lo
dispuesto en los Artos, 407, 408, y 409 del Reglamento de la Ley General de salud y en los Artos, 59, 60 y 61 del Decreto 394, publicado en |a Gaceta Diario Oficial, el 21
de Octubre de 1988 ‘

Dado en la Ciudad de Masaya, a los \e/n Z’nwve_ dias, del mes de delafig_ <070
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Anexo C2: Ficha Técnica de Ingreso de Materia Prima.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA.

Fecha de
ingreso

Nombre MP

Cantidad

Proveedor

N° Lote

Fecha de
vencimiento

Recibido
por:

Entregado
por:

Observacion
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Anexo C3: Ficha Técnica de Ingreso de Aditivos.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

CONTROL DE INGRESO DE ADITIVOS.

Fecha de

ingreso

Nombre del
Aditivo

Cantidad

Proveedor

N° Lote

Fecha de

vencimiento

Recibido

por:

Entregado

por:

Observacion
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Anexo C4: Ficha Técnica de Ingreso de Insumos.

Sales de Nicaragua S.A.

SALNICSA

CONTROL DE INGRESO DE INSUMOS.

Fecha de

ingreso

Nombre de

Insumos

Cantidad

Proveedor

N° Lote

Fecha de

vencimiento

Recibido

por:

Entregado

por:

Observacion
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Anexo C5: Planta Arquitectonica Actual.
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Anexo C6: Planta Arquitectonica Propuesta.
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Anexo C7: Flujo del proceso.
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Costos

Anexo D1: Cotizacion de materiales para el recubrimiento de paredes y
magquinaria con pintura.

Comex’

Expresa miosiio

COTIZACION
QLENTE
Nonbre: SALES OE NOARAGLA SA |Fechs VIERNES 25 DE MARZD 2070
Direccon: No. pedido: |1
Atencion: El mismo Vadedor,  [Inthi Mom=
Tal2bno: Telsono: 2380- 400V 2250-5574
ESMALTE EPQKCO GRADD ALNENTCIOFDAPARAPAREDES INTERNAS DEAREADE WATERAYAREADE SECAD0O
Cant| Codigo | UM Descripcion Desc. | C.Uniterio C Total
2 Qubeta |Kit Ameriock 400 (Resina + Endurepedor) 838520 TB.742.90
410240 | Gaidn |AM-S Adeigazador Solente 44300 3.143.00
NOTAS: BITIR CHEQUE A NOMERE DE"PINTURERIAS NIGARAGUENSES, | S48 T ik il
SA~ 15,00% 11.982 51
"TODOS LOS COLORES A PRECIO OE BLANCO' R e

Esto as squiheBni 3 3 KT DEAMERLOCK4 00, Esmaits Epoxco Graco Alime niicio FDA e spacisl pars reve str ol intarior
OB 754 55 m2 g8 paredss para amacenam nto e sal consumo humano ¥ animal. B Kitss compons 0818 nouracs dor,

o8 ta rasina y ol sohents

ESNALTE ANTICORROSIVO PARAPAREDES EXTERORES DE TANQUE DE AGUARPCTABLE

Cant] Codigo | UM Descripcion Desc. C. Unitario C Total
0 Ctbeaslm.h 100 esmalts baseagua. 236500 22.58000
NOTAS: BAITIR CHEQLE A NOMBRE DE "PINTURERIAS NICARAGLENSES, Suby: Tod i
SA” 15.00% 35250
TOOOS LOS COLORES A PRECIO CE BLANCO TOTAL S 27.022.50

Esta as ol tol1que nacastiare para los 535 .33 m2, que tans dB 2raas sxBriorss

Formna o= Pago: Contsdo

Por medio de la presente nos servimos enviare la siguiente cotizacion.

Sera un placeratenderles.

Inthi Nora
Supervisor de proyecto
inthimora@ hotmail.com
8380-4091 / 2250-5974
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Anexo D2: Costo de Mano de Obra para el recubrimiento de paredes y
maquinaria con pintura.

OFERTA TECNICA-ECONOMICA

Numero de oferta 1
Viernes, 26 de marzo de 2010.
Empresa Sales de Nicaragua S A.
Sus manos
Estamos poniende a su apreciable consideracion nuestra oferta técnica-sconomica
para venta y aplicacion de pintura Epoxica Amrlok 400 con grado alimenticio para interior
de area de secado. materia prima y pintura de aceite base agua Acqua 100 en el ex terior.

Nuestra oferta incluye:

1. Mano de obra especializada.

2. Mano de obra ymateriales.

3. Equipos y accesorios necesarios para la aplicacion del producto.
4. Cdlculo del producto en base a la informacion brindada.

