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RESUMEN

En este trabajo se hace un estudio para la implementacién del sistema de calidad
BPM aplicando en los Laboratorios de Alimentos de la Universidad del Azuay; en el
cual se ha realizado una evaluacion previa de las condiciones iniciales de los mismos
y através de un manual se recomiendan las normas a seguir para el cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura, asi como un procedimiento para las

operaciones de limpieza y sanitizacion.

Ademas se sugiere un reglamento de Seguridad Industrial para todas las personas
involucradas en los Laboratorios y como recomendacion final se hace una cotizacion

de los cambios que se deben realizar para aplicar este sistema de calidad.
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ABSTRACT

In the present work a study for the implementation of a GMP quality system is
presented. In the first phase, a previous evaluation of the working condition at the
Food Science Laboratories of the Universidad del Azuay was performed. Using the
parameters stated in the handbook of Good Manufacturing Practice, all the rules

established and the cleaning and sanitization operations were implemented.

An Industrial Security Regulation in these laboratories is suggested, to guarantee
good procedures and correct practices to all the users. Finally, several changes of

installations ate suggested, with an included referential budget.
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“Estudio para la Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en los
Laboratorios de Alimentos de la Facultad de Ciencia y Tecnologia de la

Universidad del Azuay”

INTRODUCCION

Actualmente la higiene y proteccion de los alimentos para el consumo humano es uno de los temas
de mayor importancia para las industrias alimentarias; hoy en dia los sistemas de calidad son un

medio necesario para comercializar productos seguros.

Un establecimiento en el que se elaboren alimentos sin importar su tamafo, debe poseer las normas
basicas de higiene y operaciones de control en lo que respecta a la manipulacion de un alimento ya

que constituye las principales causas de riesgos que afectan la salud de quienes lo consumen.

La calidad de los productos no se mide por su apariencia sino mas bien por la garantia de que los
mismos sean sanos y seguros para el consumidor; por lo que se debe tomar en cuenta los riesgos

existentes en cada proceso con el fin de reducirlos.

La implementacion del sistema de calidad BPM en los Laboratorios de Alimentos de la Universidad
del Azuay se basa en la inocuidad alimentaria; estableciendo normas y recomendaciones para
mejorar las condiciones y procesos existentes durante las practicas y de esta manera los estudiantes
conozcan y apliquen las Buenas Préacticas de Manufactura en su formacion académica y en su vida

profesional.

La base para que un sistema BPM funcione, es el manejo adecuado del personal, instalaciones,
equipos y utensilios, materias primas e insumos, operaciones y controles ademas del Programa

Operacional Estandar de Sanitizacion -POES-.
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En el presente trabajo se evaluard la situacion actual y se describird la normativa para la
implementacion de BPM a aplicarse en los Laboratorios de Alimentos, asi como los Programas para
la Sanitizacion de los mismos dentro de los POES; ademdas se establecera un Reglamento de
Seguridad Industrial para el bienestar del personal involucrado y finalmente se recomendaran los

cambios a realizar con su respectivo costo.
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CAPITULO1
DIAGNOSTICO
INTRODUCCION

Los Laboratorios de Alimentos requieren de una evaluacion en la que se determinardn los
inconvenientes que se han venido suscitando con el transcurso del tiempo; ademds en este capitulo
se contara con informacion de normas nacionales e internacionales que se aplican hoy en dia en la

industria alimentaria.

Es necesario también contar con un equipo de calidad por lo que se conformara y designara tareas
para cada uno de los integrantes involucrandolos directamente y brindando capacitacion a

estudiantes, profesores, laboratoristas, etc.

1.1 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura -BPM- o Good Manufacturing Practices -GMP- se
constituyen como regulaciones de caracter obligatorio en una gran cantidad de paises; buscan evitar
la presentacion de riesgos de indole fisico, quimico y biologico durante el proceso de manufactura

de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a la salud del consumidor.

Forman parte de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad destinado a la produccion homogénea
de alimentos, las BPM son especialmente 'monitoreadas para que su aplicacion permita el alcance
de los resultados esperados por el procesador, comercializador y consumidor, con base a las

especificaciones plasmadas en las normas que les apliquen.

Su utilizacién genera ventajas no solo en materia de salud; los productores se ven beneficiados en

términos de reduccion de las pérdidas economicas de producto por descomposicion o alteracion

' Ver Glosario pag. 67
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producida por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de sus productos

en el mercado consumidor, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos para su salud.

Las BPM comprenden actividades a instrumentar y “vigilar sobre las instalaciones, equipo,
utensilios, servicios, el proceso en todas y cada una de sus fases, control de fauna nociva, manejo de

. ., 3. .
productos, manipulacion de desechos, “higiene personal, etc.

1.2 DECRETO EJECUTIVO 3253 DEL MINISTERIO DE SALUD PUBLICA DEL
ECUADOR

El Ministerio de Salud Publica del Ecuador en el Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696 de
4 de Noviembre del 2002; el Presidente Constitucional de la Reptblica Gustavo Noboa Bejarano,

considerando:

Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber del Estado garantizar el

., ., . 4 . . .
derecho a la salud, su promocion y proteccion por medio de la “seguridad alimentaria.

Que el articulo 96 del Codigo de la Salud establece que el Estado fomentard y promoverd la

salud individual y colectiva;

Que el articulo 102 del Codigo de Salud establece que el Registro Sanitario podra también ser
conferido a la empresa fabricante para sus productos, sobre la base de la aplicacion de buenas

practicas de manufactura y demds requisitos que establezca el reglamento al respecto;

Que el Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15, numeral 4, establece
como requisito para la obtencion del Registro Sanitario, entre otros documentos, la presentacion
de una Certificacién de operacion de la planta procesadora sobre la utilizacion de buenas

practicas de manufactura;

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que la industria
alimenticia elabore alimentos sujetindose a normas de buenas précticas de manufactura, las
que facilitaran el “control a lo largo de toda la cadena de produccion, distribucién y
comercializacién, asi como el comercio internacional, acorde a los avances cientificos y

tecnologicos, a la integracion de los mercados y a la globalizacion de la economia.

2343 Ver Glosario pag. 67
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En ejercicio de la atribucion que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la Constitucion

Politica de la Republica. Decreta:

Expedir el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS.

*Ver Anexo 1 Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados

1.3 LA COMISION DEL CODEX ALIMENTARIUS Y EL PROGRAMA CONJUNTO
FAO/OMS SOBRE NORMAS ALIMENTARIAS

La Comision del Codex Alimentarius pone en ejecucion el Programa Conjunto FAO/OMS sobre
Normas Alimentarias que tiene por objeto proteger la salud de los consumidores y asegurar

practicas equitativas en el comercio de los alimentos.

El Codex Alimentarius -que en latin significa Codigo o Ley de los Alimentos- es una coleccion de

normas alimentarias internacionales aprobadas, presentadas de manera uniforme que contiene
-7 . I , . ;9 ;. 6 q- .

también disposiciones de cardcter consultivo, en forma de codigos de practicas, “directrices y otras

medidas recomendadas, destinadas a alcanzar los fines del Codex Alimentarius.

La Comision expresoé la opinion de que los Codigos de practicas podrian utilizarse como listas utiles
. ., 8 .. . . ..
de "verificacion de los *requisitos por las autoridades nacionales competentes encargadas de vigilar

la observancia de las disposiciones sobre higiene de los alimentos.

La finalidad de su publicacion es que sirva de orientaciéon y fomente la elaboracion y el
establecimiento de definiciones y requisitos aplicables a los alimentos con miras a su armonizacion
y, de esta forma, facilitar el comercio internacional.

* Ver Anexo 2: Codex Alimentarius

1.4 INOCUIDAD ALIMENTARIA

Una de las definiciones mas aceptadas para el término de inocuidad de los alimentos es la del Codex
Alimentarius definiéndola como: “la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan”.

678 Ver Glosario pag. 67
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La inocuidad de un alimento puede verse afectada por diversos aspectos como son la
’contaminacién por bacterias, los contaminantes quimicos, entre otros. La importancia que el

consumidor le de a cada uno de ellos, dependera de la informacion con que cuente.

Actualmente, la mayoria de los consumidores estdn mas preocupados por la presencia de
Pplaguicidas y ''aditivos quimicos en su alimento, que cualquier otro aspecto, ya que los asocian
directamente con cancer y otros problemas de salud. Por el contrario, las agencias reguladoras le

. . . .y 12 . 7 sl
dan mayor importancia a la contaminacion por “bacterias patogenas y a las condiciones de proceso.

A pesar del avance cientifico y tecnoldgico logrado en el dmbito de la inocuidad y calidad de
alimentos, la incidencia de enfermedades trasmitidas por los alimentos o ETA", representan

grandes pérdidas econdmicas para la mayoria de los paises.

14 . . C g, . . 15 . .
El “riesgo microbiologico es considerado la principal causa de ETA’s, la “incidencia real no se

conoce con exactitud.

1.5 EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL

La '®evaluacion de la situacion actual de los Laboratorios de Alimentos ha sido realizada a través de
los Formularios de verificacion de Cumplimiento de BPM expedidos por el Ministerio de Salud
Publica del Ecuador, con los mismos que se obtuvo una calificacion que refleja las condiciones
actuales en las que se encuentran los laboratorios.

* Ver Anexo 3: Formulario de Verificacién de Cumplimiento

El formulario de verificacion consta de las siguientes secciones:

¢ Datos generales de la planta procesadora de alimentos.

Situacion y condiciones de las instalaciones.

Equipos y utensilios.

Personal.

S aw»

Materias primas e insumos.

SIOILILIBIAISIG rar Glosario pag. 67
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E. Operaciones de produccion.

F. Envasado, etiquetado y empaquetado.

G. Almacenamiento, distribucion y transporte. -No Aplica-
H

' Aseguramiento y 'control de calidad.

Este documento cuenta con 369 items para analizar el cumplimiento de las BPM en los

laboratorios con un total de 1107 puntos de los cuales se obtuvieron los siguientes puntajes:

Aspectos Considerados Puntaje Obtenido Porcentaje

A. Situacion y condiciones de las instalaciones 179 46.92%
B. Equipos y utensilios 42 34.14%
C. Personal 35 19.12%
D. Materias primas e insumos 58 36.47%
E. Operaciones de produccion 59 40.97%
F. Envasado, etiquetado y empaquetado 10 14.49%
G. Almacenamiento, distribucion y transporte N/A N/A
H. Aseguramiento y control de calidad 34 17.98%

TOTAL 417 37.67%

Cuadro 1. Calificacion obtenida del Formulario de Cumplimiento de BPM.

Diagnostico de la Situacion Actual

100%
80% 1 gA
2 BB
-] o/
2 60% Oc
S 40%] oD
A~ BE
o/ |
20% mF
0% BH

Categorias

Figura 1. Porcentajes obtenidos por las diferentes categorias del Formulario de Cumplimiento de BPM.
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Cabe recalcar que el porcentaje minimo aceptable para que un establecimiento cumpla con las
Buenas Practicas de Manufactura es del 80%; en este caso se obtuvo un total de 37,67% lo que nos
indica que los Laboratorios de Alimentos estdn muy por debajo del porcentaje minimo requerido

para lograr esta certificacion.

Segiin la evaluacion realizada y la calificacion obtenida se puede indicar a continuacion las

falencias existentes en la actualidad:
1.5.1 Situacion y Condiciones Iniciales de las Instalaciones

La evaluacion se realizd en Septiembre del 2007 y se observo que el edificio de la Facultad de
CCTT soportaba problemas de deslizamiento del terreno ya que se encuentra ubicado en una zona
de fallas geoldgicas lo que genera agrietamiento tanto en pisos como en paredes provocando
contaminaciones frecuentes e inseguridad para las personas que ocupan las instalaciones; siendo
necesario el constante mantenimiento para evitar filtraciones, plagas, contaminacion y “®accidentes

laborales.

Los laboratorios originalmente no estaban destinados para procesar alimentos por lo que el disefio
de los mismos no cuenta con proteccién para el ingreso de plagas y *'agentes contaminantes; siendo

necesario identificar estas areas para prevenir la presencia de estos.

Los sistemas de limpieza, desinfeccion y *’desinfectacion de instalaciones eléctricas, redes de agua,
paredes, techos, ventilacion e instalaciones en general, no son llevados de una manera correcta ya

que deberian realizarse por medio de procedimientos que deben ser registrados.

Como ya se menciono; estos laboratorios no estaban construidos para una planta procesadora por lo
que sus pisos no eran del material adecuado es decir no cumplen con las caracteristicas necesarias
para el uso que se da, siendo indispensable el cambio inmediato de los mismos para satisfacer los

requerimientos.

El manejo y destino de los “residuos dentro y fuera de los laboratorios no son adecuadamente

realizados ya que se debe llevar un control de los mismos.
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En los alrededores de los laboratorios existia basura y crecia constantemente hierba representando

condiciones de salubridad inadecuadas para las instalaciones.

Ademas existen fallas de construccion en cuanto a marcos de ventanas que se encuentran
descuadrados. En el laboratorio de vegetales hay vidrios trizados que representan un riesgo fisico

tanto para los productos como para el personal.

La falta de ventilacién es un problema durante las practicas pues los laboratorios de lacteos y
vegetales se llenan de vapor que a pesar de existir extractores no logran evacuar adecuadamente el

mismo.

Los canales de desagiie no son los apropiados para un laboratorio en el que se procesa alimentos ya
que no cuentan con las caidas para la eliminacion de los liquidos resultantes de los procesos siendo
un foco de contaminacion y de posible ingreso de plagas; igualmente las rejillas que cubren estos
canales son un peligro pues su disefio no es coémodo para la circulacion del personal y permite el

paso de roedores.

Ningun laboratorio cuenta con mallas mosquiteras por lo que es comin encontrar insectos que se

pasean de un laboratorio a otro.

La construccion de cuartos frios se ha realizado sin desagiies siendo un problema para la limpieza y

desfogue de liquidos resultantes de los productos o materia prima almacenada.

Los techos de los laboratorios poseen irregularidades propias de la construccion donde se depositan
agentes contaminantes como polvos, insectos, etc. a mas de no ser del material adecuado para su

facil limpieza.

La iluminacion de todos lo laboratorios es deficiente ya que no se apega a lo requerido por la norma
de BPM asimismo las lamparas no poseen proteccion constituyendo un riesgo pues al romperse los
vidrios causarian contaminacion en el producto y accidentes a estudiantes y profesores.

*Ver Anexo 8 Fotos de los Laboratorios de Alimentos
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1.5.2 Equipos y Utensilios

La falta de mantenimiento mecanico e higiénico de equipos ocasiona paras en la produccion
dificultando el normal desarrollo de las practicas ya que las fallas de los mismos no son reparadas a
tiempo, por lo que se debe hacer mantenimiento preventivo con sus respectivos registros donde
conste la planificacion y frecuencia del mismo, ademads existen equipos que no facilitan la limpieza

por lo que se debe buscar métodos para asegurar su higiene.

24 . ., . . v, g . .,
La ““calibracion de equipos se debe realizar periddicamente para evitar errores de medicion.

1.5.3 Personal

Las personas involucradas en los laboratorios -estudiantes, profesores, laboratorista, personas
ajenas- no cumplen con las normas de higiene pues no llevan la ropa adecuada -mandil, cofia,
mascarilla, guantes, zapatos de planta de caucho- para las practicas; ademds ingresan a produccion
con objetos personales, sin lavarse y desinfectarse de una forma correcta y adecuada las manos
pues los laboratorios no cuentan con un lavador exclusivo para esta operacion y no existen los

implementos de limpieza como son jabon liquido y papel toalla.

No se controla la presencia de personas ajenas a la produccion durante las practicas las cuales no

cumplen con los requisitos de higiene.

. . . . 26 . .,
El personal ingiere alimentos dentro de los laboratorios ocasionando “"contaminacioén cruzada y

desorden en las practicas.

Existen personas que fuman en el corredor de los laboratorios pudiendo provocar accidentes -

incendios- y contaminacién a los productos.

Es primordial dar *’capacitaciéon a las personas involucradas en los laboratorios ya que de ellas
depende el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura mediante programas de
evaluacion constante acerca de las responsabilidades, higiene, medidas de proteccion y el

desempeiio de ellos en el area de procesamiento.
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Verificar el estado de salud de los estudiantes es importante ya que si se encuentran enfermos
pueden ocasionar contaminacion a los productos elaborados cabe recalcar que el profesor seglin sea

su criterio permitird la presencia de estudiantes enfermos en la practica.

No existe informacion oportuna y adecuada en los laboratorios en lo que respecta a higiene del

personal; ademas de seguridad, entre otras siendo necesaria una correcta sefializacion.
1.5.4 Materias Primas e Insumos

Las materias primas e insumos que ingresan generalmente no son analizados y verificados su buen
estado por lo que mediante registros se puede **validar estas y asi garantizar la inocuidad de los

productos y evitar desperdicios.
1.5.5 Operaciones de Produccion

En los laboratorios se han establecido areas en las que se desarrollan dos tecnologias - no
simultaneas- ocasionando problemas como contaminacion cruzada y espacio insuficiente para
cumplir correctamente con los procesos que son planificados, existiendo una falta de control en las

actividades ya que no hay documentos detallados.

La distribucion y flujo de los equipos en los laboratorios no es la adecuada ocasionando

contaminacion cruzada al entrar en contacto las materias primas con el producto final y en proceso.
1.5.6 Envasado, Etiquetado y Empaquetado

No se realiza la “cuarentena de los productos elaborados y por lo tanto no se lleva registro de los
mismos en el que consten los requerimientos de las normas vigentes, pues el volumen de
produccion no es suficiente y la salida del producto es inmediata como para cumplir con esta

exigencia.

No se lleva un almacenamiento adecuado de envases, etiquetas y empaques especialmente en
cuanto a limpieza y tipo de material, para mejorar este aspecto se debe realizar controles y

documentar.
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1.5.7 Aseguramiento y Control de Calidad

Es indispensable en la industria alimenticia el aseguramiento de la calidad de los productos
designando responsables que verifiquen el cumplimiento de requisitos para materias primas,
material de envase y empaque, productos en proceso y terminados; llevando registros y elaborando

manuales para el correcto uso de equipos.

Se debe tener un mayor cuidado con el manejo de sustancias quimicas almacenando adecuadamente

y llevando registros para su control.

1.6 CONFORMACION DEL EQUIPO DE TRABAJO

Es importante involucrar al personal directivo desde el principio para la implementacion de las
Buenas Practicas de Manufactura. Los directivos pueden conocer el sistema mediante este manual y

de esta manera se designard a un lider del proyecto.

1.6.1 Formacion del Equipo BPM

El nivel de conocimientos técnicos que necesitan los miembros del equipo BPM debe ser mucho

mayor que el requerido para el resto de la Escuela de Ingenieria en Alimentos.

Ademas dentro del equipo estaran involucrados los profesores de cada tecnologia y un supervisor -
estudiante- que serd designado por el profesor para cada practica a realizarse en los diferentes

laboratorios y que deberd llenar los registros cumplimiento de la norma.
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EQUIPO BPM

Decana de la Facultad de h
Ciencia y Tecnologia y

)

Director de Escuela de Ingenieria

)

Supervisor Encargado
-Estudiante-

en Alimentos

J

C{esponsable de los Laboratorios\
de Alimentos

J

. )

Profesor de la Materia de

Tecnologia

£ Y,

( )

J
Figura 2. Conformacion del Equipo BPM.

La Decana de la Facultad de Ciencia y Tecnologia previa revision del Director de Escuela de
Ingenieria en Alimentos tramitara los fondos necesarios para satisfacer los requerimientos que la
Responsable de los Laboratorios de Alimentos estime necesarios, ademas de ser la encargada de

verificar el cumplimiento de las BPM.

El profesor de la materia de tecnologia comprobara que se lleve los procedimientos de acuerdo con

la normativa y planificara las practicas que abarquen los contenidos de la materia.

El estudiante que se designe como supervisor de practica llenara registros de control e informara

.30 .
sobre cualquier “"inconformidad que se presente.

La persona responsable de levantar las no conformidades o realizacion de acciones de correctivas

durante los procesos, es el profesor encargado de la materia y la laboratorista.
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1.7 CAPACITACION

Todas las personas empleadas en operaciones relacionadas con los alimentos que vayan a tener
contacto directo o indirecto con los mismos deberan recibir capacitacion, y/o instruccion, a un nivel
apropiado para las operaciones que hayan de realizar.

La capacitacion es de importancia fundamental para cualquier sistema de higiene de los alimentos.
Un conocimiento insuficiente sobre las *'BPM y **POES de las personas que intervienen en

operaciones relacionadas con los alimentos representa una posible amenaza para la inocuidad de los

productos alimenticios y su consumo.

1.7.1 Conocimiento y responsabilidades

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental.

Todo el personal deberd tener conocimiento de su funcidon y responsabilidad en cuanto a la

proteccion de los alimentos contra la contaminacion o el deterioro.

Quienes manipulan alimentos deberan tener los conocimientos y capacidades necesarios para poder

hacerlo en condiciones higiénicas.
El personal que esta en contacto con productos quimicos de limpieza fuertes u otras sustancias
quimicas potencialmente peligrosas deberd ser instruido sobre las técnicas de manipulacion

adecuadas.

1.7.2 Programas de capacitacion

Entre los factores que se debe tener en cuenta para la evaluacion del nivel de capacitacion figuran

los siguientes:

e La naturaleza del alimento, en particular su capacidad para sostener el desarrollo de

microorganismos patdégenos o de descomposicion.
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¢ La manera de manipular y envasar los alimentos, incluidas las probabilidades de contaminacion.

¢ El grado y tipo de elaboracion o de la preparacion ulterior antes del consumo final.

¢ Las condiciones en las que hayan de almacenarse los alimentos.

e El tiempo que se prevea que transcurrird antes del consumo.
1.7.3 Instruccion y supervision

Deberan efectuarse evaluaciones periodicas de la **eficacia de los programas de capacitacion e
instruccion, asi como supervisiones y comprobaciones de rutina para asegurar que los

procedimientos se apliquen con eficacia.

Los directores y supervisores de los procesos de elaboracion de alimentos deberan tener los
conocimientos necesarios sobre los principios y practicas de higiene de los alimentos para poder

evaluar los posibles riesgos y adoptar las medidas necesarias para solucionar las deficiencias.