5. Supervision y direccion de los trabajos a realizar.

Rem Actividades wmMm Cantdad | C. Unitario C. Total
Agicacdn 0= pintura epooca ameriok 400 con gradao
1 aBnenticia. M2 75885 14,88 11.233,80
2 Aghcacibn de pntura Acsl= Daz= sgus Acgus 100. oz 93833 13 178283
Sub- Total 13.016,63
NOTAS ; EMITIR CHEQUE A NOMBRE DE “PINTURERAS NICARAGUENSES, SA.™ [~ 1o p00e 1.952.45
“TOOOS LOS COLORES A PRECIO DE BLANCO™ -
TOTAL US 14.569,13
Catorce mil Novedento Sesenta y Nueve con 13 /100 Dlares americancs

Forma de pago: Se pagara el 50% para dar inicio a los trabajos de aplicacion y el
ofro 50% contra — enfrega de los trabajos.

Tiempo de entrega: L os trabajos tendran una duracion de 21 dias habiles.

Condiciones especiales: En caso de algin atraso por parte del duefio. se tomard en
cuenta y se sumara al iempo de enfrega.

Inthi Mora
Supervisor de proyecto
8380-4091
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Anexo D3: Servicios de Calibracion.

s/ » Gobierno de Reconciliacién 2010:
¢ ¥y Unidad Nacional . 3 ANO DE LA
roweat @30 Pus f"j-"z’i;‘f // o catdernd=E ! SOLIDARIDAD

Upva Wicaropua 462 [
2010-02-12 Managua, Nicaragua
Atencion

Sres.

En sus manos

Estimados Sres.: Sirvase recibir la presente oferta de servicios de Calibracion y certificacion de los instrumentos de medicion

siguientes:

CANT|  INSTRUMENTO FABRICANTE ALCANCE D"é'g‘g't e D:?Eﬁ i
ARES

1 Ba'aslzriae ?’1‘;'2"2'333:‘{%204 Mettler Toledo (0a210)g 01mg 0 35USD
s | e e | 1 |0 e
1 SB;:Z";fg?AsB%% Mettler Toledo (0a6000)g 01g (I 30USD
1 2343221812?331%%2378 Mettler Toledo (0a3100)g 001g 0 30USD
1 szﬁggégs%vsvogs; , Ohaus (0a25)kg | 0,005k (i) 30 USD
1 som e Ohaus Explorer (0a4100)g | 001g 0 30USD
1 55’8'222365533880?’303 Mettler Toledo (0a3100)g 01g (I 30 USD
1 ok d s Mettler Toledo (0a3100g | 001g () 30USD
1 JHegodemases (1;1o;zo;Is[)?%nor:;{)gggé)sg? 2121129;3;5;5;) gl NA ! 14eLe0
Total| 458 USD

Ver Notas a continuacion
e El servicio de calibracion no incluye reparacion o ajuste de los instrumentos de medicion en caso de que éstos no
cumplan con sus tolerancias nominales (exigencias metrologicas).
e Elservicio de calibracion no incluye transporte de técnicos y patrones
¢ Elservicio debe ser cancelado, previo retiro de orden de pago en LANAMET, la cancelacion se hace en la caja del Ministerio de
Fomento, Industria y Comercio (MIFIC), frente al Centro comercial Camino de Oriente. Si se va a cancelar en cheque debe de
ser en dolares o cordoba al tipo de cambio de fecha de pago y a nombre de: TGR-Laboratorio Nacional de Metrologia
(LANAMET-MIFIC). N
Atentamente, \
CC: Archivo

“‘.PIODER %%Q,m.?aa il (b
CIUDADANO CRISTIANA,SOCIALISTA, SOLIDARIA!
2 ul LABORATORIO NACIONAL DE METROLOGIA (LANAMET)
@_hﬂft - 5U0-¢/ MIFIC - UNI
Costado sur Villa Progreso UNI-RUPAP, Managua Nicaragua.
Telefax 505-22480851 e-mail:lanamet@ibw.com.ni
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Anexo D4: Servicio de Fumigacion.

1% FUZERSA

FUMIGACIONES GENERALES Y CONTROL DE PLAGAS
Managua, Nicarugua.

Managua, 23 de Marzo 2010
Aquien Concierne:

Aendemos su soliciud de presupussio por S2rvcios de sansamiento yoonirol de plagastales como:
Rosdores, ms=cios wladores yrastreros que afectan ese edificio.

SANEAMIENTO INTERNO EN SECO:

Para control de rosdores y cucarachas, utlizamos producios de tecnologia norieamericana con base
en gelatinas y cebos, son mocuos, modoros e impsrosptibles para las personas, garantizando asi la
integndad de los equipos exstentes en esas areas. La aplicacon no requiere de rociado, ni
movimiento de muebles y equipos.