La capacitacion a los estudiantes y personal involucrado en los Laboratorios debe efectuarse al
inicio de cada ciclo de estudios, la misma que previamente serd evaluada a través de un documento
de diagnostico del nivel de conocimientos, de tal manera que se refuerce ciertos temas en donde hay
falencias y se actualicen otros.

* Ver Anexo 4: Diagndstico De Conocimientos

CONCLUSIONES

Es importante destacar que la calificacion obtenida en el Diagnostico no es la adecuada ya que se
encuentra por debajo de lo admitido por lo que es necesario realizar ajustes especialmente en cuanto

a comportamiento del personal capacitandolo en lo que respecta a Buenas Practicas de Manufactura.

El apoyo de las autoridades de la Universidad es indispensable para poder llevar a cabo la

implementacion de este sistema de calidad.

33 Ver Glosario Pag.67



Calle Clavijo — Rosales Campos 28

CAPITULO II

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados cada dia son adoptadas por las
diferentes industrias la misma que se divide en cinco partes que son: Instalaciones, Equipos y
Utensilios, Personal, Materias Primas e Insumos, Operaciones de Produccion, y para el presente
capitulo se tomara como base estos reglamentos con la finalidad de elaborar un manual y aplicar los
procedimientos de acuerdo a las normas internacionales y a las leyes que rigen en este aspecto en

nuestro pais.

2.1 PERSONAL

Es indispensable cerciorarse que las personas que ingresan a los laboratorios no sean un medio de

contaminacion a los productos alimenticios observando lo siguiente:

2.1.1 Control del Personal

2.1.1.1 Estado de salud

e El profesor de la tecnologia sera el responsable de decidir si un alumno enfermo ingresa o no a la

practica.

, 34 . .
e El alumno debera dar a conocer al profesor o al ““supervisor encargado -estudiante- sobre su

estado de salud.
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2.1.1.2 Aseo personal

e Los alumnos y *“personal involucrado en los laboratorios deben mantener un grado elevado de

aseo personal.

e Deben llevar ropa protectora como: mandil, mascarilla, cofia, guantes, calzado de planta de

caucho de preferencia botas.

e Si un estudiante, profesor o laboratorista estd con heridas debe cubrir esta con vendajes

apropiados y usar guantes para seguir trabajando.

e Dejar mandil, guante y cofia dentro del laboratorio cuando salga del mismo o acuda al bafio.
¢ Los estudiantes, profesores y laboratorista deben lavarse las manos, cuando:

- Antes de comenzar las actividades de manipulacioén de alimentos.

- Inmediatamente después de ir al bafio.

- Después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado.

2.1.1.3 Comportamiento de los Estudiantes y Personal involucrado en los Laboratorios

Los estudiantes y personal involucrado en los laboratorios dentro de las practicas *°deben evitar

comportamientos que puedan contaminar los alimentos, como:

e Fumar.
e Escupir.
e Masticar o comer dentro de los laboratorios.

e Estornudar o toser sobre alimentos no protegidos.
Dentro de los laboratorios los estudiantes, profesores y laboratorista deberan cumplir con:

¢ Si se emplean guantes deberdn estar en buen estado, ser de un material impermeable y cambiarse

diariamente, lavar y desinfectar antes de ser usados nuevamente.
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¢ Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes.

e No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro si representa una

amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

e Las ufas de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes.

e Tener el pelo, bigote y barba bien recortados.

¢ No deberd utilizar maquillaje, uias o pestafias postizas.

2.1.1.4 Visitantes

e Controlar el ingreso de personas ajenas a las practicas.

e Toda persona ajena a las practicas debe llevar mandil, cofia, mascarilla y cumplir con las demas
disposiciones de la higiene del personal antes descritas.

* Ver Anexo 5: Registro # 1: Cumplimiento de BPM. CODIGO:RBPM1-LA

2.2 EDIFICIOS E INSTALACIONES

2.2.1 Planta y alrededores

Los alrededores de los laboratorios de alimentos se mantendran en buenas condiciones. Entre las

actividades se incluye pero no se limitan a:

e Remover desechos sélidos y desperdicios.

e Eliminar la hierba y todo lo que pueda constituir una atraccion o refugio para los insectos y

roedores.

e Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios.
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 Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e *’infestacion.

e Operacion en forma adecuada de los sistemas para el **tratamiento de desechos.
2.2.1.1 Ubicacion

, 39 . . . .
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.
2.2.2 Operaciones de higiene

e Debe existir un programa escrito que regule la ““limpieza y *'desinfeccion de instalaciones,

equipos y utensilios, el cual debera especificar lo siguiente:

- Distribucion de limpieza por laboratorio

- Responsable de tareas especificas

- ®Meétodo y *frecuencia de limpieza.

- “Medidas de vigilancia.

*Ver Anexo 6: POES # 2 CODIGO: POES2LA

*Ver Anexo 5: Registro # 1: Cumplimiento de BPM. CODIGO: RBPM1-LA

¢ Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con un registro certificado
y almacenarse fuera de las areas de procesamiento, debidamente identificados y utilizarse de

acuerdo con las instrucciones del fabricante.

e Las superficies, los equipos y utensilios deberan limpiarse y desinfectarse cada vez que sean

utilizados.

e Cada Laboratorio debera asegurar su limpieza y desinfeccion.

J , . 4 . . 4
* No utilizar en 4rea de proceso y almacenamiento *sustancias odorizantes o *°desodorantes.
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e Se debe tener cuidado durante la limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que puedan

contaminar los productos.

2.2.3 Control de plagas

e La persona responsable de los Laboratorios recomendard a las autoridades de la Universidad

contratar a una empresa particular para controlar todo tipo de plagas, que incluya como minimo:

- “Identificacion de plagas,

- Mapeo de Estaciones, *Ver Anexo 7: Planos de Laboratorios

- Productos 0 Métodos y **Procedimientos utilizados,

- Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

e Se debe exigir *“’certificacion de los productos quimicos utilizados dentro y fuera del

establecimiento y almacenarlos lejos del 4rea de procesamiento debidamente identificados.

. 50 . . . .
e Los laboratorios deben contar con ~“barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas como telas

mosquiteras, malla, etc.

e Deberan 'inspeccionarse periddicamente los laboratorios para disminuir los riesgos de

contaminacion por plagas.

e La Laboratorista designara al conserje de los laboratorios realizar una inspeccion de las trampas y
sebos cada dia durante las horas de limpieza.

*Ver Anexo 6: POES # 8 CODIGO: POESSLA

*Ver Anexo 5: Registro # 1: Cumplimiento de BPM. CODIGO: RBPM1-LA

e En caso de que alguna plaga invada a los laboratorios deberan adoptarse las medidas de

52 Sy T Ce ,
erradicacion los cuales se aplicardn bajo la supervision directa de personal capacitado.

2.2.4 Instalaciones sanitarias y sus controles

Cada Laboratorio estard equipado con “facilidades sanitarias que incluyan:
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2.2.4.1. Abastecimiento de agua
e Deberd disponerse de un “‘abastecimiento suficiente de agua potable para procesos de
produccion, a fin de asegurar la **inocuidad de los alimentos, con instalaciones apropiadas para su

almacenamiento.

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.

e El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse y utilizarse de modo

que esté protegido contra la contaminacion.

2.2.4.2. Tuberia

La tuberia sera de un tamafio y disefio adecuado e instalada y mantenida para que:

e Lleve a través de los Laboratorios la cantidad de agua suficiente para todas las areas que se

requieren.

e Evite que las *’aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de contaminacion para los

alimentos, agua, equipos, utensilios o crear una condicion insalubre.

e Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas.

e Prevenir que no exista un “‘reflujo o conexion cruzada entre el sistema de tuberia que descarga

los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos.

2.2.4.3. Instalaciones Sanitarias

e Los laboratorios no pueden contar con un area de vestidores, por lo cual se habilitara dentro de

los mismos casilleros para que los estudiantes coloquen sus pertenencias durante las practicas.
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2.2.4.4. Instalaciones para lavarse las manos

En el 4rea de proceso deben existir instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

¢ Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos higiénicamente

y abastecidos de agua potable.

e El jabon o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su correspondiente

dispensador.

e Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al estudiante como lavarse

las manos.

2.2.5 Planos

e Se debe contar con los planos o croquis de los laboratorios que permitan ubicar las areas
relacionadas con los flujos de los procesos productivos.

*Ver Anexo 7: Planos de Laboratorios

2.2.5.3 Distribucion

e En los Laboratorios de alimentos debe existir una correcta distribucion de equipos de tal manera
que se cumplan los flujos de procesos productivos y se realicen facilmente las operaciones de

limpieza.

e Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y sin

obstaculos, de manera que se permita realizar la limpieza en forma adecuada.

2.2.6 Pisos

e Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no tengan
Sefectos toxicos; ademas deberan estar construidos de manera que faciliten su limpieza y

desinfeccion.

%60 yer Glosario Pag.67



Calle Clavijo — Rosales Campos 35

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

¢ Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar su limpieza y evitar

la acumulacion de materiales que favorezcan la contaminacion.

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

*Ver Anexo 8: Fotos de Laboratorios

2.2.7 Paredes

e Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables, no absorbentes, lisos,

faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro con un material lavable y sin grietas.

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

2.2.8 Ventanas

e Las ventanas deben ser faciles de limpiar y se debe evitar la acumulacion de polvo o cualquier

suciedad.

e Deben impedir la entrada de agua y plagas; provistas de malla contra insectos que sea facil de

desmontar y limpiar.

e Las ventanas deben ser de material no astillable; si tienen vidrio, debe colocarse una pelicula

protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura.

2.2.9 Techos

e Los techos, falsos techos y demads instalaciones suspendidas deberan tener acabados de forma lisa
de manera que reduzcan la acumulacioén de suciedad, la condensacion, y la formacion de mohos y

costras que puedan contaminar los alimentos, y ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.
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2.2.10 Iuminacion
¢ El establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, y cuando se necesite luz
artificial, esta sera lo mas semejante a la natural para que garantice la realizacion de las tareas; o

con una mezcla de ambas que garantice una intensidad minima de:

540 ®'lux (50 focos/pie?) en todos los puntos de inspeccion.

220 lux (20 focos/piez) en locales de elaboracion.

110 lux (10 focos/pie?) en otras areas del establecimiento.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial deben protegerse contra roturas.

e La iluminacién no deber3 alterar los colores.

¢ Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deberan estar recubiertas por tubos o cafios

aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos.

2.2.11 Ventilacion

e Debe existir una ventilacion natural o mecanica, directa o indirecta adecuada para: evitar el calor
excesivo, permitir la circulacién de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores, entrada de
polvo y facilitar la remocion del calor donde sea requerido y eliminar el aire contaminado de las

diferentes areas.

e Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que la direccion de la

corriente de aire no debera ir nunca de una zona contaminada a una zona limpia.

e Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el aire

debe ser filtrado y mantener una presion positiva en las areas de produccion.
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2.2.12 Puertas

e Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de limpiar y
desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco con mecanismos de cierre

automatico como brazos mecanicos y en buen estado.

e Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso, deben contar con proteccion para

evitar el ingreso de plagas.

2.2.13 Desagiies

e Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagiie y eliminacion de desechos; ademas,

deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores hacia la planta.

e Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar diseniados de forma tal que se
permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener trampas de grasa y solidos, con facil acceso
para la limpieza.

2.3 EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.3.1 Equipos y Utensilios

e Los equipos y utensilios deben ser disefiados y construidos acorde a las operaciones a realizar y

al tipo de alimento a producir de tal forma que se evite la contaminacion del alimento.

e El equipo comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado,

acondicionamiento, almacenamiento, control.

e El equipo debe disefiarse de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso para su

inspeccidn, mantenimiento y limpieza.

. ., . .62 .
e Los materiales de construccion de los equipos deben ser no absorbentes ni ~“corrosivos,

resistentes a las operaciones repetidas de limpieza y desinfeccion.
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e No debe transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni reaccionen con

los ingredientes o materiales que intervienen en el proceso productivo.

eDeberd existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el correcto

funcionamiento del equipo.

e Debe evitar el uso de madera y otros materiales de dificil limpieza y desinfeccion.

e Los lubricantes utilizados para los equipos deben ser de “grado alimenticio.

e Las superficies de los equipos no deben estar recubiertas por material desprendible como pintura

ya que representa un riesgo para la inocuidad del alimento.

e La instalacion de los equipos debe ser en forma tal que permita el flujo adecuado de materiales y

personal a fin de evitar contaminacion cruzada, confusiones y accidentes en los laboratorios.

2.3.2 Monitoreo de los equipos:

e La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones del fabricante.

e Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada y demas

implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento.

e Se contara con un sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto los equipos y
maquinarias como los instrumentos de control proporcionen lecturas confiables.

* Ver Anexo 9: Instructivos de Funcionamiento de Equipos

2.4 PRODUCCION Y PROCESOS DE CONTROL

2.4.1 Materias Primas e Insumos
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e No se aceptan materias prima e insumos que se encuentren en mal estado o sean portadoras de

contaminacion.

e Realizar el control e inspeccion de materias primas e insumos para verificar el nivel de calidad.

e Hacer la recepcion de materias primas en condiciones adecuadas de tal manera que esta no

contribuya a su contaminacion o alteracion.

e Almacenar las materias primas e insumos en buenas condiciones con el fin de evitar

contaminacion y deterioro de las mismas.

e Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias primas e insumos deben ser
de materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan substancias que causen alteraciones o

contaminaciones.

e Las materias primas e insumos conservados por congelacion que requieran ser descongeladas
previo al uso, se deben descongelar  bajo condiciones controladas adecuadas -tiempo,

temperatura, otros- para evitar desarrollo de microorganismos.

¢ Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran los limites
establecidos en base a los limites establecidos en el Codex Alimentario, o0 normativa
internacional equivalente o normativa nacional.

*Ver Anexo 14: Registro # 5: Reepcion de Materia Prima CODIGO: RMP5-LA

2.4.3 Procesos y controles
e Las producciones realizadas en las practicas deben cumplir con normas, especificaciones y
procedimientos previstos por los profesores de tal manera que se apliquen correctamente y se eviten

errores o contaminacion del producto final.

e La elaboracion de los productos debe hacerse en lugares adecuados con areas y equipos limpios,

con personal competente y seglin las especificaciones dadas por el profesor.

e Deberan existir las siguientes condiciones ambientales:
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- La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en los laboratorios.

- Utilizar sustancias adecuadas para la limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y
utensilios.

- Validar periédicamente los procesos de limpieza y desinfeccion.

- Las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes redondeados, de material impermeable e

inoxidable y de facil limpieza.

e Antes de empezar las practicas se debe verificar que:

- Se haya realizado convenientemente la limpieza del laboratorio segun el  procedimiento
establecido por el POES # 2.
- Todos los documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles.

- Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento.

e El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento donde se precisen
todos los pasos a seguir de manera secuencial, indicando ademas controles a efectuarse durante las

operaciones y los limites establecidos en cada caso.

e Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operacion necesarias para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos, verificando factores como: tiempo, temperatura, pH,

presion, etc.

e Controlar las condiciones de fabricacion tales como congelacion, deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y refrigeracion para asegurar que no se de la descomposiciéon o

contaminacion del alimento.

. 64 . . .
e Deben registrarse las “‘acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecte

cualquier anormalidad durante el proceso de fabricacion.

¢ El llenado o envasado de un producto debe efectuarse rapidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad.

* Ver Anexo 10: Instructivos de Productos

Ver Glosario Pag.67



Calle Clavijo — Rosales Campos 41

2.5 DOCUMENTACION

2.5.1 Documentacion y registro

Los registros son documentos en los que se escriben datos y/o resultados de las actividades

referentes a la calidad.

e Se debera 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.

e Los registros son llevados por personas designadas y entrenadas para registrar controles; ademas

de ser revisados y firmados por los responsables del area.

e Las acciones correctivas y controles deben registrarse en el momento en que se llevan a cabo.

e Realizar los registros de inspeccion de los BPM, y mantenerlos por un tiempo minimo de 6

meseEs.

¢ Un registro se puede escribir o se puede almacenar en cualquier medio de soporte de datos.

2.5.2 Acciones Correctivas

Las Acciones Correctivas seran determinadas cuando ocurra alguna desviacion:
e Son pre-determinadas:

- De antemano se establece que si ocurre una desviacion, entonces se tomara tal accion.
e Todas las acciones correctivas deben ser documentadas

e Hay que corregir y eliminar la causa para el no-cumplimiento

Las acciones correctivas estan para:

e Corregir y eliminar la causa de la desviacion y restaurar el control del proceso.

Fuente: ROSALES M. Maria Fernanda. Disefio de un Sistema de Aseguramiento de Calidad Sanitaria (HACCP) en la Linea de
Produccion de Enlatados de Gandul Verde en Salmuera. Guayaquil. Ecuador.2002. Pag 54.

*Ver Anexo 13: REGISTRO # 2 Control de No Conformidades vy Acciones Correctivas
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CONCLUSIONES

El presente manual se debe dar a conocer a todos los estudiantes, profesores y laboratoristas de tal
manera que se apliquen las normas en ¢l establecidas con el fin de obtener productos seguros e

inocuos contribuyendo a la salud de quienes lo vayan a consumir.
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CAPITULO 111

MANUAL DE PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE SANITIZACION

INTRODUCCION

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una condicidon 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 de Operacion Estandar de Sanidad -POES-, que se conocen
también como Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento y, en lengua inglesa,

como Sanitation Standard Operating Procedures -SSOPs-.
PROCEDIMIENTO OPERACIONAL ESTANDAR DE SANITIZACION

Este tipo de procedimientos fue implementado en todas las plantas bajo inspeccion federal en los
Estados Unidos, en el mes de enero de 1997. Los POES describen las tareas de saneamiento, que se

aplican antes -preoperacional- y durante los procesos de elaboracion -operacional-.

Los POES definen claramente los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los requisitos
de limpieza y desinfeccion. Precisa el como hacerlo, con qué, cuando y quién. Para cumplir sus
propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier distorsion o

mala interpretacion.
Los POES se clasifican en 8 puntos importantes:

3.1 SEGURIDAD DEL AGUA

1. Como materia prima:

a. So6lo se podra utilizar **agua potabilizada, libre de microorganismos ademas de fisica y

quimicamente aceptable de acuerdo a normas nacionales o internacionales.
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2. Para los equipos:

a. El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos y objetos que entran en
contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a normas nacionales

o internacionales.

as Laboratoristas se encargaran de ~'supervisar y monitorear la calidad del agua que provee la re
Las Laboratorist de torear la calidad del la red
publica -una vez al mes- y de la cisterna -cada 3 meses-.

*Ver Anexo 6: POES # 1CODIGO: POES1LA

3.2 SUPERFICIES QUE ENTRAN EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS E
INFRAESTRUCTURA FiSICA DE LA PLANTA

El POES # 2 describira el proceso para llevar a cabo la ®*higienizacion de las superficies que entran
en contacto con los alimentos como equipos, utensilios, etc., ademds también se incluye los
procedimientos para la limpieza de la infraestructura fisica de los Laboratorios como ventanas,

pisos, techos, desagiies, paredes, etc.

La persona encargada de hacer este proceso serdn los alumnos que después de cada practica
realizaran la limpieza, al igual que el conserje que se encarga de mantener en correctas condiciones

de higiene los Laboratorios.

Esta accion sera supervisada por la laboratorista y por el supervisor designado para cada practica.

*Ver Anexo 6: POES # 2 CODIGO: POES2LA

3.3 PREVENCION DE LA CONTAMINACION CRUZADA

Es importante prevenir la contaminacién de materias primas con productos ajenos al proceso como
basura, polvo, agentes de limpieza, etc., que pueden convertirse en “riesgos fisicos, ’quimicos o

biologicos que pueden poner en riesgo la salud de los consumidores.
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Los profesores y alumnos se encargaran de verificar que los productos se encuentren bien
identificados y almacenados en recipientes apropiados, con el fin de prevenir cualquier tipo de
contaminacion. La laboratorista controlara el cumplimiento de lo antes indicado.

*Ver Anexo 6: POES # 3 CODIGO: POES3LA

3.4 PROTECCION CONTRA LOS ADULTERANTES

Con este POES se preservara y mantendra alejada cualquier “sustancia adulterante ya sean
plaguicidas, material de limpieza, etc., de las materias primas e insumos que se utilizan para el

proceso productivo.

La persona encargada de los Laboratorios sera la responsable de vigilar la bodega de insumos, y de
sustancias quimicas de limpieza asi como el desarrollo correcto de este POES.

*Ver Anexo 6: POES # 4 CODIGO: POES4LA

3.5 HIGIENE DEL PERSONAL

Mediante este procedimiento se explicard la forma adecuada de como realizar la higiene del

personal ya sea un correcto lavado de manos, uso apropiado de mandiles, guantes, cofias, etc.

Los responsables del cumplimiento del instructivo son: Laboratorista, profesores y supervisor

encargado.

Este POES es destinado para todo el personal involucrado en los Laboratorios especialmente para
los estudiantes.

*Ver Anexo 6: POES # 5 CODIGO: POES5LA

3.6 MANEJO DE PRODUCTOS TOXICOS

A través de este POES se controlard y almacenard adecuadamente los productos quimicos

aislandolos de materia prima e insumos de proceso.

La encargada de dar cumplimiento a este instructivo y de inspeccionar a estos productos toxicos es

la laboratorista de Alimentos.
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*Ver Anexo 6: POES # 6 CODIGO: POES6LA

3.7 SALUD DE LOS ESTUDIANTES

El objetivo es "*prevenir o “aislar al personal que se encuentre enfermo o posea heridas, infecciones
o lesiones no cicatrizadas y por lo tanto sea un foco de contaminacion durante el procesamiento de

los alimentos.

En caso de ser necesario se debe enviar al estudiante enfermo al departamento médico de la

Universidad.

El encargado de identificar a estas personas son el profesor y el supervisor encargado.

*Ver Anexo 6: POES # 7 CODIGO: POES7LA

3.8 EXCLUSION DE PLAGAS

A través de este medio se previene, controla y elimina el desarrollo de plagas como roedores,

insectos, etc.

Este control lo realizara una empresa certificada que se encargaré de la erradicacion de todo tipo de

plagas.

Se realizard un monitoreo periddico de todas las areas dentro y fuera de la Facultad.

*Ver Anexo 6: POES # 8 CODIGO: POESSLA

3.9 REGISTROS

Realizar los registros de inspeccion de los POES, y mantenerlos por un tiempo minimo de 6 meses.

Se puede mantener la informacion de los registros en formato digital.

*Ver Anexo 15: Registro # 3: Cumplimiento de POES. CODIGO: RP3-LA
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CONCLUSIONES

Los POES aseguran la limpieza efectiva de los cinco puntos en los que se basan las Buenas
Practicas de Manufactura siendo indispensable su conocimiento y aplicacion en los Laboratorios de

Alimentos para asegurar los diferentes procesos que se llevan a cabo dentro de los mismos.
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CAPITULO IV

SEGURIDAD INDUSTRIAL

INTRODUCCION.

Con el proposito de precautelar la salud e integridad del personal involucrado en los Laboratorios
de Alimentos en este capitulo se expide el “Reglamento de Seguridad y Salud”, con el fin de que
tanto estudiantes como profesores y laboratoristas adopten las medidas mas aconsejadas para su

bienestar.

El interés de los Laboratorios de Alimentos de la Universidad del Azuay es poner en manos de los
estudiantes, profesores y laboratoristas las reglas bésicas para la prevencion de accidentes y
enfermedades profesionales e impulsarles a que las estudien y se familiaricen con ellas, hasta tal

punto de cumplirlas y hacerlas cumplir.

4.1 REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD EN LOS LABORATORIOS DE
ALIMENTOS DE LA UNIVERSIDAD DEL AZUAY

4.1.1 Objetivos y Aplicacion del Reglamento de Seguridad y Salud
e El objetivo fundamental es "*precautelar la integridad fisica de estudiantes y profesores; mediante
la prevencion de incidentes y accidentes durante las practicas, ‘enfermedades profesionales o

relacionadas con el medio ambiente, por lo tanto se propone los siguientes objetivos:

a. Establecer claramente las obligaciones y prohibiciones que tanto estudiantes como profesores de

la Escuela de Ingenieria en Alimentos, deben conocer y cumplir con miras a preservar la salud.

b. Sefialar las ""condiciones inseguras de maquinas, equipos, materia prima, edificios o los del
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medio ambiente laboral que atenten contra la integridad fisica individual o colectiva de los

estudiantes.

c. Determinar los procedimientos o actos inseguros para evitar que los estudiantes en sus

actividades los cometan.

d. Las normas que se establecen en este reglamento rigen para todo el personal involucrado en los

Laboratorios de Alimentos.

4.1.2 Reglas Generales

e Las disposiciones que contienen este reglamento son de acatamiento general para todos los

estudiantes y personal de los Laboratorios de Alimentos y por lo tanto estan obligados a:

a. Instruirse y estudiar estas normas; especialmente aquellas que son aplicables a sus labores

especificas.

En ningtn caso se aceptara el desconocimiento de ellas como excusa para no cumplirlas.

b. Seran obligatorias todas las disposiciones preventivas de accidentes que se dicten en la Escuela

de Ingenieria en Alimentos.

c. Cada Profesor, Estudiante Supervisor encargado y Laboratorista es responsable de la aplicacion

del Reglamento de Seguridad y Salud.

d. Mantener el buen orden y limpieza en todos los lugares de trabajo son de gran importancia, pues

influyen en lo siguiente:

- Seguridad e Higiene en la ejecucion durante las practicas.
- Eficienciay,

- Buena calidad del producto.

e. Todos los estudiantes se preocuparan en realizar sus tareas en forma correcta. Si tiene dudas al

respecto, pida instrucciones.
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f. Prohibido subirse a mesas de trabajo, sillas, mesones, etc., porque es una accion peligrosa.

g. Juegos de manos, bromas y travesuras de cualquier orden conducen a producir accidentes; no se

permite mientras esta en practica.

. 78 . . . .. . .
h. Si observa "anormalidades en el funcionamiento de las maquinas, equipos, herramientas,

materia prima, etc., informe rapidamente al Supervisor o Profesor de tecnologia.

1. Clasificar todos los desperdicios y desechos en los basureros. Colocar todos los restos de aceites,
trapos, etc., en depositos cerrados. Vigile que se evacuen oportunamente y al terminar la practica,

retirar todos los materiales, herramientas y desechos, dejando limpio el lugar.

j. Si esta realizando un trabajo que requiere fuego, en cualquier lugar de los Laboratorios, tenga
siempre a mano un extintor adecuado de incendio e informe inmediatamente al teléfono 102 en

caso de producirse llama o incendio.

k. Queda TERMINANTEMENTE PROHIBIDO FUMAR dentro de las instalaciones de los

Laboratorios.
4.1.3 De la Maquinaria y Equipo

e Cuando los estudiantes deban manejar los equipos y maquinarias, se debe dar cumplimiento a las

reglas de seguridad que se sefialan:

De la maquinaria.- Son aparatos que sirven para trasmitir y modificar fuerzas, para cuya
modificaciéon o transmision existen organos moviles, los cuales pueden estar animados de gran
velocidad, lo que puede ser causa de posibles accidentes y lesiones.

Se recomienda se observen los siguientes procedimientos:

a. Las maquinas, solo seran manejadas u operadas por personas debidamente autorizado y

entrenado.

b. Las maquinas deben detenerse o apagarse antes de limpiarlas. No tratar de hacer una reparacion

mientras la maquina esta en funcionamiento.
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c. No frenar con la mano las piezas en movimiento, ni trabajar con ropas sueltas o desabotonadas,

con cabellos largos sin recogerlos o protegerlos.

d. Antes de poner en marcha una maquina, verificar:

- Que el equipo esté en condiciones de operacion.

- Que la operacion no pueda lesionar a nadie.

- Que las cubiertas de proteccion estén en su sitio

Herramientas de Mano.- El uso inadecuado de herramientas para los fines que estan disefiados son
causa de gran niimero de accidentes y lesiones dolorosas y que ademas causan pérdidas de tiempo
por lo tanto se recomienda se sigan estas reglas:

a. Utilizar la herramienta adecuada para cada trabajo u operacion.

b. Usar s6lo herramientas que estén en buenas condiciones. Si éstas se encuentran deficientes o

deterioradas, informe al Laboratorista.

c. Reemplazar los mangos de las herramientas que estén rotos, astillados, dsperos o sueltos.

d. Asegurese que la boca de las distintas llaves de uso corriente estén en buenas condiciones y que

ajusten herméticamente sobre el tornillo, perno o cafieria, antes de que se haga fuerza sobre la llave.

e. Mantenga los cuchillos y herramientas cortantes afilados y parejos. No usarlos con puntas rotas,

redondeadas o torcidas.

f. No lance nunca las herramientas. Péaselas al compafiero de mano a mano.

4.1.4 De la prevencion y control de incendios:

¢ En los Laboratorios se tomardn las medidas pertinentes para evitar incendios y explosiones. Los

estudiantes estdn en la obligacion de tomar en cuenta siempre las siguientes reglas y

recomendaciones:
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a. Todas las instalaciones, areas o sitios de trabajo especificos, estaran provistos de extintores de

incendio.

b. Los extintores deben estar colocados en lugares visibles y de facil acceso.

c. Cada vez que se use un extintor, la persona encargada de los Laboratorios realizara las gestiones

para su recarga o reemplazo y verificara las fechas para mantenerlos vigentes.

d. Todos los estudiantes deben conocer el manejo de los extintores.

e. En caso de incendio, el primer estudiante que lo descubra dard inmediatamente la alarma.

f. Todos los estudiantes son responsables de apagar cualquier tipo de fuego ocasionado por las

practicas al momento de su inicio.

i. Estd prohibido realizar instalaciones eléctricas temporales o improvisadas pues es un riesgo

predominante de incendio.

4.1.5 De los Levantamientos de Pesos o Cargas.

* Los métodos de levantamiento incorrectos causan lesiones las que muchas veces provocan hernias
o lesiones de la espalda. Para evitar esto y otras consecuencias se recomienda poner en practica las

siguientes normas:

a. Asegurese de estar bien parado y luego levante con movimiento suave y parejo, no mueva el

objeto en forma brusca.

b. Agarre firmemente el objeto que va a levantar. Se recomienda limpiar las manos de sustancias

grasosas antes de levantar.

c. Cuando levante un objeto pesado, mueva ¢€ste hacia su cuerpo hasta que esté en posicion de

levantar derecho. No se levante nunca estando en una posicion torcida formando un angulo de 90°.

d. Cuando haga un levantamiento desde el suelo mantenga sus brazos y espalda tan derechos como

le sea posible, doble sus rodillas y luego levante con los musculos de las piernas.
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e. Cuando debido al peso excesivo o a la forma del objeto a levantar no sea seguro que lo haga una

sola persona, solicite o pida ayuda.

f. Cuando le sea necesario levantar desde un sitio elevado -un banco, mesa, etc.- coloque el objeto
tan cerca de su cuerpo como le sea posible, abrazase a ¢l, mantenga su espalda derecha y levante
con sus piernas.

4.1.6 Del Equipo de Proteccion Personal y Ropa De Trabajo.

e La forma apropiada de protegerse contra cierta clase de lesiones es usando el equipo de

proteccion personal adecuado. Las siguientes reglas deberdn poner en practica diariamente.

a. Use siempre su protector de cabello -cofias-.

b. Cuando trabaje en lugares en donde haya polvos, vapores o gases, utilice los respiradores o

mascarillas.

c. Nunca use ropas sueltas o rotas. Mantenga siempre sus prendas de vestir bien abotonadas. No

coloque objetos -celulares, esferos, monedas, etc.- en los bolsillos.

d. Use guantes apropiados para el manejo de materiales dsperos, cortantes o corrosivos.

e. En lugares en donde el ruido es excesivo -mas de 85 "decibeles- use un protector de oidos.

f. Si el equipo de proteccion personal se encuentra deteriorado, descompuesto o destruido y por lo

tanto anulan su capacidad protectora, reemplacelos inmediatamente.

Varias funciones y procesos durante las tareas presentan riesgos que determinan la utilizacion de

ropa apropiada la misma que debe reunir dos condiciones importantes:

a. Que la prenda brinde la proteccion debida contra el riesgo involucrado, y;

7 Ver Glosario Pag.67
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b. Que no entorpezca los movimientos del estudiante.

e Siempre las practicas implican determinados riegos o que sean marcadamente sucios que exigen

el uso de ropa de trabajo y calzado de seguridad.

¢ Se recomienda el cumplimiento de las siguientes reglas:

a. La eleccion de la ropa y calzado de acuerdo a las caracteristicas de las diferentes actividades a

realizarse.

b. La ropa y calzado de trabajo debera reunir caracteristicas como: ajustar bien, no tener partes
sueltas, tener dispositivos de cierre o abrochado suficientemente seguros, ser de tejido, material y

confeccion adecuados a las condiciones del trabajo.

c. Siempre que las circunstancias lo permitan las mangas seran cortas y cuando sean largas se

ajustaran bien en los pufios.

d. Se eliminaran o reduciran en todo lo posible los elementos adicionales como bolsillos, botones,
cordones o similares, para evitar suciedad y el peligro de enganche, asi como el uso de corbatas,
bufandas, cinturones, tirantes, pulseras, cadenas, collares, anillos, etc. que signifiquen peligro de

accidentes.

e. Para los estudiantes que laboran en condiciones humedas deberan llevar botas de caucho o

zapatos de planta de caucho.

4.1.7 Del Orden y Limpieza.

e La falta de orden y limpieza es un problema que lleva a la falta de eficiencia durante las practicas
y a que produzcan accidentes. Cualquier desorden es un peligro. Se recomienda poner en practica

las siguientes reglas:

a. Mantenga los pisos, pasillos y lugares de trabajo limpios; los utensilios y materiales en buen

estado y colocados en forma segura de manera que los estudiantes que pasen no se lesionen.
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b. Los recipientes destinados para la basura no deben llenarse en exceso.

c. No debe permitirse la acumulacion de los desperdicios de las maquinas sobre el piso. Limpielas

frecuentemente.

d. Cuando se derrame aceite, grasa, sustancias similares o simplemente agua sobre el piso, limpielos

o séquelos inmediatamente.

e. Cuando limpie vidrios de las botellas rotas use una escoba y recogedor; no las recoja nunca con

las manos sin protegerse.

f. Mantenga las salidas o puertas despejadas en todo momento.

g. Es obligacion de todos los estudiantes mantener el sitio de trabajo limpio, ordenado y libre de

desperdicios, tanto durante las jornadas de practica como después del mismo.

Cada estudiante serd responsable por el buen orden y limpieza de los laboratorios.

4.1.8 Del Manejo de Sustancias Corrosivas, Irritantes y Toxicas.

e Las personas que tienen que utilizar o manejar sustancias peligrosas que impliquen riegos

especiales, seran instruidos tedrica y practicamente en los siguientes procedimientos:

a. Del conocimiento de los riesgos que el trabajo presenta para su salud.

b. De los métodos y técnicas de operacion que ofrezcan mejores condiciones de seguridad.

c. De la necesidad de cumplir las prescripciones médicas y técnicas determinadas para un trabajo

seguro.

e Donde exista riesgo derivado de sustancias irritantes, toxicas o corrosivas esta prohibida la

introduccion, preparacion o consumo de alimentos y bebidas.
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e Tener presente que el grado de riesgo de los productos quimicos se expresa en los siguientes
términos relativos: *;PELIGRO; es el término mas enérgico y se utiliza para los productos que
presentan los peligros mas graves. *' JATENCION; se reserva para los compuestos que resultan
menos peligrosos. **{PRECAUCION; es término intermedio entre los de ATENCION vy
PELIGRO.

e Un punto clave para una actuaciéon preventiva ante las sustancias quimicas radica en que las
personas que manegjan estos productos tengan la informacidon precisa que les permita conocer su
peligrosidad y las precauciones a seguir en su manejo y las formas que facilitan dicha informacién
son: el correcto etiquetado de los envases contenedores de las sustancias peligrosas y las fichas u

hojas de seguridad, a las cuales los estudiante tendran la suficiente facilidad y acceso.

¢ La etiqueta de una sustancia peligrosa debe contener la siguiente informacion:
- Nombre de la sustancia y su concentracion.

- Nombre de quien fabrique, comercialice e importe la sustancia y direccion.
- Pictograma normalizado de indicacion de peligro (rombo de seguridad).

- Fecha de caducidad

4.1.9 Servicios de Primeros Auxilios.

e Para atenciones de emergencias de los estudiantes, se dispondrd de un botiquin para la
prestacion de primeros auxilios a los estudiantes durante las jornadas de practica. La universidad
garantizara el buen funcionamiento de este servicio.

e En los casos necesarios y cuando se trate de enfermedades o accidentes que algun estudiante
necesite atencion médica de emergencia, éste sera trasladado al dispensario médico de la
universidad o al centro de salud mas cercano y para ello se utilizara los servicios de una ambulancia
de los organismos de servicios.

4.1.10 Prohibiciones de la Escuela de Ing. en Alimentos.

¢ Queda terminantemente prohibido:
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a. Obligar a sus estudiantes a laborar en ambientes insalubres por efecto de gases o sustancias
toxicas, salvo que previamente se adopten las medidas preventivas necesarias para la defensa de la

salud.

b. Permitir a los estudiantes que realicen sus labores en estado de embriaguez o bajo la accion de

cualquier toxico.

c. Facultar al estudiante el desempefio de sus labores sin el uso de la ropa y equipo de proteccion

personal.

d. Dejar de cumplir las disposiciones que sobre prevenciéon de riesgos emanen de la Ley,

reglamentos y demas disposiciones que sobre seguridad e higiene del trabajo estan vigentes.

e. Permitir que el estudiante realice una labor riesgosa para lo cual no fue entrenado previamente.

4.1.11 Obligaciones y Prohibiciones del Personal Involucrado en los Laboratorios:

e Los estudiantes deben hacer cuanto est¢ a su alcance para prevenir y evitar accidentes y

enfermedades.

e Todo estudiante estd en la obligacion de mantener en buen estado de funcionamiento y uso las

maquinas, herramientas, materiales y demds implementos que utiliza para efectuar su tarea.

e Todas las personas involucradas en los laboratorios, estan obligadas a utilizar en las tareas que

desempeiia, tanto el equipo de proteccion personal cuanto la ropa y calzado adecuados.

e Esté prohibido a las personas involucradas en los laboratorios:

a. Efectuar trabajos sin el debido entrenamiento para la labor que van a realizar.

b. Ingresar a los laboratorios en estado de embriaguez o habiendo ingerido cualquier toxico.

c. Fumar o prender fuego en sitios sefialados como peligrosos para no causar incendios, explosiones

o dafios a las instalaciones de la universidad.
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d. Distraer la atencidon en sus labores con juegos, rifias, discusiones, etc., que pueden ocasionar

accidentes.

e. Alterar, cambiar, reparar, instalaciones, sistemas eléctricos, etc., sin conocimientos técnicos o sin

previa autorizacidn superior.

f. Modificar o dejar inoperantes mecanismos de proteccion en maquinarias o instalaciones.

g. Ingerir alimentos durante los horarios de practica o en los lugares donde existan riesgos de

intoxicacion.

*Ver Anexo 12: Registro # 4 Informe del Accidente

4.2 SENALIZACION DE SEGURIDAD

4.2.1 Definicion

“Es aquella que referida a un objeto, actividad o situacion determinados, proporciona una
indicacion o una obligacion relativa a la seguridad o a la salud mediante los siguientes elementos

segun proceda:

e Una senal

e Un panel

e Un color

e Una senal luminosa o acustica
e Una comunicacion verbal

e Una seiial gestual

La sefializacion es una técnica de seguridad que no elimina el riesgo por si misma, ya que su puesta
en practica no dispensa, en ningin caso la adopcion de las medidas de prevencion que

corresponda.”

Fuente: DE LA SOTA V. Sergio y LOPEZ R. Maria José. Prevencion de Riesgos Laborales. Espaiia. Editorial

Thomson Paraninfo. 2003. Primera Edicion; pag. 45.
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4.2.2 Requisitos

Las senales deben cumplir lo siguiente:

e Ser capaces de atraer la atencion y dar a conocer el riesgo.

e Dar a conocer la informacion con suficiente anticipacion.

e Mensajes sencillos, claros y con una sola interpretacion.

e Ser el tipo de sefial mas adecuada al medio ambiente de trabajo.

e Ser de material resistente a golpes y otras agresiones.

e Facilitar al personal la localizacion e identificacion de determinados medios de proteccion,

evacuacion, emergencia o primeros auxilios.

4.2.3 Tipos de Sefiales

Las senales principalmente se pueden clasificar en:

e Opticas
Tipo de seiial Forma Color
Advertencia Triangular Pictograma negro sobre fondo amarillo y bordes negros
Prohibicion Redonda Pictograma negro sobre fondo blanco y bordes y banda
transversal rojas
Obligacion Redonda Pictograma blanco sobre fondo azul
Equipos de lucha | Rectangular o | Pictograma blanco sobre fondo rojo
contra incendios cuadrado
Salvamiento o socorro | Rectangular o | Pictograma blanco sobre fondo verde
cuadrado
Balizamiento Rectangular Franjas alternas amarillas y negras

Cuadro 2. Clasificacion de las Sefiales Opticas

Fuente: DE LA SOTA V. Sergio y LOPEZ R. Maria José. Prevencién de Riesgos Laborales. Espaiia. Editorial Thomson Paraninfo.
2003. Primera Edicion; pag. 45

e Acusticas

Este tipo de sefiales se emplean normalmente en situaciones de emergencia. Para que este tipo de

sefales sean utiles es preciso que:

- Las personas las conozcan previamente
- El nivel del ruido supere al ambiental

- Los mensajes serdn cortos, simples y de clara interpretacion
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Fuente: DE LA SOTA V. Sergio y LOPEZ R. Maria José. Prevencién de Riesgos Laborales. Espafia. Editorial Thomson Paraninfo.
2003. Primera Edicion; pag. 44 y 45

CONCLUSIONES

El manual de Seguridad Industrial servird como guia para considerar los riesgos y peligros que se
presentan durante las practicas estudiantiles por lo que es importante y necesario informar sobre la

existencia de este documento con el fin de prevenir accidentes y enfermedades profesionales.
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CAPITULO V

COSTOS DE INVERSION PARA LOS CAMBIOS EN LA INFRAESTRUCTURA

INTRODUCCION

Luego de haber realizado el Diagnostico de la Situacion actual de los Laboratorios y dados los
requerimientos con los que se debe cumplir para implementar correctamente el sistema de calidad
de Buenas Pricticas de Manufactura se ha visto conveniente recomendar el costo de las

modificaciones que se deberian realizar.

5.1 COSTOS DE INFRAESTRUCTURA

Para poder cumplir con las especificaciones de las BPM se dardn recomendaciones para mejorar las
condiciones actuales; cada una de estas requiere de una inversion econdmica que se detalla a

continuacion:

e El cambio de baldosa por pintura de trafico antideslizante que evitara accidentes durante las
practicas ya que el piso permanece himedo la mayor parte del tiempo para todos los laboratorios se

necesitaran 3galones de pintura a un costo de $17 el galon para lo que se requiere $51.

Fuente: COMERCIAL PINAURE, Nuilez de Bonilla 2-107 y Av. Espaiia, Telf. 2833039, Cuenca-Ecuador.

¢ No se aprovecha el espacio debajo de los mesones para almacenar utensilios, ollas, material de
limpieza, etc. por lo que se debe colocar puertas corredizas de aluminio con el fin de garantizar el

orden dentro de los laboratorios; para esto se necesita el material que se detalla a continuacion:

Material Cantidad Costo Unitario ($) Costo Total ($)
Riel de 4 aletas 8m 15.93 127.40
Jamba 6m 15.93 95.55
Horizontal de hoja 8m 14.56 116.44
Vertical de hoja 12m 13.84 166.05
Panelado 42m 12.88 540.88
Vinil 16kg 2.89 46.23
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Tornillos 2plgx8 200 unid. 0.02 4.41

Tacos fisher 100 unid. 0.01 0.66

Seguros 14 unid. 1.3 18.19
TOTAL 1115.82

Cuadro 3. Costos de Puertas de Aluminio.
Fuente: ALUTEC, Calle Vieja s/n y Elia Liut, Telf. 2805777, Cuenca-Ecuador.

e Es necesario contar con un lugar apropiado en el cual los estudiantes puedan colocar sus
pertenencias al momento de las practicas y debido a que los casilleros existentes no son los
adecuados se deben redisefiar los mismos de tal manera que haya comodidad y esto tendra un costo

de $219 que incluye mano de obra y laca.
Fuente: UDA, Av. 24 de Mayo y 7-77 y Hernan Malo, Telf. 2881333, Cenca-Ecuador.

e Las ventanas de los laboratorios no cuentan con una proteccion para el ingreso de insectos por lo
que se debe colocar mallas mosquiteras para lo que se requiere de 11.44m a un costo de $3.28 cada

metro y el costo total sera $37.53.