SANEAMIENTO EXTERNO:

Las cajas de registro santario y drenajes pluviales por ser lugares susceptbles a la infestacion, on
rociadas con quimicos fiquidos mediante bombas de preson motonzada. Colocamos cebos ypastas
para eimmnar vecores y huevos de plagas que ah s= reproducen. La nebulizacidon ss eeciia
después de |3 jomada lsboral para eviar contacio con el persona de oficna y la exposicion
desagradable de plagas que surgen por efecto del rocado.

B valor de saneamiento es de C$ 2000.00 (Dos M cordobas Netos) masel 15%de impuesio.
Quedamos a sus apreciables drdenes.

Aentamente

A ;m{fﬁm '

Bello Horizonte M-V-30 Tek 2490891, Fax 2490557, Cel: 8851814
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Anexo D5: Proformas.
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‘SILVA INTERNACIORAL, $.A
COYIZACION

Enalls gteceramicalsinsa.com.ni Tel.: TEL 2787777 Fex: 2787177
Cindad: NANAGUA Dizeceion: ALTAMIRA AVE. BRINCIPAL

Docusentor 60779 Tienda: 03-TIENDA DE AZULEJOS  Fechar 23~032010
Vendedor t 1838-GEMA QUINTANILLA TRIANA

Clieate : =SALES DE WICARAGUA Telefono: 8325-8121  Carnet:
Diraccions. S

Moneds : DOLARES (USS) Condicion i CONTADO Dias de validez: 20

CoDICO DESCRIPCION /N CANI.  PRECIO TOTAL
5684006600 *PANTRY 1 TINA 3122 BLANCO 7173.80 M0 .00 232,65 232,65
$465371200 BALDOZA 33X33 ROMA NIEVE COMERCIAL MIs  1.00 7,00 7,00
5684005000 PANTRY 1 TINA 25X22% 8/8SC._C300 w100 §5.50 65.50
Sub-Total USS: 305.15
“Ispuesto USS: 45,1
Total USS: 350.92
Bquiv, e C§: 7,451.10
'mt d. Mio’ 21.2’

Observaciones: ARD, GEMA QUINTANILLA, CEL. $883-1991

Flrma:

Nota :No se aceptan cambics una vez aprobada la oferts; que fue hecha con base & datos _

suninistrados, Los precios estan sujetos a casbio sin previc avise,
A

"
Usuarios ventes03 Pecha: 2010-03-23 Hora: 14y28:27
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MARIA LANUZA

Mercado Roberto Huembes Moédulo -E 70 -71 -72
Tel. 270-4388 - Managua, Nicaragua

RUC 241250 4885
P foemad N2 02060
Llc.Com N*: Fecha: 7,3 03 /0
Clignte: Solin JL A/f(—o-m% LA
Dlrc\cclén:

[//c.mldad DESCRIPCION Precio Unit. VALOR \

/ boilovin 41/ 140 /;/O

/ "‘f“&& 2ol ds. /80 /

/ Escobe ‘ 20 S0 1

/

I 4:
j

: 20| 30 -
Ao /R AT .

;
!

Gracias por su Compra. (Favor Revisar Mercaderia. No P devoluci )
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!’Z_g |O5 i'lo I

VIDRIOS ¥ SSPSIOS

Puertas de Baio, Vitrinas, Cielo Falso

Everth Salvador Sobalvarro B. - TECNICO
Direccién: Frente a Ferreteria Jenny, Pista Roberto Huembes

Cel: 86498116
FACTURA Nt

0411

CLIENTE:

DIRECCION:

Coirecii

\/ 211'\&—0\ AL E Y

1PO cm

e e AT

HO e o 8l

o,

A\ o

100 X

-1 OO0 4

=

200

}_'.

(& 6{0\"?

ma i/n
J

L200]
3

A o0

A0 O

© &t

2

ToTAL c$|

1)

Reaibi Conforme

Entregué Conforme

-1
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DISTRIBUIDOR DE INCESA STANDARD
Sanitarios, Lavamanos, Azulejos, Baldozas y Accesorios
Seméforos del Huembes 10 vrs. al lago
Tel.: 2270-2453 + Managua, Nic.

Ruc: 1012652-3609

FACTURA PROFORMA

'Clicntc: 6& /@f M“C L - i fz g!aj UO .

Direccion; Teléfono:

C}-_ . DE REFERENCIA Y DESCRIPCJON UNITARIO| TOTAL

Rosario Sandigo Mejia. (Firma y Sello)

Cliente
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Miscelanea Jy K
Fecha: 23032010
Presupuesto de utensiliosy productos de limpieza
No Producto Precio
1 Esmba 36
1 Pastilla Terror 1"
1 Creolina 12
1 Cloro Magia Blanca 11t 28
1 Detergente Xedex S00gr. 215
1 Azistin Lavanda 3
Total 139,5
'\M\' .
, Cau:,s,ff’ Tnea JyK -