Fuente: COMERCIAL VIVAR, Francisco Moscoso 6-139 y 27 de Febrerout, Telf. 2885688, Cuenca-Ecuador

¢ Es importante contar con protecciones de las lamparas ya que durante el proceso pueden romperse
causar accidentes y contaminacion por lo que se necesitan 30 lamparas a un costo unitario de $ 30

dando un total de $ 900.

Fuente: CENELSUR, Av. Espaiia 12-30 y Elia Liut, Telf. 2868049, Cuenca-Ecuador

e Para una correcta higiene del personal ademas del desinfectante se requiere de dispensadores de

jabon liquido y papel toalla y su costo se detalla a continuacion:

Material Cantidad Costo Unitario ($) Costo Total ($)
Dispensador de jabon liquido 4u 12.50 50
Dispensador de papel toalla 4u 35 140
Jabon liquido 4 fundas 2.12 8.48
Papel toalla 4 rollos 8.95 35.80

TOTAL 234.28

Cuadro 4. Costos de Higiene del Personal.
Fuente: DISPRODENT, Av. de las Américas y Tarqui, Telf. 2839698, Cuenca-Ecuador.
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e La limpieza de equipos y utensilios se ha venido realizando con “axién” y cloro lo que no es
conveniente pues se debe utilizar sustancias de limpieza de grado alimenticio propias para cada tipo

de suciedad como se detalla a continuacion:

Material Cantidad Costo Unitario ($) Costo Total ($)
Detergente 1 gln. 6.03 6.03
Desinfectante 1 gln. 5.11 5.11

TOTAL 11.14

Cuadro 5. Costos de Higiene de Equipos y Utensilios.
Fuente: DISPRODENT, Av. de las Américas y Tarqui, Telf. 2839698, Cuenca-Ecuador.

e Las puertas de los laboratorios deben permanecer cerradas durante las practicas para evitar
contaminacion cruzada para esto se deben colocar brazos mecéanicos que ayudan al cierre
automatico de las puertas por lo que se requiere una cantidad de 5 a un costo de § 33.60 cada uno

dando un total de $ 168.
Fuente: ALUTEC, Calle Vieja s/n y Elia Liut, Telf. 2805777, Cuenca-Ecuador.

e La Universidad cuenta con una empresa externa erradicadora de plagas poco eficiente, siendo
indispensable contratar a una compaiiia certificada y exclusiva para los Laboratorios de Alimentos

como lo es Rizobacter que ofrece sus servicios quincenales a un costo de $ 201.6 incluido IVA.
Fuente: RIZOBACTER, Telf. 2898583, Cuenca-Ecuador.

5.2 COSTOS DE SENALIZACION

e Los envases de aditivos no cuentan con una informacion apropiada del producto; siendo necesario

la utilizacion de etiquetas unificadas que tienen un costo de $40.

Fuente: GRUPO J&N PUBLIPRODUCTION, Sucre 14-88 y Coronel Talbot, Telf. 2895429, Cuenca-Ecuador.

¢ La sefializacion industrial mediante letreros no es uniforme y completa para esto se estandarizara

el material, tamafio y colores los valores de costo se detallan en el siguiente cuadro:



Calle Clavijo — Rosales Campos 64

Material Cantidad Costo Unitario ($) Costo Total ($)
Letreros 180 unidades 2.50 450
Tacos fisher N° 5 300 unidades 0.0060 1.80
Tornillo de % de plg x 8 300 unidades 0.0094 2.82
Tubo de Silicon 1 unidad 2.75 2.75
TOTAL 457.37

Cuadro 6. Costos de Sefalizacion
Fuente: GRUPO J&N PUBLIPRODUCTION, Sucre 14-88 y Coronel Talbot, Telf. 2895429, Cuenca-Ecuador.

e Las rejillas de drenaje representan un peligro para los estudiantes y personal del laboratorio ya
que se encuentran sin sefializacion siendo necesario la pintura amarilla y negra para identificar las
mismas y evitar accidente para esto se necesita de 2 galones de pintura de trafico a un costo de $

16 cada galon y el costo total es de $ 32.
Fuente: COMERCIAL PINAURE, Nuiiez de Bonilla 2-107 y Av. Espafia, Telf. 2833039, Cuenca-Ecuador.

5.3 COSTOS TOTALES DE INVERSION:

Los cambios recomendados anteriormente con sus respectivos costos se detallan en el siguiente
cuadro en el que se puede observar que el costo total de la inversiébn para una correcta
implementacion de este sistema de calidad en los Laboratorios de Alimentos es de $ 3467.51 de los

cuales ya se han invertido $1915.19.

ESPECIFICACION COSTO TOTAL (8)
Pintura de pisos 51
Puertas de aluminio 1115.82
Casilleros redisefiados 219
Mallas mosquiteras 37.53
Lamparas con proteccion 900
Higiene de personal 234.28
Higiene de equipos y utensilios 11.14
Erradicacion de plagas 201.6
Brazos mecénicos 168
Pintura de sefializacion 32
Letreros de seguridad industrial 457.37




Calle Clavijo — Rosales Campos 65

Etiquetas de aditivos 40

TOTAL 3467.51

Cuadro 7. Costos Totales

CONCLUSIONES

Como se ha visto la inversidbn que se requiera para realizar las adecuaciones dentro de los
laboratorios no es muy costosa por lo que es importante dar trdmite a los cambios que aiin no se han
realizado con el fin de aplicar el sistema BPM y brindar las condiciones necesarias que los

estudiantes requieren para su aprendizaje.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al finalizar este trabajo se puede concluir que se cumplieron los objetivos planteados al inicio de

este proyecto puesto que:

* Se elabord un manual de Buenas Practicas de Manufactura, registros de POES y BPM los mismos
que luego de haberlos puesto en consideracion han sido aprobados y seran aplicados por profesores,

laboratoristas y estudiantes.

* Se ha llevado a cabo la sefializacion estandarizada en pisos y paredes que junto al manual de

Seguridad Industrial contribuiran a la reduccion de riesgos de accidentes.

* Para cumplir con los requisitos establecidos para las BPM y POES se recomendd algunas

modificaciones de las cuales se han llevado a cabo las siguientes:

Infraestructura y almacenamiento:
Cambio de pisos, redisefio de casilleros, puertas de aluminio para almacenamiento de utensilios y

material de limpieza, adecuacion de bodega para aditivos y etiquetado de los mismos, sefializacion.

Personal:
Capacitacion para estudiantes y profesores acerca del manual y registros para el cumplimiento de la
normativa especialmente en el comportamiento del personal dentro de los Laboratorios y la higiene

a través del manejo de los POES.

Ademas se concluye:

* El Sistema de calidad BPM proporciona la seguridad de prevenir o minimizar riesgos en un

producto que pueda afectar la salud de los consumidores.

* Para la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura es necesario tener un equipo
integrado de personas que contribuyan con el desarrollo y cumplimiento de este sistema de calidad
involucrando a autoridades, profesores, laboratoristas y estudiantes.

* Con el apoyo de las autoridades de la Universidad del Azuay ha sido factible la realizacion de los

cambios y de este trabajo lo que aportara de manera significativa para la formacion académica de
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los estudiantes y el mejoramiento continio del personal involucrado en los Laboratorios de

Alimentos.

* Se recomienda la evaluacién continua de la aplicacion del sistema BPM asi como también la

capacitacion frecuente con respecto a este tema a estudiantes y profesores.
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GLOSARIO

1. Monitoreo: planificacion en cadena para controlar parametros mediante observaciones

2. Vigilar: cuidar exactamente un proceso para evitar desviaciones.

3. Higiene personal: todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar el aseo de una
persona.

4. Seguridad alimentaria: es la proteccion del alimento contra todo lo que pueda perjudicar a la
salud del que lo consume.

5. Control: cualquier punto o procedimiento en el cual los factores fisicos, quimicos o biologicos
pueden ser comprobados.

6. Directrices: conjunto de instrucciones o normas generales para la ejecucion de algo.

7. Verificacién: confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se han
cumplido los requisitos especificados.

8. Requisitos: necesidad o expectativa establecida generalmente obligatoria.

9. Contaminacion: presencia de sustancias o agentes extrafios de origen bioldgico, quimico o
fisico que se presuma nociva o no para la salud humana.

10. Plaguicidas: sustancias destinadas a combatir plagas.

11. Aditivos: sustancias que se agregan a otras para darle cualidades de que carecen o para mejorar
las que poseen.

12. Bacterias patégenas: microorganismos capaces de originar o desarrollar una enfermedad

13. ETA: Enfermedades transmitidas por alimentos

14. Riesgos microbiologicos: condicion latente que puede afectar la inocuidad de un alimento y
debe ser eliminada —bacterias, mohos, levaduras, etc.-

15. Incidencia: acontecimiento que ocurre en el transcurso de procedimiento y tiene alguna
conexion con el.

16. Evaluacion: estimar, apreciar o valorar algo.

17. Aseguramiento: proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos especificados.

18. Control de calidad: cumplimiento de los requisitos de la calidad.

19. Cumplimiento: perfeccion en el modo de realizar algo.

20. Accidentes laborales: evento indeseado que interrumpe la produccion normal y deja como
consecuencia dafios personales y materiales.

21. Agente contaminante: cualquier agente biolodgico o quimico, materia extraia u otras sustancias
no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que pueden comprometer la inocuidad de los
mismos.

22. Desinfectacion: eliminacion de ciertos animales considerados como plagas.
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23. Residuos: material que queda como inservible después de haber realizado un trabajo u
operacion.

24. Calibracion: ajustar con la mayor exactitud posible las indicaciones de un instrumento de
medida con los valores de la magnitud que a de medir.

25. Objetos personales: joyas, celulares, monedas, esferos, etc. que porta una persona.

26. Contaminacion cruzada: proceso por el cual las bacterias de un éarea son trasladadas a otra
antes limpia, de manera que infecta alimentos y superficies.

27. Capacitacion: adiestrar o habilitara a una persona para desarrollar alguna actividad.

28. Validar: confirmaciéon mediante el suministro de evidencia objetiva de que se han cumplido los
requisitos para una utilizacion u aplicacion especifica prevista.

29. Cuarentena: aislamiento preventivo a que se somete un producto durante un periodo de tiempo
para verificar su calidad.

30. No conformidad: incumplimiento de un requisito.

31. BPM: Buenas Practicas de Manufactura que son sistema de calidad que buscan evitar la
presentacion de riesgos de indole fisico, quimico y bioldgico durante el proceso de manufactura
de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a la salud del consumidor.

32. POES: Procedimiento Operacional Estandar de Sanitizacion a aquellos procedimientos que
describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico de la mejor manera
posible.

33. Eficacia: capacidad de lograr el efecto que se desea o espera.

34. Supervisor encargado: estudiante designado por el profesor de tecnologia que controla el
cumplimiento de BPM mediante registros.

35. Personal involucrado: laboratorista, profesores, estudiantes, conserje.

36. Deben: estar obligado a cumplir las normas de calidad expuestas.

37. Infestacién: invasion de plagas en un lugar.

38. Tratamiento de desechos: medidas adecuadas para eliminar residuos sin causar efectos
contaminantes.

39. Patios de maniobra: lugar destinado a la carga y descarga de materia prima, insumos,
desechos, etc.

40. Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias
extrafas.

41. Desinfeccion: reduccion del numero de microorganismos presentes en el medio ambiente por
medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos a un nivel que no comprometa la inocuidad o
aptitud del alimento.

42. Método: procedimiento que se sigue para realizar una actividad.
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43. Frecuencia: nimero de veces que se repite un proceso periddico por unidad de tiempo.

44. Medidas de vigilancia: acciones destinadas a controlar un proceso.

45. Sustancias odorizantes: sustancias que proporcionan olor.

46. Sustancias desodorantes: sustancias que eliminan olor.

47. Identificacion: reconocer una cosa mediante informacion especifica.

48. Procedimientos: conjunto de operaciones secuenciales para obtener productos.

49. Certificacion: procedimiento mediante el cual autoridades competentes garantizan que los
alimentos o los sistemas de control respondan a los requisitos.

50. Barreras fisicas: obstaculo compuesto de algin material que sirve para separar una cosa de
otra.

51. Inspeccion: evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen acompafiando
cuando sea apropiado por medicion, ensayos, pruebas o comparacion con patrones.

52. Erradicacion: eliminacion de plagas.

53. Facilidades sanitarias: instalaciones apropiadas para la correcta higiene del personal.

54. Abastecimiento: provision de cosas necesarias.

55. Inocuidad: garantia de que los alimentos no causardn dafio al consumidor cuando se preparen
y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

56. Sustancias peligrosas: sustancias que pueden causar dafio fisico, quimico o microbioldgico
afectando la integridad de la persona que estd en contacto con ellas.

57. Aguas negras: son aquellas provenientes de procedimientos industriales, domésticos, agricolas,
etc., donde sus caracteristicas se encuentran alteradas.

58. Reflujo: movimientos que producen el retorno de sustancias.

59. Flujos de proceso: secuencia de actividades que se realizan para la elaboracion de un producto
0 servicio.

60. Efectos tdéxicos: consecuencias perjudiciales para el consumidor producidas por sustancias
venenosas.

61. Lux: unidad de iluminancia del Sistema Internacional, que equivale a la iluminancia de una
superficie que recibe un flujo luminoso de un lumen por metro cuadrado.

62. Sustancias corrosivas: son sustancias que destruyen paulatinamente los cuerpos metalicos.

63. Grado alimenticio: que debe ser seguro para su utilizacion y no altere la inocuidad y
caracteristicas del alimento.

64. Acciones correctivas: es un conjunto de actividades emprendidas para eliminar la causa de una

no conformidad detectada u otra situacion indeseable
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Operaciones de saneamiento: acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de
limpieza y desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fines de
prevenir enfermedades transmitidas por alimentos.

Agua potable: es el agua apta para el consumo y que cumple con los requisitos establecidos por
la norma.

Supervision: inspeccion de las actividades realizadas.

Higienizacion: pasos a seguir para llevar a cabo el proceso de higiene segun las prescripciones
dadas.

Riesgo fisico: es el originado al llevar a cabo una tarea para efectuar la productividad de donde
se pueden desprender materiales como vidrio, madera, plastico, metales, etc.

Riesgo quimico: es el originado por sustancias como bases, sales, acidos, lubricantes,
pesticidas, sustancias de limpieza.

Riesgo bioldgico: estimativo de la probabilidad de la ocurrencia de enfermedades provocadas
por la penetracion en el cuerpo humano de seres vivos que nos provocan efectos nocivos en
nuestra salud.

Sustancia adulterante: sustancia extrana al proceso que se adiciona voluntaria o
involuntariamente al producto.

Prevenir: uso de procesos, practicas, materiales o productos que evitan, reducen o controlan
posibles inconvenientes.

Aislar: retirar o alejar del entorno o medio ambiente.

Precautelar: vigilar y controlar procedimientos para evitar fallas.

Enfermedades profesionales: son las que se producen como consecuencia del trabajo y afecta
a los organos del cuerpo humano.

Condiciones inseguras: todo lo que estd mal en el medio ambiente de trabajo —fisico y laboral-.
Anormalidades: situaciones que se encuentran fuera del cumplimiento de reglas.

Decibeles: medida que indica el nivel de ruido.

Peligro: cualquier fendmeno bioldgico, fisico o quimico asociado con un alimento, que puede
causar un riesgo para la salud del consumidor.

Atencion: cuidado o informacidn que previene un acto.

Precaucion: prevenir algin evento indeseado.
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ANEXO 1

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS
PROCESADOS
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REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS.

Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696 de 4 de Noviembre del 2002.

Gustavo Noboa Bejarano
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA REPUBLICA
Considerando:

Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber del Estado garantizar
el derecho a la salud, su promocién y proteccion por medio de la seguridad alimentaria;

Que el articulo 96 del Codigo de la Salud establece que el Estado fomentard y promovera la
salud individual y colectiva;

Que el articulo 102 del Codigo de Salud establece que el Registro Sanitario podra también
ser conferido a la empresa fabricante para sus productos, sobre la base de la aplicacion de buenas
practicas de manufactura y demads requisitos que establezca el reglamento al respecto;

Que el Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15, numeral 4, establece
como requisito para la obtencion del Registro Sanitario, entre otros documentos, la presentacion
de una Certificacion de operacion de la planta procesadora sobre la utilizacion de buenas
practicas de manufactura;

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que la
industria alimenticia elabore alimentos sujetindose a normas de buenas practicas de
manufactura, las que facilitardn el control a lo largo de toda la cadena de produccion, distribucion
y comercializacion, asi como el comercio internacional, acorde a los avances cientificos y

tecnologicos, a la integracion de los mercados y a la globalizacion de la economia; vy,
En ejercicio de la atribucion que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la Constitucion
Politica de la Republica.
Decreta:

Expedir el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS.

TITULO I
CAPITULO I
AMBITO DE OPERACION
Art. 1.- Las disposiciones contenidas en el presente reglamento son aplicables:

a. A los establecimientos donde se procesen, envasen y distribuyan alimentos.
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b. A los equipos, utensilios y personal manipulador sometidos al Reglamento de Registro y
Control Sanitario, exceptuando los plaguicidas de uso doméstico, industrial o agricola, a los
cosméticos, productos higiénicos y perfumes, que se regiran por otra normativa.

c. A todas las actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envasado,
empacado, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos en el
territorio nacional.

d. A los productos utilizados como materias primas e insumos en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, envasado y empacado de alimentos de consumo humano.

El presente reglamento es aplicable tanto para las empresas que opten por la obtencion del
Registro Sanitario, a través de la certificacion de buenas practicas de manufactura, como para
las actividades de vigilancia y control sefialadas en el Capitulo IX del Reglamento de Registro y
Control Sanitario, publicado en el Registro Oficial No. 349, Suplemento del 18 de junio del 2001.
Cada tipo de alimento podrd tener una normativa especifica guardando relacion con estas
disposiciones.

TITULO I
CAPITULO UNICO
DEFINICIONES

Art. 2.- Para efectos del presente reglamento se tomaran en cuenta las definiciones
contempladas en el Codigo de Salud y en el Reglamento de Alimentos, asi como las siguientes
definiciones que se establecen en este reglamento:

Alimentos de alto riesgo epidemioldgico: Alimentos que, en razén a sus caracteristicas de
composicion especialmente en sus contenidos de nutrientes, actividad de agua y pH de
acuerdo a normas internacionalmente reconocidas, favorecen el crecimiento microbiano y por
consiguiente cualquier deficiencia en su proceso, manipulacion, conservacidon,  transporte,
distribucion y comercializacion puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

Ambiente: Cualquier 4area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase,
almacenamiento y expendio de alimentos.

Acta de Inspeccion: Formulario unico que se expide con el fin de testificar el cumplimiento o no
de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los establecimientos en donde se procesan,
envasan, almacenan, distribuyen y comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que favorece el
crecimiento y proliferacion de microorganismos. Se determina por el cociente de la presion de
vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de agua pura, a la misma temperatura o por
otro ensayo equivalente.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en las que el
alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles inaceptables.



Calle Clavijo — Rosales Campos 77

Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.): Son los principios basicos 'y  practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento
de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen
en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura: Documento expedido por la autoridad de
salud competente, al establecimiento que cumple con todas las disposiciones establecidas en el
presente reglamento.

Contaminante: Cualquier agente quimico o bioldgico, materia extraia u otras sustancias
agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden comprometer la seguridad e
inocuidad del alimento.

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de
materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente biolodgico, quimico bacteriologico o
fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer la
inocuidad o estabilidad del alimento.

Desinfeccion - Descontaminacién: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado
a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad
del alimento.

Disenio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones,
equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacion de alimentos.

Entidad de Inspeccion: Entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema Ecuatoriano de
Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion de acuerdo a su competencia técnica para
la evaluacion de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

HACCP: Siglas en inglés del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control,
sistema que identifica, evaltia y controla peligros, que son significativos para la inocuidad del
alimento.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucion,

transporte y comercializacion.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar
las materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando es
ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables.

MNAC: Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion.
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Proceso Tecnologico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a las materias
primas e insumos para obtener un alimento. Esta definiciéon incluye la operacion de envasado y
embalaje del alimento terminado.

Punto Critico de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe una alta
probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o contribuir a un peligro o a
la descomposicion o deterioro del alimento final.

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacion, manejo,
transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o
causar explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad u otra afeccién, que constituya
riesgo para la salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro del medio ambiente.

Validacion: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra que una
actividad cumple el objetivo para el que fue disenada.

Vigilancia Epidemiolodgica de las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos: Es un
sistema de informacion simple, oportuno, continuo de ciertas enfermedades que se adquieren por el
consumo de alimentos o bebidas, que incluye la investigacién de los factores determinantes y los
agentes causales de la afeccion, asi como el establecimiento del diagndstico de la situacion,
permitiendo la formacion de estrategias de accion para la prevencion y control. Debe cumplir
ademas con los atributos de flexible, aceptable, sensible y representativo.

TITULO 111
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CAPITULO I
DE LAS INSTALACIONES

Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los establecimientos
donde se producen y manipulan alimentos serdn disefiados y construidos en armonia con la
naturaleza de las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que
puedan cumplir con los siguientes requisitos:

a. Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo;

b. Que el disefio y distribucion de las 4reas permita un mantenimiento, limpieza y
desinfeccion apropiado que minimice las contaminaciones;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con los
alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar

y desinfectar; y,

d. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las mismas.
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Art. 4- DE LA LOCALIZACION: Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o
distribuyan alimentos serdn responsables que su funcionamiento esté protegido de focos de
insalubridad que representen riesgos de contaminacion.

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe disefiarse y construirse de manera
que:

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros
elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias;

b. La construccion sea so6lida y disponga de espacio suficiente para la instalacion; operacion y
mantenimiento de los equipos asi como para el movimiento del personal y el traslado de
materiales o alimentos;

c. Brinde facilidades para la higiene personal; y,

d. Las areas internas de produccion se deben dividir en zonas segiin el nivel de higiene que
requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion de los alimentos.

Art. 6.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS
Y ACCESORIOS: Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disefio y
construccion:

I. Distribucion de Areas.

a) Las diferentes dreas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias primas
hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones;

b) Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y desinfestacion y minimizar las contaminaciones cruzadas por
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal; y,

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estaran ubicados en una area alejada
de la planta, la cual serd de construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en
buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos.

II. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

a) Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones;

b) Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza, drenaje y
condiciones sanitarias;

¢) Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de forma tal
que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados el sello hidraulico,
trampas de grasa y solidos, con facil acceso para la limpieza;
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d) En las dreas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser concavas para
facilitar su limpieza;

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben terminar en
angulo para evitar el deposito de polvo; vy,

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y
construidas de manera que se evite la acumulaciéon de suciedad, la condensacion, la formacion
de mohos, el desprendimiento superficial y ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.

II1. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

a) En 4areas donde el producto esté expuesto y exista una alta generacion de polvo, las
ventanas y otras aberturas en las paredes se deben construir de manera que eviten la
acumulacion de polvo o cualquier suciedad. Las repisas internas de las ventanas (alféizares), si las
hay, deben ser en pendiente para evitar que sean utilizadas como estantes;

b) En las dareas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser preferiblemente de
material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula protectora que evite la
proyeccion de particulas en caso de rotura;

¢) En é4reas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y seran de facil remocion,
limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no deben ser de madera;

d) En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas de proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves y otros animales; y,

e) Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo estén expuestos, no deben tener puertas
de acceso directo desde el exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizaran sistemas de doble
puerta, o puertas de doble servicio, de preferencia con mecanismos de cierre automatico como
brazos mecénicos y sistemas de proteccion a prueba de insectos y roedores.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y construir de
manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso y la
limpieza de la planta;

b) Deben ser de material durable, facil de limpiar y mantener; y,

c¢) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccion, es
necesario que las lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que las estructuras tengan
barreras a cada lado para evitar la caida de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los terminales

adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir un procedimiento escrito de
inspeccion y limpieza;
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b) En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida de lo posible, se
evitard la presencia de cables colgantes sobre las dreas de manipulacion de alimentos; vy,

c) Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desecho, otros) se identificardn con un color distinto para cada una de
ellas, de acuerdo a las normas INEN correspondientes y se colocaran rdtulos con los simbolos
respectivos en sitios visibles:

VI. luminacidn.

Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera posible, y
cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mas semejante a la luz natural para que garantice
que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de elaboracion,
envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben ser de tipo de seguridad
y deben estar protegidas para evitar la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecdanica, directa o indirecta
y adecuado para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar la remocion del
calor donde sea viable y requerido;

b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el paso
de aire desde un area contaminada a una area limpia; donde sea necesario, deben permitir el
acceso para aplicar un programa de limpieza periodica;

c) Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos del
sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar la calidad
del alimento; donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente y humedad
relativa;

d) Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas de material
no corrosivo y deben ser ficilmente removibles para su limpieza;

e) Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el
aire debe ser filtrado y mantener una presion positiva en las areas de produccion donde el

alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el exterior; y,

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o
cambios.

VIII. Control de Temperatura y Humedad Ambiental.

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta
sea necesaria para asegurar la inocuidad del alimento.

IX. Instalaciones Sanitarias.
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Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene del personal
para evitar la contaminacion de los alimentos. Estas deben incluir:

a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad
suficiente e independientes para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de seguridad e
higiene laboral vigentes;

b) Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener acceso
directo a las areas de produccion;

¢) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador de jabon, implementos desechables o equipos automadticos para el secado de las
manos y recipientes preferiblemente cerrados para deposito de material usado;

d) En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del

personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del alimento;

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y con una
provision suficiente de materiales; y,

f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias al personal
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccion.

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

I. Suministro de Agua.

a) Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua potable asi
como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control;

b) El suministro de agua dispondrd de mecanismos para garantizar la temperatura y presion
requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva;

c) Se permitird el uso de agua no potable para aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refrigeracion; y otros propositos similares, y en el proceso, siempre y

cuando no sea ingrediente ni contamine el alimento; y,

d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar conectados con
los sistemas de agua potable.

II. Suministro de Vapor.
En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe disponer de sistemas de filtros
para la retencion de particulas, antes de que el vapor entre en contacto con el alimento y se deben

utilizar productos quimicos de grado alimenticio para su generacion.

III. Disposicion de Desechos Liquidos.
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a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y efluentes
industriales; y,

b) Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable almacenadas en la planta.

IV. Disposicion de Desechos Solidos.

a) Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida identificacion
para los desechos de sustancias toxicas;

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales;

c) Los residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccion y deben disponerse
de manera que se elimine la generacion de malos olores para que no sean fuente de contaminacion
o refugio de plagas; y,

d) Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccion y en sitios
alejados de la misma.

CAPITULO IT
DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art.  8.- La seleccion, fabricacién e instalacion de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las maquinas
utilizadas para la fabricaciéon, llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento, control,
emision y transporte de materias primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los
siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan
substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que
intervengan en el proceso de fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su empleo no sera una
fuente de contaminacion indeseable y no represente un riesgo fisico.

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras substancias que se requieran para su funcionamiento.

4. Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar substancias permitidas
(lubricantes de grado alimenticio).
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5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con
pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del
alimento.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de manera que faciliten
su limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recirculacion de sustancias previstas

para este fin.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del
material y del personal, minimizando la posibilidad de confusion y contaminacion.

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos deben ser de
materiales que resistan la corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.
Art. 9.- MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de instalacion y funcionamiento.

1. La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante.

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada y
demas implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento. Se contard con
un sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como los
instrumentos de control proporcionen lecturas confiables.

El funcionamiento de los equipos considera ademads lo siguiente: que todos los elementos

que conforman el equipo y que estén en contacto con las materias primas y alimentos en
proceso deben limpiarse a fin de evitar contaminaciones.

TITULO IV

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
CAPITULO I
PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacion de alimentos, el
personal manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los alimentos debe:

1. Mantener la higiene y el cuidado personal.

2. Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de este reglamento.
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3. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe en su funcion de
participar directa e indirectamente en la fabricacion de un producto.

Art. 11.- EDUCACION Y CAPACITACION:

Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan de capacitacion continuo y
permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de
asegurar su adaptacion a las tareas asignadas. Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la
empresa y podra ser efectuada por ésta, o por personas naturales o juridicas competentes. Deben
existir programas de entrenamiento especificos, que incluyan normas, procedimientos 'y
precauciones a tomar, para el personal que labore dentro de las diferentes areas.

Art. 12.- ESTADO DE SALUD:

1. El personal manipulador de alimentos debe someterse a un reconocimiento médico antes
de desempenar esta funcion. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que
se considere necesario por razones clinicas y epidemiologicas, especialmente después de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. Los representantes de la empresa son
directamente responsables del cumplimiento de esta disposicion.

2. La direccidn de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se conozca o se sospeche
padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o que
presente heridas infectadas, o irritaciones cutaneas.

Art. 13.- HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el
personal que trabaja en una Planta Procesadora de Alimentos debe cumplir con normas escritas
de limpieza e higiene.

1. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar:
a) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza;

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y
en buen estado; vy,

¢) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante e impermeable.

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, deben ser lavables o
desechables, prefiriéndose esta ultima condicion. La operacion de lavado debe hacérsela en un
lugar apropiado, alejado de las areas de produccion; preferiblemente fuera de la fabrica.

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con agua y jabon
antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que use los
servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese representar
un riesgo de contaminacidon para el alimento. El uso de guantes no exime al personal de la
obligacion de lavarse las manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifique.
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Art. 14.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase, empaque y almacenamiento debe
acatar las normas establecidas que sefalan la prohibicion de fumar y consumir alimentos o
bebidas en estas 4reas.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
medio efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte; no deberd portar joyas o bisuteria;
debe laborar sin maquillaje, asi como barba y bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.

En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de boca y barba segin
el caso; estas disposiciones se deben enfatizar en especial al personal que realiza tareas de
manipulacion y envase de alimentos.

Art. 15.- Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas extrafias a las areas
de procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones.

Art. 16.- Debe existir un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a ella.

Art. 17.- Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el &rea de
fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa protectora y
acatar las disposiciones sefialadas en los articulos precedentes.

CAPITULO I
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 18- No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patogenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados, drogas
veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de descomposicion o extrafias y cuya
contaminacion no pueda reducirse a niveles aceptables mediante la operacion de tecnologias
conocidas para las operaciones usuales de preparacion.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccion y control antes de
ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar disponibles hojas de especificaciones que
indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en los procesos de fabricacion.

Art. 20.- La recepciéon de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos. Las zonas de
recepcion y almacenamiento estaran separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado de
producto final.
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Art. 21.- Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones que impidan el
deterioro, eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o alteracion; ademas deben
someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de rotacion periddica.

Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias primas e insumos
deben ser de materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan substancias que causen
alteraciones o contaminaciones.

Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar ingredientes en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un procedimiento para
su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

Art. 24.- Las materias primas e insumos conservados por congelacion que requieran ser
descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo condiciones controladas adecuadas
(tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos.

Cuando exista riesgo microbiologico, las materias primas e insumos descongelados no

podran ser recongeladas.

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran
los limites establecidos en base a los limites establecidos en el Codex Alimentario, o
normativa internacional equivalente o normativa nacional.

Art. 26.- AGUA:

1. Como materia prima:

a) Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o internacionales; y,

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos y objetos que
entran en contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales; vy,

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboraciéon de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se contamine
en el proceso de recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

CAPITULO 1II

OPERACIONES DE PRODUCCION
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Art. 27.- La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal manera que el
alimento fabricado cumpla con las normas establecidas en las especificaciones correspondientes;
que el conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que se evite
toda omision, contaminacion, error o confusion en el transcurso de las diversas operaciones.

Art. 28.- La elaboracion de un alimento debe efectuarse segiin procedimientos validados, en
locales apropiados, con areas y equipos limpios y adecuados, con personal competente, con
materias primas y materiales conforme a las especificaciones, segun criterios definidos, registrando
en el documento de fabricacidon todas las operaciones efectuadas, incluidos los puntos criticos
de control donde fuere el caso, asi como las observaciones y advertencias.

Art. 29.- Deberan existir las siguientes condiciones ambientales:

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas
para su uso en areas, equipos Yy utensilios donde se procesen alimentos destinados al consumo
humano.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados periddicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes redondeados, de material
impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera que permita su facil limpieza.

Art. 30.- Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun procedimientos establecidos
y que la operacion haya sido confirmada y mantener el registro de las inspecciones.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad,
ventilacion.

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se registrardn
estos controles asi como la calibracion de los equipos de control.

Art. 31.- Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser manipuladas
tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de fabricacion.

Art. 32.- En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento, niimero de lote, y
la fecha de elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro
medio de identificacion.

Art. 33.- El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento donde
se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencia) (llenado, envasado, etiquetado, empaque,
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otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos
en cada caso.

Art. 34.- Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operacion necesarias para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso
y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo, temperatura, humedad,
actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de flujo; también es necesario, donde sea
requerido, controlar las condiciones de fabricacion tales como congelacion, deshidratacion,
tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicion o
contaminacion del alimento.

Art. 35.- Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, se deben tomar las
medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u otros materiales
extranos, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

Art. 36.- Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se
detecte cualquier anormalidad durante el proceso de fabricacion.

Art. 37.- Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo requiera e intervenga el aire o
gases como un medio de transporte o de conservacién, se deben tomar todas las medidas de
prevencién para que estos gases Yy aire no se conviertan en focos de contaminacién o sean
vehiculos de contaminaciones cruzadas.

Art. 38.- El llenado o envasado de un producto debe efectuarse rapidamente, a fin de evitar
deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

Art. 39.- Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de
produccion, podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando se
garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o desnaturalizados irreversiblemente.

Art. 40.- Los registros de control de la produccion y distribucidon, deben ser mantenidos
por un periodo minimo equivalente al de la vida util del producto.
CAPITULO 1V
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva.
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Art. 42.- El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada de
los alimentos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, éstos no deben ser toxicos ni representar una amenaza para la inocuidad y la aptitud
de los alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso, especificadas.

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las caracteristicas
originales, mediante una operacion adecuada y correctamente inspeccionada, a fin de
eliminar los envases defectuosos.

Art. 44.- Cuando se trate de material de vidrio, debe existir procedimientos establecidos para
que cuando ocurran roturas en la linea; se asegure que los trozos de vidrio no contaminen a
los recipientes adyacentes.

Art. 45.- Los tanques o depositos para el transporte de alimentos al granel seran
disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una superficie que
no favorezca la acumulacion de suciedad y den origen a fermentaciones, descomposiciones
o cambios en el producto.

Art. 46.- Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una identificacion
codificada que permita conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la identificacion del
fabricante a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segin la norma técnica de
rotulado.

Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y
registrarse:

1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada para este fin. 2. Que los alimentos a
empacar, correspondan con los materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a las
instrucciones escritas al respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados, si es el caso.

Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar
separados e identificados convenientemente.

Art. 49.- Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, podran ser
colocados sobre plataformas o paletas que permitan su retiro del drea de empaque hacia el area
de cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion.

Art.  50.- EI personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de errores
inherentes a las operaciones de empaque.

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en areas
separadas.

CAPITULO V
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art.  52.- Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben
mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de los alimentos envasados y empaquetados.

Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados deben incluir mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asegure la conservaciéon de los mismos; también debe incluir un programa
sanitario que contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.

Art. 54.- Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una
altura que evite el contacto directo con el piso.

Art. 55.- Los alimentos seran almacenados de manera que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo y mantenimiento del local.

Art. 56.- En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se utilizaran
métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

Art. 57.- Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o
congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las condiciones de temperatura
humedad y circulacion de aire que necesita cada alimento.

Art. 58.- El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones:

1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo, cuando se
requiera, las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de la calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran adecuados
a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados y de tal forma que protejan
al alimento de contaminacion y efecto del clima.

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigeracion o
congelacion, los medios de transporte deben poseer esta condicion.

4. El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material de facil
limpieza, y debera evitar contaminaciones o alteraciones del alimento.

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas, peligrosas
0 que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacién o alteracion de los
alimentos.
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6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los alimentos con el
fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el responsable del
mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.

Art. 59.- La comercializaciéon o expendio de alimentos debera realizarse en condiciones que
garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello:

1. Se dispondrd de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza.

2. Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras y congeladores
adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones especiales de refrigeracion o
congelacion.

3. El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es el
responsable en el mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su
conservacion.

TITULO V
GARANTIA DE CALIDAD
CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 60.- Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucion de los alimentos deben estar sujetas a los controles de calidad apropiados. Los
procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del alimento y deberdan rechazar todo alimento que no sea apto para
el consumo humano.

Art. 61.- Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control y
aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas
de procesamiento del alimento, desde la recepcién de materias primas e insumos hasta la
distribucion de alimentos terminados.

Art. 62.- EFEl sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los
siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas las materias
primas con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros para su aceptacion,
liberacion o retencidn y rechazo.

2. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.
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3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles
esenciales de equipos, procesos Yy procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como
el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos de laboratorio; es
decir que estos documentos deben cubrir todos los factores que puedan afectar la inocuidad de los
alimentos.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y métodos
de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de garantizar o asegurar
que los resultados sean confiables.

Art. 63.- En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para asegurar la  inocuidad de los
alimentos, la empresa deberd implantarlo, aplicando las BPM como prerequisito.

Art. 64.- Todas las fabricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben disponer de
un laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede ser propio o externo
acreditado.

Art. 65.- Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza,
calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del
alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccién y para su facil operacion y
verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad de limpieza y desinfeccion.

2. En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y sustancias asi como
las concentraciones, formas de uso, eliminaciéon y tiempos de accion del tratamiento para
garantizar la efectividad de la operacion.

3. También se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza y
desinfeccion asi como la validacién de estos procedimientos.

Art. 67.- Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas
como insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico,
para lo cual se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por la empresa o mediante un servicio
tercerizado especializado en esta actividad.

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con  agentes
quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase, transporte Yy distribucion de
alimentos; s6lo se usaran métodos fisicos dentro de estas areas. Fuera de ellas, se podran usar
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métodos quimicos, tomando todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de
control sobre los agentes usados.

TITULO VI
PROCEDIMIENTO PARA LA CONCESION DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA BASE DE LA UTILIZACION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CAPITULO I
DE LA INSPECCION

Art. 68.- Para la inspeccion de la utilizacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) en las plantas procesadoras de alimentos, el Ministerio de Salud Publica delega al
Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion (MNAC) para
acreditar, bajo procedimientos internacionalmente reconocidos, las entidades de inspeccion
publicas o privadas, encargadas de la inspeccion de las buenas practicas de manufactura.

Art. 69.- Las entidades de inspeccion acreditadas deben portar las credenciales expedidas por
el Sistema Ecuatoriano Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion (MNAC) que
les habilita para el cumplimiento de actividades de inspeccion de buenas practicas de
manufactura.

Art. 70.- A las entidades de inspeccion les queda prohibido realizar actividades de
inspeccidn por cuenta propia.

Art. 71.- Durante la inspeccion, las entidades de inspeccion deben solicitar el concurso de los
responsables técnico y legal de la planta.

Art. 72.- La inspeccion debe ser consecuente con lo que determinan el Acta de
Inspeccion y el presente Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

Art. 73.- Para constancia de las visitas e inspecciones realizadas, se firmard el Acta de
Inspeccion por parte de los inspectores y los representantes del establecimiento inspeccionado,
dejando una copia en la empresa.

Art. 74.- Cumplidos los requisitos establecidos en el Acta de Inspeccion, las entidades de
inspeccion deben elaborar un informe detallado del desarrollo de dicha inspeccion, el que debe
incluir el Acta de Inspeccion diligenciada y lo deben presentar a las autoridades provinciales de
salud competentes con copia al representante legal de la planta inspeccionada.

Art.  75.- Si luego de la inspeccion se obtienen observaciones y recomendaciones, las
entidades de inspeccion elaboraran un informe preliminar, donde constara el plazo que de comun
acuerdo se establezca con los responsables de la planta, para el cumplimiento de dichas
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recomendaciones u observaciones, teniendo en cuenta la incidencia directa que ellas tengan
sobre la inocuidad del alimento.

Art. 76.- Vencido el plazo sefialado en el Art. 75 del presente reglamento, las entidades de
inspeccion procederan a reinspeccionar para determinar el cumplimiento de las recomendaciones u
observaciones realizadas.

Art. 77.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los requisitos
técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los alimentos, las entidades de
inspeccion tendrén la base para no dar el informe favorable y daran por terminado el proceso.

Art. 78.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido parcialmente con los
requisitos técnicos, las entidades de inspeccion podrdn otorgar un nuevo y ultimo plazo no
mayor al inicialmente concedido.

CAPITULO II
DEL ACTA DE INSPECCION DE BPM

Art. 79.- El Acta de Inspeccion de BPM es el documento en el que, sobre la base de lo
observado durante la inspeccion, las entidades de inspeccion hacen constar la utilizacion de las
BPM en el establecimiento, y servira para el otorgamiento del certificado de operaciones
respectivo y para el control de las actividades de vigilancia y control sefialadas en el
Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 80.- La inspeccion se debe realizar de conformidad con el Acta de Inspeccion de Buenas
Practicas de Manufactura.

CAPITULO 1I
DEL CERTIFICADO DE OPERACION SOBRE LA UTILIZACION
DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 81.- El Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas practicas
de manufactura de la planta procesadora, serd otorgado por la autoridad de Salud Provincial
competente, en un periodo maximo de 3 dias laborables a partir de la recepcion del informe
favorable de las entidades de inspeccion y la documentacion que consta en el Art. 74 del
presente reglamento y tendra una vigencia de tres afos. Este certificado podra otorgarse por areas
de elaboracién de alimentos, cuyas variedades correspondan al mismo tipo de alimento.

Este mismo documento que certifica la aplicacion de buenas practicas de manufactura de
la totalidad de la planta o establecimiento, o de ciertas areas de elaboracion de alimentos es el
unico requisito para la obtencion del Registro Sanitario de sus alimentos o de aquellos
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correspondientes al area certificada de conformidad con las disposiciones establecidas en el
Cddigo de la Salud.

Art. 82.- El Certificado de Operacién sobre la base de la utilizacién de buenas practicas de
manufactura debe tener la siguiente informacion:

1. Numero secuencial del certificado.

2. Nombre de la entidad auditoria acreditada.

3. Nombre o razon social de la planta, o establecimiento.

4. Area(s) de produccion(es) certificada(s).

5. Direccion del establecimiento: provincia, canton, parroquia, calle, numero, teléfono y
otros datos relevantes para su correcta ubicacion.

6. Nombre del propietario o representante legal de la empresa titular o administradora de
la planta, o establecimiento inspeccionados y/o de su representante técnico.

7. Tipo de alimentos que procesa la planta.

8. Fecha de expedicion del documento.

9. Firmas y sellos: Representante de la entidad auditora y Director Provincial de Salud o
su delegado.

Art. 83.- Se requerird un nuevo Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de
buenas practicas de manufactura en los siguientes casos:

1. Si se incluyen otras areas de elaboracion de alimentos para otro(s) tipo(s) de alimentos.

2. Si se realizan modificaciones mayores en la planta de procesamiento que afecten a la
inocuidad del alimento.

3. Si se tienen antecedentes de un historial de registros sanitarios con suspensiones o
cancelaciones en los dos tltimos afios.

CAPITULO IV
DE LAS INSPECCIONES PARA LAS ACTIVIDADES
DE VIGILANCIA Y CONTROL
Art. 84.- Las autoridades competentes podran realizar una visita anual de inspeccion a las
empresas que tengan el Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas

practicas de manufactura.

Para las empresas que no poseen dicho certificado se aplicaran las disposiciones de vigilancia
y control contenidas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.
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Art. 85.- Si luego de la inspeccion de las autoridades sanitarias y una vez evaluada la
planta, local o establecimiento se obtienen observaciones y recomendaciones, éstas de comun
acuerdo con los responsables de la empresa, estableceran el plazo que debe otorgarse para su
cumplimiento, que se sujetara a la incidencia directa de la observacion sobre la inocuidad del
producto y deberd ser comunicado de inmediato a los responsables de la empresa, planta local o
establecimiento, con copia a las autoridades de salud competentes.

Art. 86.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los requisitos
técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los alimentos, se aplicaran
las medidas sanitarias de seguridad previstas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 87.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido parcialmente con
los requisitos técnicos, la autoridad de salud podra otorgar un nuevo y ultimo plazo no mayor al
inicialmente concedido.

DISPOSICION GENERAL

Las empresas que deseen obtener el Registro Sanitario de sus grupos de alimentos por la
opciodn del Certificado de Operacion sobre la utilizacion de las buenas practicas de manufactura,
les bastara presentar la solicitud de Registro Sanitario ante las autoridades provinciales de salud
competentes, en los términos establecidos en el Capitulo V del Reglamento de Registro y Control
Sanitario.

DISPOSICIONES TRANSITORIAS

PRIMERA: En un plazo méaximo de seis meses, contados a partir de la publicacion del
presente reglamento en el Registro Oficial, el Sistema  Ecuatoriano de Metrologia,
Normalizacion, Acreditacion, Certificacion iniciara la acreditacion de las entidades de inspeccion
publicas y privadas, para la certificacion BPM objeto de este reglamento.

SEGUNDA: Para dar cumplimiento a lo establecido en el articulo 68 del presente
reglamento, el Sistema Ecuatoriano MNAC emitird y difundira a las partes interesadas, los
procedimientos necesarios e internacionalmente reconocidos, que guarden concordancia con el
presente reglamento.

TERCERA: Para las procesadoras de alimentos calificadas como artesanales, restaurantes,
ventas ambulantes, panaderias, tercenas, camales y otros locales similares, el Ministerio de
Salud Publica expedird una reglamentacion especifica.

CUARTA: Las disposiciones de este reglamento prevaleceran sobre otras de igual naturaleza
y prevaleceran sobres éstas en caso de hallarse en oposicion.

QUINTA: EIl presente reglamento entrara en vigencia partir de la fecha de su publicacion en el
Registro Oficial.
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ANEXO 2
CODEX ALIMENTARIUS
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CODIGO INTERNACIONAL DE PRACTICAS RECOMENDADO - PRINCIPIOS
GENERALES DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS
CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003)
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5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR

ALIMENTOS ..o e e e e e e e e e e et e e e e e e e s s e e e e s s e e s eee s ee e s e e eeseeeesees 16
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6.2 PROGRAMAS DE
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7.1 ESTADO DE
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INTRODUCCION

Todas las personas tienen derecho a esperar que los alimentos que comen sean inocuos y aptos para el
consumo Las enfermedades de transmision alimentaria y los dafios provocados por los alimentos son, en el
mejor de los casos, desagradables, y en el peor pueden ser fatales Pero hay, ademas otras consecuencias Los
brotes de enfermedades transmitidas por los alimentos pueden perjudicar al comercio y al turismo y provocar
pérdidas de ingresos, desempleo y pleitos El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas, es costoso y puede
influir negativamente en el comercio y en la confianza de los consumidores.

El comercio internacional de productos alimenticios y los viajes al extranjero van en aumento,
proporcionando importantes beneficios sociales y econémicos Pero ello facilita también la propagacion de
enfermedades en el mundo Los habitos de consumo de alimentos también han sufrido cambios importantes
en muchos paises durante los dos ultimos decenios y, en consecuencia, se han perfeccionado nuevas técnicas
de produccion, preparacion y distribucion de alimentos Por consiguiente, es imprescindible un control eficaz
de la higiene, a fin de evitar las consecuencias perjudiciales que derivan de las enfermedades y los dafios
provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos, para la salud y la economia Todos,
agricultores y cultivadores, fabricantes y elaboradores, manipuladores y consumidores de alimentos, tienen la
responsabilidad de asegurarse de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo.

Estos principios generales establecen una base solida para asegurar la higiene de los alimentos y deberian
aplicarse junto con cada codigo especifico de practicas de higiene, cuando sea apropiado, y con las
directrices sobre criterios microbioldgicos En el documento se sigue la cadena alimentaria desde la
produccion primaria hasta el consumo final, resaltandose los controles de higiene basicos que se efectiian en
cada etapa Se recomienda la adopcion, siempre que sea posible, de un enfoque basado en el sistema de
HACCP para elevar el nivel de inocuidad de los alimentos, tal como se describe en las Directrices para la
aplicacion del sistema de andlisis de peligros y de los puntos criticos de control (HACCP) Anexo.

Se reconoce internacionalmente que los controles descritos en este documento de Principios Generales son
fundamentales para asegurar que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo Los Principios
Generales se recomiendan a los gobiernos, a la industria (incluidos los productores individuales primarios,
los fabricantes, los elaboradores, los operadores de servicios alimentarios y los revendedores) asi como a los
consumidores.

SECCION I - OBJETIVOS
LOS PRINCIPIOS GENERALES DEL CODEX DE HIGIENE DE LOS ALIMENTOS

* identifican los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de toda la cadena
alimentaria (desde la produccion primaria hasta el consumidor final), a fin de lograr el objetivo de que los
alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano;

* recomiendan la aplicacion de criterios basados en el sistema de HACCP para elevar el nivel de inocuidad
alimentaria;

* indican como fomentar la aplicacion de esos principios; y

* facilitan orientacion para codigos especificos que puedan necesitarse para los sectores de la cadena
alimentaria, los procesos o los productos basicos, con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos
para esos sectores.

SECCION II - AMBITO DE APLICACION, UTILIZACION Y DEFINICIONES
2.1 AMBITO DE APLICACION
2.1.1 La cadena alimentaria

En el presente documento se sigue la cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumidor
final, estableciendo las condiciones de higiene necesarias para la produccion de alimentos inocuos y aptos
para el consumo El documento contiene una estructura basica que podra utilizarse para otros c6digos mas
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especificos aplicables a sectores particulares Esos codigos y directrices especificos se deben leer
conjuntamente con este documento y con las del Sistema de Andlisis de Peligros y de los Puntos Criticos de
Control (HACCP) - Directrices para su Aplicacion (Anexo).

2.1.2 Funciones de los gobiernos, la industria y los consumidores

Los gobiernos pueden examinar el contenido de este documento y decidir la manera mejor de fomentar la
aplicacion de estos principios generales para:

* proteger adecuadamente a los consumidores de las enfermedades o dafios causados por los alimentos; las
politicas deberan tener en cuenta la vulnerabilidad de la poblacion o de diferentes grupos dentro de la
poblacion;

* garantizar que los alimentos sean aptos para el consumo humano;

* mantener la confianza en los alimentos comercializados internacionalmente; y

* realizar programas de educacion en materia de salud que permitan comunicar eficazmente los principios de
higiene de los alimentos a la industria y a los consumidores.

La industria debera aplicar las practicas de higiene establecidas en el presente documento a fin de:

* proporcionar alimentos que sean inocuos y aptos para el consumo;

* asegurar que los consumidores dispongan de una informacion clara y facil de comprender mediante el
etiquetado y otros medios apropiados, de manera que puedan proteger sus alimentos de la contaminacion y
del desarrollo o supervivencia de patdgenos, almacenandolos, manipuldndolos y preparandolos
correctamente; y

* mantener la confianza en los alimentos que se comercializan a nivel internacional

Los consumidores deben reconocer su funcion siguiendo las instrucciones pertinentes y aplicando medidas
apropiadas de higiene de los alimentos.

2.2 UTILIZACION

En cada seccion del documento se exponen tanto los objetivos que han de alcanzarse como su justificacion
en cuanto a la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

La Seccion III regula la produccion primaria y los procedimientos afines Aunque las practicas de higiene
pueden diferir considerablemente para los distintos productos alimenticios y si bien deberian aplicarse
codigos especificos cuando sea pertinente, en esta seccion se dan algunas orientaciones generales En las
Secciones IV a X se establecen los principios generales de higiene que se aplican en toda la cadena
alimentaria hasta el punto de venta La Seccion IX regula también la informacion destinada a los
consumidores, reconociendo el importante papel que desempeiian los consumidores en el mantenimiento de
la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Sera inevitable que se presenten situaciones en que algunos de los requisitos especificos que figuran en el
presente documento no sean aplicables La cuestion fundamental en todos los casos es la siguiente: ";Qué es
lo necesario y apropiado desde el punto de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos para el
consumo?".

En el texto se indica donde es probable que se planteen tales cuestiones utilizando las frases "en caso
necesario" y "cuando proceda" En la practica esto significa que, aunque el requisito sea en general apropiado
y razonable, habra no obstante algunas situaciones en las que no serd necesario ni apropiado desde el punto
de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos Para decidir si un requisito es necesario o apropiado,
debera realizarse una evaluacion de los riesgos, preferentemente en el marco del enfoque basado en el
sistema de HACCP Este criterio permite aplicar los requisitos de este documento con flexibilidad y
ponderacion, teniendo debidamente en cuenta los objetivos generales de la produccion de alimentos inocuos
y aptos para el consumo De esta manera se tiene en cuenta la amplia diversidad de actividades y los diversos
grados de riesgo que acompaian la produccion de alimentos Podran encontrarse orientaciones adicionales al
respecto en los codigos alimentarios especificos.

2.3 DEFINICIONES

Para los fines del presente Codigo, las siguientes expresiones tienen el significado que se indica a
continuacion:
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Limpieza - La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras materias objetables

Contaminante - Cualquier agente bioldgico o quimico, materia extrafia u otras sustancias no anadidas
intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos

Contaminacion - La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiente
alimentario

Desinfeccion - La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por medio de
agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento

Instalacion - Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus inmediaciones, que se
encuentren bajo el control de una misma direccion

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

Peligro - Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion en que éste se
halla, que puede causar un efecto adverso para la salud

Sistema de HACCP - Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la
inocuidad de los alimentos

Manipulador de alimentos - Toda persona que manipule directamente alimentos envasados o no envasados,
equipo y 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

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 a que se destinan

Idoneidad de los alimentos - La garantia de que los alimentos son aceptables para el consumo humano, de
acuerdo con el uso a que se destinan

Produccion primaria - Las fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por ejemplo, la cosecha, el
sacrificio, el ordefio, la pesca inclusive

SECCION III - PRODUCCION PRIMARIA
OBJETIVOS:

La produccién primaria debera realizarse de manera que se asegure que el alimento sea inocuo y apto
para el uso al que se destina En caso necesario, esto comportara:

* evitar el uso de zonas donde el medio ambiente represente una amenaza para la inocuidad de los
alimentos;

* controlar los contaminantes, las plagas y las enfermedades de animales y plantas, de manera que no
representen una amenaza para la inocuidad de los alimentos;

» adoptar practicas y medidas que permitan asegurar la produccion de alimentos en condiciones de
higiene apropiadas
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JUSTIFICACION:

Reducir la probabilidad de que se origine un peligro que pueda menoscabar la inocuidad de los
alimentos o su aptitud para el consumo en etapas posteriores de la cadena alimentaria

3.1 HIGIENE DEL MEDIO

Hay que tener en cuenta las posibles fuentes de contaminacion del medio ambiente En particular, la
produccion primaria de alimentos no debera llevarse a cabo en zonas donde la presencia de sustancias
posiblemente peligrosas conduzca a un nivel inaceptable de tales sustancias en los productos alimenticios.

3.2 PRODUCCION HIGIENICA DE MATERIAS PRIMAS DE LOS ALIMENTOS

Se han de tener presentes en todo momento los posibles efectos de las actividades de produccion primaria
sobre la inocuidad y la aptitud de los alimentos En particular, hay que identificar todos los puntos concretos
de tales actividades en que pueda existir un riesgo elevado de contaminacién y adoptar medidas especificas
para reducir al minimo dicho riesgo El enfoque basado en el Sistema de HACCP ayuda a llevar a cabo tales
medidas - Véase Sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP) - Directrices
para su Aplicacion .

Los productores deberan aplicar en lo posible medidas para:
* controlar la contaminacion procedente del aire, suelo, agua, los piensos, los fertilizantes (incluidos los
abonos naturales), los plaguicidas, los medicamentos veterinarios, o cualquier otro agente utilizado en la

produccion primaria;

* controlar el estado de salud de animales y plantas, de manera que no originen ninguna amenaza para la
salud humana por medio del consumo de alimentos o menoscaben la aptitud del producto; y

* proteger las materias primas alimentarias de la contaminacion fecal y de otra indole
En particular, hay que tener cuidado en tratar los desechos y almacenar las sustancias nocivas de manera
apropiada En las explotaciones agricolas, los programas destinados a lograr objetivos especificos de

inocuidad de los alimentos estin constituyendo parte importante de la produccion primaria, por lo que
deberian promoverse.

3.3 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

Deberan establecerse procedimientos para:

* seleccionar los alimentos y sus ingredientes con el fin de separar todo material que manifiestamente no sea
apto para el consumo humano; y

* eliminar de manera higiénica toda materia rechazada, y
* proteger los alimentos y los ingredientes para alimentos de la contaminacion de plagas o de contaminantes
quimicos, fisicos o microbiologicos, asi como de otras sustancias objetables durante la manipulacion, el

almacenamiento y el transporte

Debera tenerse cuidado en impedir, en la medida en que sea razonablemente posible, el deterioro y la
descomposicion, aplicando medidas como el control de la temperatura y la humedad y/u otros controles.
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3.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL EN LA PRODUCCION
PRIMARIA

Debera disponerse de instalaciones y procedimientos apropiados que aseguren:

* que toda operacion necesaria de limpieza y mantenimiento se lleve a cabo de manera eficaz; y

* que se mantenga un grado apropiado de higiene personal.

SECCION IV - PROYECTO Y CONSTRUCCION DE LAS INSTALACIONES

OBJETIVOS:

En funcion de la naturaleza de las operaciones y de los riesgos que las acompafien, los edificios, el equipo y
las instalaciones deberan emplazarse, proyectarse y construirse de manera que se asegure que:

* se reduzca al minimo la contaminacion;

* ¢l proyecto y la disposicion permitan una labor adecuada de mantenimiento, limpieza, desinfeccion, y
reduzcan al minimo la contaminacién transmitida por el aire;

* las superficies y los materiales, en particular los que vayan a estar en contacto con los alimentos, no sean
toxicos para el uso al que se destinan y, en caso necesario, sean suficientemente duraderos y faciles de

mantener y limpiar;

* cuando proceda, se disponga de medios idoneos para el control de la temperatura, la humedad y otros
factores; y

* haya una proteccion eficaz contra el acceso y el anidamiento de las plagas
JUSTIFICACION:
Es necesario prestar atencion a unas buenas condiciones de higiene en el proyecto y la construccion, el

emplazamiento apropiado y la existencia de instalaciones adecuadas que permitan hacer frente a los peligros
con eficacia

4.1 EMPLAZAMIENTO
4.1.1 Establecimientos

Al decidir el emplazamiento de los establecimientos alimentarios, es necesario tener presentes las posibles
fuentes de contaminacion, asi como la eficacia de cualesquiera medidas razonables que hayan de adoptarse
para proteger los alimentos Los establecimientos no deberan ubicarse en un lugar donde, tras considerar tales
medidas protectoras, sea evidente que seguira existiendo una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los
alimentos En particular, los establecimientos deberan ubicarse normalmente alejados de:

* zonas cuyo medio ambiente esté contaminado y actividades industriales que constituyan una amenaza
grave de contaminacion de los alimentos;

* zonas expuestas a inundaciones, a menos que estén protegidas de manera suficiente;
* zonas expuestas a infestaciones de plagas;

* zonas de las que no puedan retirarse de manera eficaz los desechos, tanto sélidos como liquidos
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4.1.2 Equipo

El equipo debera estar instalado de tal manera que:

* permita un mantenimiento y una limpieza adecuados;
* funcione de conformidad con el uso al que esta destinado; y

* facilite unas buenas practicas de higiene, incluida la vigilancia

4.2 EDIFICIOS Y SALAS

4.2.1 Proyecto y disposicion

Cuando sea necesario, el proyecto y la disposicion internos de las instalaciones alimentarias deberan permitir
la adopcién de unas buenas practicas de higiene de los alimentos, incluidas medidas protectoras contra la
contaminacion por productos alimenticios entre y durante las operaciones.

4.2.2 Estructuras internas y mobiliario

Las estructuras del interior de las instalaciones alimentarias deberan estar sélidamente construidas con
materiales duraderos y ser faciles de mantener, limpiar y, cuando proceda, desinfectar En particular, deberan
cumplirse las siguientes condiciones especificas, en caso necesario, para proteger la inocuidad y la aptitud de
los alimentos:

* las superficies de las paredes, de los tabiques y de los suelos deberan ser de materiales impermeables que
no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan;

* las paredes y los tabiques deberan tener una superficie lisa hasta una altura apropiada para las operaciones
que se realicen;

* los suelos deberan estar construidos de manera que el desagiie y la limpieza sean adecuados;

* los techos y los aparatos elevados deberan estar construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo
la acumulacion de suciedad y de condensacion, asi como el desprendimiento de particulas;

* las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que se reduzca al minimo la
acumulacion de suciedad y, en caso necesario, estar provistas de malla contra insectos, que sea facil de
desmontar y limpiar Cuando sea necesario, las ventanas deberan ser fijas;

* las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de limpiar y, cuando sea
necesario, de desinfectar;

* las superficies de trabajo que vayan a estar en contacto directo con los alimentos deberan ser soélidas,
duraderas y faciles de limpiar, mantener y desinfectar Deberan estar hechas de material liso, no absorbente y
no toxico, e inerte a los alimentos, los detergentes y los desinfectantes utilizados en condiciones de trabajo
normales

4.2.3 Instalaciones temporales/moviles y distribuidores automaticos

Las instalaciones y estructuras comprendidas en este apartado son los puestos de mercado, los puestos de
venta modviles y los vehiculos de venta ambulante, asi como las instalaciones temporales en las que se
manipulan alimentos, tales como tiendas de lona pequenas o grandes.

Tales instalaciones y estructuras deberan estar emplazadas, proyectadas y construidas de tal manera que se
evite, en la medida en que sea razonablemente posible, la contaminacion de los alimentos y el anidamiento
de plagas.
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Al aplicarse estas condiciones y requisitos especificos, debera controlarse de manera adecuada cualquier
peligro para la higiene de los alimentos relacionado con dichas instalaciones, a fin de asegurar la inocuidad y
la aptitud de los alimentos.

4.3 EQUIPO

4.3.1 Consideraciones generales

El equipo y los recipientes (excepto los recipientes y el material de envasado de un solo uso) que vayan a
estar en contacto con los alimentos deberan proyectarse y fabricarse de manera que se asegure que, en caso
necesario, puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de manera adecuada para evitar la contaminacion de
los alimentos El equipo y los recipientes deberdn fabricarse con materiales que no tengan efectos toxicos
para el uso al que se destinan En caso necesario, el equipo debera ser duradero y movil o desmontable, para
permitir el mantenimiento, la limpieza, la desinfeccion y la vigilancia y para facilitar, por ejemplo, la
inspeccion en relacion con la posible presencia de plagas.

4.3.2 Equipo de control y vigilancia de los alimentos

Ademas de los requisitos generales indicados en el parrafo 431, el equipo utilizado para cocinar, aplicar
tratamientos térmicos, enfriar, almacenar o congelar alimentos debera estar proyectado de modo que se
alcancen las temperaturas que se requieren de los alimentos con la rapidez necesaria para proteger la
inocuidad y la aptitud de los mismos y se mantengan también las temperaturas con eficacia Este equipo
debera tener también un disefio que permita vigilar y controlar las temperaturas Cuando sea necesario, el
equipo debera disponer de un sistema eficaz de control y vigilancia de la humedad, la corriente de aire y
cualquier otro factor que pueda tener un efecto perjudicial sobre la inocuidad o la aptitud de los alimentos
Estos requisitos tienen por objeto asegurar que:

* se eliminen o reduzcan a niveles inocuos los microorganismos perjudiciales o indeseables o sus toxinas, o
bien se puedan controlar eficazmente su supervivencia y proliferacion;

* cuando proceda, se puedan vigilar los limites criticos establecidos en planes basados en el sistema de
HACCP; y

* se puedan alcanzar rapidamente, y mantener, las temperaturas y otras condiciones microambientales
necesarias para la inocuidad y aptitud de los alimentos.

4.3.3 Recipientes para los desechos y las sustancias no comestibles

Los recipientes para los desechos, los subproductos y las sustancias no comestibles o peligrosas deberan ser
identificables de manera especifica, estar adecuadamente fabricados y, cuando proceda, hechos de material
impermeable Los recipientes utilizados para contener sustancias peligrosas deberan identificarse y tenerse
bajo llave, a fin de impedir la contaminacion malintencionada o accidental de los alimentos.

4.4 SERVICIOS
4.4.1 Abastecimiento de agua

Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucion y control de la temperatura, a fin de asegurar, en caso necesario, la inocuidad y
la aptitud de los alimentos.
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El agua potable debera ajustarse a lo especificado en la ultima edicion de las Directrices para la Calidad del
Agua Potable, de la OMS, o bien ser de calidad superior El sistema de abastecimiento de agua no potable
(por ejemplo para el sistema contra incendios, la produccion de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones
analogas en las que no contamine los alimentos) debera ser independiente Los sistemas de agua no potable
deberan estar identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua potable ni deberd haber
peligro de reflujo hacia ellos.

4.4.2 Desagiie y eliminacion de desechos

Debera haber sistemas e instalaciones adecuados de desagiie y eliminacion de desechos Estaran proyectados
y construidos de manera que se evite el riesgo de contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de
agua potable.

4.4.3 Limpieza

Debera haber instalaciones adecuadas, debidamente proyectadas, para la limpieza de los alimentos, utensilios
y equipo Tales instalaciones deberan disponer, cuando proceda, de un abastecimiento suficiente de agua
potable caliente y fria.

4.4.4 Servicios de higiene y aseos para el personal

Debera haber servicios de higiene adecuados para el personal, a fin de asegurar el mantenimiento de un
grado apropiado de higiene personal y evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos Cuando proceda,
las instalaciones deberan disponer de:

» medios adecuados para lavarse y secarse las manos higiénicamente, con lavabos y abastecimiento de agua
caliente y fria (o con la temperatura debidamente controlada);

* retretes de disefio higiénico apropiado; y
* vestuarios adecuados para el personal

Dichas instalaciones deberan estar debidamente situadas y sefialadas.
4.4.5 Control de la temperatura

En funcién de la naturaleza de las operaciones que hayan de llevarse a cabo con los alimentos, debera haber
instalaciones adecuadas para su calentamiento, enfriamiento, coccion, refrigeracion y congelacion, para el
almacenamiento de alimentos refrigerados o congelados, la vigilancia de las temperaturas de los alimentos y,
en caso necesario, para el control de la temperatura ambiente con objeto de asegurar la inocuidad y la aptitud
de los alimentos.

4.4.6 Calidad del aire y venilacion

Se debera disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecanica, en particular para:

* reducir al minimo la contaminacién de los alimentos transmitida por el aire, por ejemplo, por los aerosoles
o las gotitas de condensacion;

* controlar la temperatura ambiente;
* controlar los olores que puedan afectar a la aptitud de los alimentos; y

* controlar la humedad, cuando sea necesario, para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos.
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Los sistemas de ventilacion deberan proyectarse y construirse de manera que el aire no fluya nunca de zonas
contaminadas a zonas limpias, y de forma que, en caso necesario, se puedan mantener y limpiar
adecuadamente.

4.4.7 Iluminacion

Debera disponerse de iluminacion natural o artificial adecuada para permitir la realizacion de las operaciones
de manera higiénica En caso necesario, la iluminaciéon no debera dar lugar a colores falseados La intensidad
debera ser suficiente para el tipo de operaciones que se lleve a cabo Las lamparas deberan estar protegidas,
cuando proceda, a fin de asegurar que los alimentos no se contaminen en caso de rotura.

4.4.8 Almacenamiento

En caso necesario, debera disponerse de instalaciones adecuadas para el almacenamiento de los alimentos,
sus ingredientes y los productos quimicos no alimentarios, como productos de limpieza, lubricantes y
combustibles.

Cuando proceda, las instalaciones de almacenamiento de alimentos deberan estar proyectadas y construidas
de manera que:

* permitan un mantenimiento y una limpieza adecuados;

* eviten el acceso y el anidamiento de plagas;

* permitan proteger con eficacia los alimentos de la contaminacién durante el almacenamiento; y

* en caso necesario, proporcionen unas condiciones que reduzcan al minimo el deterioro de los alimentos
(por ejemplo, mediante el control de la temperatura y la humedad).

El tipo de instalaciones de almacenamiento necesarias dependera de la clase de producto alimenticio En caso
necesario, debera disponerse de instalaciones de almacenamiento separadas y seguras para los productos de
limpieza y las sustancias peligrosas.

SECCION V - CONTROL DE LAS OPERACIONES

OBJETIVO:

Producir alimentos inocuos y aptos para el consumo humano mediante:

* la formulacion de requisitos relativos a las materias primas, la composicion, la elaboracion, la distribucion
y la utilizacion por parte de los consumidores, que se cumplan en la fabricaciéon y manipulacion de los
productos alimenticios especificos; y

* la formulacion, aplicacion, seguimiento y examen de sistemas de control eficaces

JUSTIFICACION:

Reducir el riesgo de que los alimentos no sean inocuos adoptando medidas preventivas, para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en una etapa apropiada de las operaciones, mediante el control de los
riesgos

5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS ALIMENTARIOS

Quienes tienen empresas alimentarias deberan controlar los peligros alimentarios mediante el uso de sistemas
como el de HACCP Por tanto, deberan:

* identificar todas las fases de sus operaciones que sean fundamentales para la inocuidad de los alimentos;
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« aplicar procedimientos eficaces de control en esas fases;
» vigilar los procedimientos de control para asegurar su eficacia constante; y
* examinar los procedimientos de control periédicamente y siempre que cambien las operaciones.

Dichos sistemas deberan aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, con el fin de controlar la higiene
de los alimentos durante toda su duracion en almacén mediante la formulacion de productos y procesos
apropiados.

Los procedimientos de control pueden ser sencillos, por ejemplo la comprobacion de la rotacion de
existencias, la calibracion del equipo, o la carga correcta de las vitrinas refrigeradas En algunos casos puede
ser conveniente un sistema basado en el asesoramiento de un experto y el uso de documentacion El Sistema
de andlisis de peligros y de los puntos criticos de control (HACCP) y las Directrices para su aplicacion
(Anexo) representan un modelo de dicho sistema para la inocuidad de los alimentos.

5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE LA
HIGIENE

5.2.1 Control del tiempo y de la temperatura

El control inadecuado de la temperatura de los alimentos es una de las causas mas frecuentes de
enfermedades transmitidas por los productos alimenticios o del deterioro de éstos Tales controles
comprenden la duracién y la temperatura de coccion, enfriamiento, elaboracion y almacenamiento Debe
haber sistemas que aseguren un control eficaz de la temperatura cuando ésta sea fundamental para la
inocuidad y la aptitud de los alimentos.

En los sistemas de control de la temperatura deberan tenerse en cuenta:

* la naturaleza del alimento, por ejemplo su actividad acuosa, su pH y el probable nivel inicial y tipos de
microorganismos;

* la duracion prevista del producto en el almacén;
* los métodos de envasado y elaboracion; y

* la modalidad de uso del producto, por ejemplo con una coccion/elaboracion ulterior o bien listo para el
consumo.

En tales sistemas deberan especificarse también los limites tolerables de las variaciones de tiempo y
temperatura.

Los dispositivos de registro de la temperatura deberan inspeccionarse a intervalos regulares y se comprobara
su exactitud.

5.2.2 Fases de procesos especificos

Entre las fases de los otros procesos que contribuyen a la higiene de los alimentos, pueden incluirse, por
ejemplo:

* ¢l enfriamiento

* ¢l tratamiento térmico

* la irradiacion

* la desecacion

* la preservacion por medios quimicos

* ¢l envasado en vacio o en atmodsfera modificada
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5.2.3 Especificaciones microbiologicas y de otra indole

Los sistemas de gestion descritos en el parrafo 51 constituyen un medio eficaz para asegurar la inocuidad y
la aptitud de los alimentos Cuando en un sistema de control de los alimentos se utilicen especificaciones
microbiologicas, quimicas o fisicas, éstas deberan basarse en principios cientificos solidos, indicandose,
cuando proceda, los procedimientos de vigilancia, los métodos analiticos y los limites de actuacion.

5.2.4 Contaminacion microbiologica

Los microorganismos patogenos pueden pasar de un alimento a otro por contacto directo o bien a través de
quienes los manipulan, de las superficies de contacto o del aire Los alimentos sin elaborar deberan estar
claramente separados, en el espacio o en el tiempo, de los productos alimenticios listos para el consumo,
efectuandose una limpieza intermedia eficaz y, cuando proceda, una desinfeccion.

Puede ser preciso restringir o controlar el acceso a las areas de elaboracion Cuando los riesgos sean
particularmente altos, puede ser necesario que el acceso a las areas de elaboracion se realice exclusivamente
pasando a través de un vestuario Se podra tal vez exigir al personal que se ponga ropa protectora limpia,
incluido el calzado, y que se lave las manos antes de entrar.

Las superficies, los utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se limpiaran cuidadosamente y, en caso
necesario, se desinfectaran después de manipular o elaborar materias primas alimenticias, en particular la
carne.

5.2.5 Contaminacion fisica y quimica

Debera haber sistemas que permitan reducir el riesgo de contaminacion de los alimentos por cuerpos
extrafios, como fragmentos de vidrio o de metal de la maquinaria, polvo, humo nocivo y sustancias quimicas
indeseables En la fabricacion y elaboracion se utilizaran, en caso necesario, dispositivos apropiados de
deteccion o de seleccion.

5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente en un establecimiento si se sabe que contiene
parasitos, microorganismos indeseables, plaguicidas, medicamentos veterinarios, o sustancias toxicas,
descompuestas o extrafias que no se puedan reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacion y/o
elaboracion normales Cuando proceda, deberan determinarse y aplicarse especificaciones para las materias
primas.

Cuando proceda, las materias primas o ingredientes deberan inspeccionarse y clasificarse antes de la
elaboracion En caso necesario, deberan efectuarse pruebas de laboratorio para establecer si son idoneos para
el uso Solamente se utilizaran materias primas o ingredientes sanos y adecuados.

Las reservas de materias primas e ingredientes deberan estar sujetas a una rotacion efectiva de existencias.
5.4 ENVASADO

El disefio y los materiales de envasado deberan ofrecer una proteccion adecuada de los productos para
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafos y permitir un etiquetado apropiado Cuando se utilicen
materiales o gases para el envasado, éstos no deberan ser toxicos ni representar una amenaza para la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso especificadas Cuando
proceda, el material de envasado reutilizable debera tener una duraciéon adecuada, ser facil de limpiar y, en
caso necesario, de desinfectar.
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5.5 AGUA
5.5.1 En contacto con los alimentos

En la manipulacion de los alimentos solamente se utilizard agua potable, salvo en los casos siguientes:

* para la produccion de vapor, el sistema contra incendios y otras aplicaciones analogas no relacionadas con
los alimentos; y

* en determinados procesos de elaboracion, por ejemplo el enfriamiento, y en areas de manipulacion de los
alimentos, siempre que esto no represente un peligro para la inocuidad y la aptitud de los alimentos (por
ejemplo en el caso de uso de agua de mar limpia).

El agua recirculada para reutilizacion debera tratarse y mantenerse en tales condiciones que de su uso no
derive ninglin peligro para la inocuidad y la aptitud de los alimentos El proceso de tratamiento debera
supervisarse de manera eficaz El agua recirculada que no haya recibido un tratamiento ulterior y el agua que
se recupere de la elaboracion de los alimentos por evaporacion o desecacion podran utilizarse siempre que
esto no represente un riesgo para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

5.5.2 Como ingrediente
Debera utilizarse agua potable siempre que sea necesario para evitar la contaminacion de los alimentos.
5.5.3 Hielo y vapor

El hielo debera fabricarse con agua que satisfaga los requisitos de la seccion 441 El hielo y el vapor deberan
producirse, manipularse y almacenarse de manera que estén protegidos de la contaminacion.

El vapor que se utilice en contacto directo con los alimentos o con las superficies de contacto con éstos no
debera constituir una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

5.6 DIRECCION Y SUPERVISION

El tipo de control y de supervision necesarios dependera del tamafio de la empresa, de la clase de actividades
y de los tipos de alimentos de que se trate Los directores y supervisores deberan tener conocimientos
suficientes sobre los principios y practicas de higiene de los alimentos para poder evaluar los posibles
riesgos, adoptar medidas preventivas y correctivas apropiadas, y asegurar que se lleven a cabo una vigilancia
y una supervision eficaces.

5.7 DOCUMENTACION Y REGISTROS

En caso necesario, deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion, que
se conservaran durante un periodo superior a la duracion en almacén del producto La documentacion puede
acrecentar la credibilidad y eficacia del sistema de control de la inocuidad de los alimentos.

5.8 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS

Los directores deberan asegurar la aplicaciéon de procedimientos eficaces para hacer frente a cualquier
peligro para la inocuidad de los alimentos y permitir que se retire del mercado, completa y rapidamente, todo
lote de producto alimenticio terminado que comporte tal peligro Cuando se haya retirado un producto debido
a un peligro inmediato para la salud, los demas productos elaborados en condiciones andlogas y que puedan
representar un peligro parecido para la salud publica deberan evaluarse para determinar su inocuidad y podra
ser necesario retirarlos Debera examinarse la necesidad de avisar al publico.
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Los productos retirados deberan mantenerse bajo supervision hasta que se destruyan, se utilicen con fines
distintos del consumo humano, se determine su inocuidad para el consumo humano o se reelaboren de
manera que se asegure su inocuidad.

SECCION VI - INSTALACIONES: MANTENIMIENTO Y SANEAMIENTO

OBJETIVO:

Establecer sistemas eficaces para:

* asegurar un mantenimiento y una limpieza adecuados y apropiados;

* controlar las plagas;

* manejar los desechos; y

» vigilar la eficacia de los procedimientos de mantenimiento y saneamiento

JUSTIFICACION:

Facilitar un control eficaz constante de los peligros alimentarios, las plagas y otros agentes que tengan
probabilidad de contaminar los alimentos

6.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA
6.1.1 Consideraciones generales

Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado apropiado de reparacion y condiciones para:
« facilitar todos los procedimientos de saneamiento;
* poder funcionar segtin lo previsto, sobre todo en las etapas decisivas (véase la seccion 51);

* evitar la contaminacion de los alimentos, por ejemplo a causa de fragmentos de metales, desprendimiento
de yeso, escombros y productos quimicos

En la limpieza deberan eliminarse los residuos de alimentos y la suciedad que puedan constituir una fuente
de contaminacién Los métodos y materiales necesarios para la limpieza dependeran del tipo de empresa
alimentaria Puede ser necesaria la desinfeccion después de la limpieza

Los productos quimicos de limpieza deberan manipularse y utilizarse con cuidado y de acuerdo con las
instrucciones del fabricante y almacenarse, cuando sea necesario, separados de los alimentos, en
contenedores claramente identificados, a fin de evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos

6.1.2 Procedimientos y métodos de limpieza

La limpieza puede realizarse utilizando por separado o conjuntamente métodos fisicos, por ejemplo
fregando, utilizando calor o una corriente turbulenta, aspiradoras u otros métodos que evitan el uso del agua,
y métodos quimicos, en los que se empleen detergentes, alcalis o acidos

Los procedimientos de limpieza consistiran, cuando proceda, en lo siguiente:
* eliminar los residuos gruesos de las superficies;

* aplicar una solucion detergente para desprender la capa de suciedad y de bacterias y mantenerla en solucion
0 suspension;
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* enjuagar con agua que satisfaga los requisitos de la seccion 4, para eliminar la suciedad suspendida y los
residuos de detergente;

* lavar en seco o aplicar otros métodos apropiados para quitar y recoger residuos y desechos; y

» de ser necesario, desinfectar, y posteriormente enjuagar a menos que las instrucciones del fabricante
indiquen, con fundamento cientifico, que el enjuague no es necesario.

6.2 PROGRAMAS DE LIMPIEZA

Los programas de limpieza y desinfeccion deberan asegurar que todas las partes de las instalaciones estén
debidamente limpias, e incluir la limpieza del equipo de limpieza

Debera vigilarse de manera constante y eficaz y, cuando sea necesario, documentarse la idoneidad y eficacia
de la limpieza y los programas correspondientes

Cuando se preparen por escrito programas de limpieza, debera especificarse lo siguiente:
* superficies, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse;

* responsabilidad de tareas particulares;

* método y frecuencia de la limpieza; y

* medidas de vigilancia

Cuando proceda, los programas se redactaran en consulta con los asesores especializados pertinentes

6.3 SISTEMAS DE LUCHA CONTRA LAS PLAGAS

6.3.1 Consideraciones generales

Las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los alimentos Pueden producirse
infestaciones de plagas cuando hay lugares que favorecen la proliferacion y alimentos accesibles Deberan
adoptarse buenas practicas de higiene para evitar la formacién de un medio que pueda conducir a la aparicion
de plagas Se pueden reducir al minimo las probabilidades de infestacion mediante un buen saneamiento, la
inspeccion de los materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando asi la necesidad de plaguicidas

6.3.2 Medidas para impedir el acceso

Los edificios deberan mantenerse en buenas condiciones, con las reparaciones necesarias, para impedir el
acceso de las plagas y eliminar posibles lugares de reproduccion Los agujeros, desagiies y otros lugares por
los que puedan penetrar las plagas deberan mantenerse cerrados herméticamente Mediante redes metalicas,
colocadas por ejemplo en las ventanas abiertas, las puertas y las aberturas de ventilacion, se reducira el
problema de la entrada de plagas Siempre que sea posible, se impedira la entrada de animales en los recintos
de las fabricas y de las plantas de elaboracion de alimentos

6.3.3 Anidamiento e infestacion

La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la infestacion de las plagas Las posibles
fuentes de alimentos deberan guardarse en recipientes a prueba de plagas y/o almacenarse por encima del
nivel del suelo y lejos de las paredes Deberan mantenerse limpias las zonas interiores y exteriores de las
instalaciones de alimentos Cuando proceda, los desperdicios se almacenaran en recipientes tapados a prueba
de plagas.
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6.3.4 Vigilancia y deteccion

Deberan examinarse periddicamente las instalaciones y las zonas circundantes para detectar posibles
infestaciones.

6.3.5 Erradicacion

Las infestaciones de plagas deberan combatirse de manera inmediata y sin perjuicio de la inocuidad o la
aptitud de los alimentos El tratamiento con productos quimicos, fisicos o biologicos debera realizarse de
manera que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Se adoptaran las medidas apropiadas para la remocion y el almacenamiento de los desechos No debera
permitirse la acumulacion de desechos en las areas de manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o
en otras areas de trabajo ni en zonas circundantes, salvo en la medida en que sea inevitable para el
funcionamiento apropiado de las instalaciones.

Los almacenes de desechos deberan mantenerse debidamente limpios.

1.1 6.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA

Debera vigilarse la eficacia de los sistemas de saneamiento, verificarlos periodicamente mediante
inspecciones de revision previas o, cuando proceda, tomando muestras microbioldgicas del entorno y de las
superficies que entran en contacto con los alimentos, y examinarlos con regularidad para adaptarlos a
posibles cambios de condiciones.

SECCION VII - INSTALACIONES: HIGIENE PERSONAL
OBJETIVOS:

Asegurar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no tengan probabilidades de
contaminar los productos alimenticios:

* manteniendo un grado apropiado de aseo personal;

» comportandose y actuando de manera adecuada

JUSTIFICACION:

Las personas que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que padecen determinadas

enfermedades o estados de salud o se comportan de manera inapropiada, pueden contaminar los alimentos y
transmitir enfermedades a los consumidores

7.1 ESTADO DE SALUD

A las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de alguna enfermedad o mal
que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos, no debera permitirseles el acceso a
ninguna area de manipulacion de alimentos si existe la posibilidad de que los contaminen Cualquier persona
que se encuentre en esas condiciones debera informar inmediatamente a la direccion sobre la enfermedad o
los sintomas.

Un manipulador de alimentos debera someterse a examen médico si asi lo indican las razones clinicas o
epidemiologicas.
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7.2 ENFERMEDADES Y LESIONES

Entre los estados de salud que deberan comunicarse a la direccion para que se examine la necesidad de
someter a una persona a examen médico y/o la posibilidad de excluirla de la manipulacién de alimentos,
cabe senalar los siguientes:

* ictericia

* diarrea

* vOmitos

* fiebre

* dolor de garganta con fiebre

* lesiones de la piel visiblemente infectadas (furiinculos, cortes, etc)
* supuracion de los oidos, los ojos o la nariz

7.3 ASEO PERSONAL

Quienes manipulan los alimentos deberan mantener un grado elevado de aseo personal y, cuando proceda,
llevar ropa protectora, cubrecabeza y calzado adecuados Los cortes y las heridas del personal, cuando a éste
se le permita seguir trabajando, deberan cubrirse con vendajes impermeables apropiados.

El personal debera lavarse siempre las manos, cuando su nivel de limpieza pueda afectar a la inocuidad de
los alimentos, por ejemplo:

* antes de comenzar las actividades de manipulacion de alimentos;
* inmediatamente después de hacer uso del retrete; y
* después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado, en caso de que éstos puedan

contaminar otros productos alimenticios; cuando proceda, deberan evitar manipular alimentos listos para el
consumo

7.4 COMPORTAMIENTO PERSONAL

Las personas empleadas en actividades de manipulacion de los alimentos deberan evitar comportamientos
que puedan contaminar los alimentos, por ejemplo:

* fumar;

* escupir;

* masticar o comer;

* estornudar o toser sobre alimentos no protegidos

En las zonas donde se manipulan alimentos no deberan llevarse puestos ni introducirse efectos personales

como joyas, relojes, broches u otros objetos si representan una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos.

7.5 VISITANTES

Los visitantes de las zonas de fabricacion, elaboracion o manipulacion de alimentos deberan llevar, cuando
proceda, ropa protectora y cumplir las demds disposiciones de higiene personal que figuran en esta seccion

SECCION VIII -TRANSPORTE
OBJETIVOS:

En caso necesario, deberan adoptarse medidas para:
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* proteger los alimentos de posibles fuentes de contaminacion;
* proteger los alimentos contra los dafios que puedan hacerlos no aptos para el consumo;

* proporcionar un ambiente que permita controlar eficazmente el crecimiento de microorganismos patoégenos
o de descomposicion y la produccion de toxinas en los alimentos

JUSTIFICACION:
Los alimentos pueden contaminarse, o pueden no llegar a su destino en unas condiciones idéneas para el

consumo, a menos que se adopten medidas eficaces de control durante el transporte, aun cuando se hayan
aplicado medidas adecuadas de control de la higiene en las fases anteriores de la cadena alimentaria.

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Los alimentos deberan estar debidamente protegidos durante el transporte El tipo de medios de transporte o
recipientes necesarios depende de la clase de alimentos y de las condiciones en que se deban transportar.

8.2 REQUISITOS

En caso necesario, los medios de transporte y los recipientes para productos a granel, deberan proyectarse y
construirse de manera que:

* no contaminen los alimentos o el envase;
* puedan limpiarse eficazmente y, en caso necesario, desinfectarse;

* permitan una separacion efectiva entre los distintos alimentos o entre los alimentos y los articulos no
alimentarios, cuando sea necesario durante el transporte;

* proporcionen una proteccion eficaz contra la contaminacion, incluidos el polvo y los humos;
* puedan mantener con eficacia la temperatura, el grado de humedad, el aire y otras condiciones necesarias
para proteger los alimentos contra el crecimiento de microorganismos nocivos o indeseables y contra el

deterioro que los puedan hacer no aptos para el consumo; y

* permitan controlar, segun sea necesario, la temperatura, la humedad y demas parametros.
8.3 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO

Los medios de transporte y los recipientes para alimentos deberan mantenerse en un estado apropiado de
limpieza, reparacion y funcionamiento Cuando se utilice el mismo medio de transporte o recipiente para
diferentes alimentos o para productos no alimentarios, éste debera limpiarse a fondo y, en caso necesario,
desinfectarse entre las distintas cargas

Cuando proceda, sobre todo en el transporte a granel, los medios de transporte y los recipientes se destinaran
y utilizaran exclusivamente para los alimentos y se marcaran consecuentemente

SECCION IX - INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS Y SENSIBILIZACION DE LOS
CONSUMIDORES
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OBJETIVOS:
Los productos deberan ir acompafiados de informacion apropiada para asegurar que:

* la persona siguiente de la cadena alimentaria disponga de informacion suficiente y accesible para poder
manipular, almacenar, elaborar, preparar y exponer el producto en condiciones inocuas y correctas;

* se pueda identificar y retirar facilmente el lote en caso de necesidad

Los consumidores deberan tener suficientes conocimientos sobre la higiene de los alimentos, a fin de poder:
 comprender la importancia de la informacion sobre los productos;

* realizar una eleccion apropiada para cada persona con conocimiento de causa; y

* evitar la contaminacion y el desarrollo o supervivencia de microorganismos patdogenos por medio del
almacenamiento, de la preparacion y del uso correctos de los alimentos

Debera poderse distinguir claramente entre la informacion destinada a los usuarios de la industria o el
comercio y la que ha de llegar a los consumidores, particularmente en las etiquetas de los alimentos

JUSTIFICACION:

Una informacion insuficiente sobre los productos y/o el conocimiento inadecuado de la higiene general de
los alimentos pueden dar lugar a una manipulacién no apropiada de los productos en fases posteriores de la
cadena alimentaria De dicha utilizacion inapropiada pueden derivarse enfermedades, o bien los productos
pueden dejar de ser aptos para el consumo, aun cuando se hayan adoptado medidas suficientes de control de
la higiene en las fases anteriores de la cadena alimentaria

9.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES

La identificacion de los lotes es esencial para poder retirar los productos y contribuye también a mantener
una rotacidn eficaz de las existencias Cada recipiente de alimentos debera estar marcado permanentemente,
de manera que se identifiquen el productor y el lote Se aplica la Norma General del Codex para el
Etiquetado de los Alimentos Preenvasados (CODEX STAN 1-1985)

9.2 INFORMACION SOBRE LOS PRODUCTOS

Todos los productos alimenticios deberan llevar o ir acompanados de informacion suficiente para que la
persona siguiente de la cadena alimentaria pueda manipular, exponer, almacenar, preparar y utilizar el
producto de manera inocua y correcta

9.3 ETIQUETADO

Los alimentos preenvasados deberan estar etiquetados con instrucciones claras que permitan a la persona
siguiente de la cadena alimentaria manipular, exponer, almacenar y utilizar el producto de manera inocua Se
aplica la Norma General del Codex para Etiquetado de los Alimentos Preenvasados (CODEX STAN 1-
1985)

9.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES
En los programas de ensefianza sobre la salud debera abordarse el tema de la higiene general de los

alimentos Tales programas han de permitir a los consumidores comprender la importancia de toda
informacién sobre los productos y seguir las instrucciones que los acompafian, eligiéndolos con
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conocimiento de causa En particular, deberd informarse a los consumidores acerca de la relacion entre el
control del tiempo/temperatura y las enfermedades transmitidas por los alimentos

SECCION X — CAPACITACION
OBJETIVO:

Todas las personas empleadas en operaciones relacionadas con los alimentos que vayan a tener contacto
directo o indirecto con los alimentos deberan recibir capacitacion, y/o instruccion, a un nivel apropiado para
las operaciones que hayan de realizar

JUSTIFICACION:

La capacitacion es de importancia fundamental para cualquier sistema de higiene de los alimentos Una
capacitacion, y/o instruccion y supervision, insuficientes sobre la higiene, de cualquier persona que
intervenga en operaciones relacionadas con los alimentos representa una posible amenaza para la inocuidad
de los productos alimenticios y su aptitud para el consumo

10.1 CONOCIMIENTO Y RESPONSABILIDADES

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental Todo el personal debera tener
conocimiento de su funciéon y responsabilidad en cuanto a la proteccion de los alimentos contra la
contaminacion o el deterioro Quienes manipulan alimentos deberan tener los conocimientos y capacidades
necesarios para poder hacerlo en condiciones higiénicas Quienes manipulan productos quimicos de limpieza
fuertes u otras sustancias quimicas potencialmente peligrosas deberan ser instruidos sobre las técnicas de
manipulacioén inocua.

10.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION

Entre los factores que hay que tener en cuenta en la evaluacion del nivel de capacitacion necesario figuran
los siguientes:

* la naturaleza del alimento, en particular su capacidad para sostener el desarrollo de microorganismos
patogenos o de descomposicion;

* la manera de manipular y envasar los alimentos, incluidas las probabilidades de contaminacion;
* ¢l grado y tipo de elaboracion o de la preparacion ulterior antes del consumo final;

* las condiciones en las que hayan de almacenarse los alimentos; y

* el tiempo que se prevea que transcurrira antes del consumo.

10.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION

Deberan efectuarse evaluaciones periddicas de la eficacia de los programas de capacitacion e instruccion, asi
como supervisiones y comprobaciones de rutina para asegurar que los procedimientos se apliquen con
eficacia.

Los directores y supervisores de los procesos de elaboracion de alimentos deberan tener los conocimientos
necesarios sobre los principios y practicas de higiene de los alimentos para poder evaluar los posibles riesgos
y adoptar las medidas necesarias para solucionar las deficiencias.
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10.4 CAPACITACION DE ACTUALIZACION DE LOS CONOCIMIENTOS

Los programas de capacitacion deberan revisarse y actualizarse periddicamente en caso necesario Debera
disponerse de sistemas para asegurar que quienes manipulan alimentos se mantengan al tanto de todos los
procedimientos necesarios para conservar la inocuidad y la aptitud de los productos alimenticios

SISTEMA DE ANALISIS DE PELIGROS Y DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP)
- DIRECTRICES PARA SU APLICACION
Anexo al CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)

PREAMBULO

En la primera seccion de este documento se establecen los principios del Sistema de Analisis de Peligros y
de Puntos Criticos de Control (HACCP) adoptados por la Comision del Codex Alimentarius (CCA). En la
segunda seccion se ofrecen orientaciones generales para la aplicacion del sistema, a la vez que se reconoce
que los detalles para la aplicacion pueden variar segun las circunstancias de la industria alimentaria.l

El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico, permite identificar peligros
especificos y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un
instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la prevencion en
lugar de basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo Sistema de HACCP es susceptible de
cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los procedimientos de elaboracion o el
sector tecnologico.

El Sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario
hasta el consumidor final, y su aplicacién deberd basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud
humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacion del Sistema de HACCP puede
ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspeccion por parte de las autoridades de
reglamentacion, y promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la inocuidad de los
alimentos.

Para que la aplicacion del Sistema de HACCP d¢ buenos resultados, es necesario que tanto la direcciéon como
el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un enfoque multidisciplinario en
el cual se debera incluir, cuando proceda, a expertos agronomos, veterinarios, personal de produccion,
microbidlogos, especialistas en medicina y salud publica, tecnologos de los alimentos, expertos en salud
ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se trate. La aplicacion del Sistema de HACCP es
compatible con la aplicacion de sistemas de gestion de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas.

Si bien aqui se ha considerado la aplicacion del Sistema de HACCP a la inocuidad de los alimentos, el
concepto puede aplicarse a otros aspectos de la calidad de los alimentos.
DEFINICIONES

Anadlisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los peligros y las
condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por
tanto, planteados en el plan del Sistema de HACCP.

Verificacion: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, ademas de la vigilancia,
para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

1 Los principios del Sistema de HACCP establecen los fundamentos de los requisitos para la aplicacion del
Sistema de HACCP, mientras que las directrices ofrecen orientaciones generales para la aplicacion practica.

Controlado: Condicion obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios marcados.
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Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el cumplimiento de los criterios
establecidos en el plan de HACCP.

Desviacion: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases u operaciones llevadas a cabo en la
produccion o elaboracion de un determinado producto alimenticio.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria, incluidas las materias
primas, desde la produccion primaria hasta el consumo final.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una determinada
fase.

Medida correctiva: Accidon que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican
pérdida en el control del proceso.

Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro
para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Peligro: 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.

Plan de HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de HACCP, de tal
forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la inocuidad de
los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

Punto de control critico (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o
eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Sistema de HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la
inocuidad de los alimentos.

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los parametros de control
para evaluar si un PCC esta bajo control.

PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP
El Sistema de HACCP consiste en los siete principios siguientes:

PRINCIPIO 1
Realizar un andlisis de peligros.

PRINCIPIO 2
Determinar los puntos criticos de control (PCC).

PRINCIPIO 3
Establecer un limite o limites criticos.

PRINCIPIO 4
Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.

PRINCIPIO 5
Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia indica que un
determinado PCC no esta controlado.
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PRINCIPIO 6
Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el Sistema de HACCP funciona
eficazmente.

PRINCIPIO 7
Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los registros
apropiados para estos principios y su aplicacion.

DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA DE HACCP
INTRODUCCION

Antes de aplicar el sistema de HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria, es necesario que el
sector cuente con programas, como buenas practicas de higiene, conformes a los Principios Generales
de Higiene de los Alimentos del Codex, los Codigos de Practicas del Codex pertinentes, y requisitos
apropiados en materia de inocuidad de los alimentos. Estos programas previos necesarios para el
sistema de HACCP, incluida la capacitacion, deben estar firmemente establecidos y en pleno
funcionamiento, y haberse verificado adecuadamente para facilitar la aplicacion eficaz de dicho sistema.

En todos los tipos de empresa del sector alimentario son necesarios el conocimiento y el compromiso
por parte de la direccion para poder aplicar un sistema de HACCP eficaz. Tal eficacia también
dependera de que la direccion y los empleados posean el conocimiento y las aptitudes técnicas
adecuados en relacion con el sistema de HACCP.

En la identificacion del peligro, en su evaluacion y en las operaciones subsiguientes de disefio y
aplicacion de sistemas de HACCP deberan tenerse en cuenta los efectos de las materias primas, los
ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el
control de los peligros, el uso final probable del producto, las categorias de consumidores afectadas y
los datos epidemiologicos relativos a la inocuidad de los alimentos.

La finalidad del sistema de HACCP es que el control se centre en los puntos criticos de control (PCC).
En el caso de que se identifique un peligro que debe controlarse pero no se encuentre ningun PCC,
debera considerarse la posibilidad de redisefiar la operacion.

El sistema de HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por separado. Puede darse el caso de
que los PCC identificados en un cierto ejemplo de algin codigo de practicas de higiene del Codex no
sean los unicos que se determinan para una aplicacion concreta, o que sean de naturaleza diferente.
Cuando se introduzca alguna modificacion en el producto, en el proceso o en cualquier fase, sera
necesario examinar la aplicacion del sistema de HACCP y realizar los cambios oportunos.

Cada empresa debe hacerse cargo de la aplicacion de los principios del sistema de HACCP; no obstante,
los gobiernos y las empresas son conscientes de que puede haber obstaculos que impidan la aplicacion
eficaz de dicho sistema por la propia empresa. Esto puede ocurrir sobre todo en las empresas pequenias
y/o menos desarrolladas. Aunque se reconoce que el HACCP ha de aplicarse con la flexibilidad
apropiada, deben observarse los siete principios en los que se basa el sistema. Dicha flexibilidad ha de
tomar en cuenta la naturaleza y envergadura de la actividad, incluidos los recursos humanos y
financieros; la infraestructura, los procedimientos, los conocimientos y las limitaciones practicas.

Las empresas pequeilas y/o menos desarrolladas no siempre disponen de los recursos y conocimientos
especializados necesarios para formular y aplicar un plan de HACCP eficaz. En tales casos, debera
obtenerse asesoramiento especializado de otras fuentes, entre las que se pueden incluir asociaciones
comerciales e industriales, expertos independientes y autoridades de reglamentacion. Pueden ser de
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utilidad la literatura sobre el sistema de HACCP vy, en particular, las guias concebidas especificamente
para un cierto sector. Una guia al sistema de HACCP elaborada por expertos y pertinente al proceso o
tipo de operacion en cuestion puede ser una herramienta util para las empresas al disefar y aplicar sus
planes de HACCP. Si las empresas utilizan dicha orientacion elaborada por expertos sobre el sistema de
HACCP, es fundamental que la misma sea especifica para los alimentos y/o procesos considerados. En
el documento FAO/OMS (en curso de elaboracion) sobre los obstaculos para la aplicacion del sistema
de HACCP especialmente en las empresas pequeiias y menos desarrolladas se encontrard informacion
mas detallada sobre las dificultades para poner en practica el sistema, en particular en tales empresas, y
recomendaciones para superar dichos obstaculos.

No obstante, la eficacia de cualquier sistema de HACCP dependera de que la direccion y los empleados
posean el conocimiento y la practica adecuados sobre el sistema de HACCP, y por tanto se requiere la
capacitacion constante de los empleados y la direccion a todos los niveles, segun sea apropiado.

APLICACION

La aplicacion de los principios del sistema de HACCP supone las siguientes tareas, segn se identifican
en la secuencia logica para la aplicacion del sistema de HACCP (Diagrama 1).

1. Formacion de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria deberd asegurarse de que dispone de los conocimientos y competencia técnica
adecuados para sus productos especificos a fin de formular un plan de HACCP eficaz. Para lograrlo, lo
ideal es crear un equipo multidisciplinario. Cuando no se disponga de tal competencia técnica en la
propia empresa debera recabarse asesoramiento especializado de otras fuentes como, por ejemplo,
asociaciones comerciales e industriales, expertos independientes y autoridades de reglamentacion, asi
como de la literatura sobre el sistema de HACCP y la orientacion para su uso (en particular guias para
aplicar el sistema de HACCP en sectores especificos). Es posible que una persona adecuadamente
capacitada que tenga acceso a tal orientacion esté en condiciones de aplicar el sistema de HACCP en la
empresa. Se debe determinar el ambito de aplicacion del plan de HACCP, que ha de describir el
segmento de la cadena alimentaria afectado y las clases generales de peligros que han de abordarse (por
ejemplo, si abarcara todas las clases de peligros o solamente algunas de ellas).

2. Descripcion del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto, que incluya tanto informacion pertinente a la
inocuidad como, por ejemplo, su composicion, estructura fisica/quimica (incluidos Aw, pH, etc.),
tratamientos microbicidas/microbiostaticos aplicados (térmicos, de congelacion, salmuerado, ahumado,
etc.), envasado, duracion, condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion. En las empresas de
suministros de productos multiples, por ejemplo empresas de servicios de comidas, puede resultar eficaz
agrupar productos con caracteristicas o fases de elaboracion similares para la elaboracion del plan de
HACCP.

3. Determinacion del uso previsto del producto

El uso previsto del producto se determinara considerando los usos que se estima que ha de darle el
usuario o consumidor final. En determinados casos, por ejemplo, la alimentacién en instituciones,
quizas deban considerarse grupos vulnerables de la poblacion.

4. Elaboracion de un diagrama de flujo

El equipo de HACCP (véase también el apartado 1 anterior) debera construir un diagrama de flujo. Este

ha de abarcar todas las fases de las operaciones relativas a un producto determinado. Se podra utilizar el
mismo diagrama para varios productos si su fabricacion comporta fases de elaboracion similares. Al
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aplicar el sistema de HACCP a una operacion determinada, deberdn tenerse en cuenta las fases
anteriores y posteriores a dicha operacion.

5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Deberan adoptarse medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama de flujo y la operacion
de elaboracion en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si procede. La confirmacion del diagrama
de flujo debera estar a cargo de una persona o personas que conozcan suficientemente las actividades de
elaboracion.

6. Compilacion de una lista de los posibles peligros relacionados con cada fase, realizacion de un
analisis de peligros y examen de las medidas para controlar los peligros identificados
(VEASE EL PRINCIPIO 1)

El equipo de HACCP (véase también mas arriba, “Formacion de un equipo de HACCP”) debera
compilar una lista de todos los peligros que pueden razonablemente preverse en cada fase de acuerdo
con el ambito de aplicacion previsto, desde la produccion primaria, pasando por la elaboracion, la
fabricacion y la distribucion hasta el momento del consumo.

A continuacion, el equipo de HACCP (véase también, mas arriba, “Formacion de un equipo de
HACPP”) debera llevar a cabo un andlisis de peligros para identificar, en relaciéon con el plan de
HACCP, cudles son los peligros que es indispensable eliminar o reducir a niveles aceptables para poder
producir un alimento inocuo.

Al realizar el analisis de peligros deberan considerarse, siempre que sea posible, los siguientes factores:

* laprobabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos nocivos para la salud;
* laevaluacion cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de peligros;

* la supervivencia o proliferacion de los microorganismos involucrados;

* laproduccidén o persistencia de toxinas, agentes quimicos o fisicos en los alimentos; y

* las condiciones que pueden dar lugar a lo anterior.

Debera analizarse qué medidas de control, si las hubiera, se pueden aplicar en relacion con cada peligro.

Puede que sea necesario aplicar mas de una medida para controlar un peligro o peligros especificos, y
que con una determinada medida se pueda controlar mas de un peligro.

7. Determinacion de los puntos criticos de control

(VEASE EL PRINCIPIO 2):

Es posible que haya méas de un PCC en el que se aplican medidas de control para hacer frente a un
mismo peligro. La determinaciéon de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la
aplicacion de un arbol de decisiones (por ejemplo, el del Diagrama 2) en el que se indica un enfoque de
razonamiento logico. El arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible, considerando si la
operacion se refiere a la produccion, el sacrificio, la elaboracion, el almacenamiento, la distribucion u
otro fin, y debera utilizarse como orientacion para determinar los PCC.

2> Desde que el Codex publico el arbol de decisiones, éste se ha utilizado muchas veces para fines de capacitacion. En
muchos casos, aunque ha sido util para explicar la logica y el nivel de comprensioén que se necesitan a fin de determinar
los PCC, no es especifico para todas las operaciones de la cadena alimentaria, por ejemplo, el sacrificio; en
consecuencia, debera utilizarse teniendo en cuenta la opinién de los profesionales y, en algunos casos, sera necesario
modificarlo.
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Este ejemplo de arbol de decisiones puede no ser aplicable a todas las situaciones, por lo que podran
utilizarse otros enfoques. Se recomienda que se imparta capacitacion para la aplicacion del arbol de
decisiones.

Si se identifica un peligro en una fase en la que el control es necesario para mantener la inocuidad, y no
existe ninguna medida de control que pueda adoptarse en esa fase o en cualquier otra, el producto o el
proceso deberan modificarse en esa fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una
medida de control.

8. Establecimiento de limites criticos para cada PCC
(VEASE EL PRINCIPIO 3)

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse limites criticos. En algunos casos,
para una determinada fase se fijara mas de un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar
las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, Aw y cloro disponible, asi como
parametros sensoriales como el aspecto y la textura.

Si se han utilizado guias al sistema de HACCP elaboradas por expertos para establecer los limites
criticos, debera ponerse cuidado para asegurar que esos limites sean plenamente aplicables a la actividad
especifica y al producto o grupos de productos en cuestion. Los limites criticos deberan ser
mensurables.

9. Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC
(VEASE EL PRINCIPIO 4)

La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion con sus limites criticos.
Mediante los procedimientos de vigilancia deberd poderse detectar una pérdida de control en el PCC.
Ademéds, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer
correcciones que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los limites
criticos. Siempre que sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los resultados de la vigilancia
indiquen una tendencia a la pérdida de control en un PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes
de que se produzca una desviacion. Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados
por una persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios para aplicar
medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, su cantidad o frecuencia deberan
ser suficientes como para garantizar que el PCC esta controlado. La mayoria de los procedimientos de
vigilancia de los PCC deberan efectuarse con rapidez porque se referirdn a procesos continuos y no
habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y
quimicas a los ensayos microbiologicos, porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el
control microbiolégico del producto.

Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deberan estar firmados por
la persona o personas que efecttian la vigilancia y por el funcionario o funcionarios de la empresa
encargados de la revision.

10. ,Establecimiento de medidas correctivas
(VEASE EL PRINCIPIO 5)

Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan formularse medidas
correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelve a estar controlado. Las medidas adoptadas deberan
incluir también un adecuado sistema de eliminacion del producto afectado. Los procedimientos relativos
a las desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los registros del sistema
de HACCP.
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11. Establecimiento de procedimientos de comprobacion
(VEASE EL PRINCIPIO 6)

Deberan establecerse procedimientos de comprobacion. Para determinar si el sistema de HACCP
funciona correctamente, podran utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y
verificacion, en particular mediante muestreo aleatorio y analisis. La frecuencia de las comprobaciones
debera ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP esta funcionando eficazmente.

La comprobacion debera efectuarla una persona distinta de la encargada de la vigilancia y las medidas
correctivas. En caso de que algunas de las actividades de comprobacion no se puedan llevar a cabo en la
empresa, podran ser realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

Entre las actividades de comprobacion pueden citarse, a titulo de ejemplo, las siguientes:

* cexamen del sistema y el plan de HACCP y de sus registros;
* examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion de productos;
* confirmacion de que los PCC siguen estando controlados;

Cuando sea posible, las actividades de validacion deberan incluir medidas que confirmen la eficacia de
todos los elementos del sistema de HACCP.

12. Establecimiento de un sistema de documentacion y registro
(VEASE EL PRINCIPIO 7)

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen practicas de registro eficaces y
precisas. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y los sistemas de
documentacion y registro deberan ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion y ser
suficientes para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y mantienen los controles de
HACCP. La orientacion sobre el sistema de HACCP elaborada por expertos (por ejemplo, guias de
HACCEP especificas para un sector) puede utilizarse como parte de la documentacion, siempre y cuando
dicha orientacion se refiera especificamente a los procedimientos de elaboracion de alimentos de la
empresa interesada.

Se documentaran, por ejemplo:

el andlisis de peligros;
la determinacion de los PCC;
la determinacion de los limites criticos.

Se mantendran registros, por ejemplo, de:

* las actividades de vigilancia de los PCC

* las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes
* los procedimientos de comprobacion aplicados

* las modificaciones al plan de HACCP

Se adjunta como Diagrama 3 un ejemplo de hoja de trabajo del sistema de HACCP.

Un sistema de registro sencillo puede ser eficaz y facil de ensefar a los trabajadores.

Puede integrarse en las operaciones existentes y basarse en modelos de documentos ya disponibles,
como las facturas de entrega y las listas de control utilizadas para registrar, por ejemplo, la temperatura
de los productos.
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CAPACITACION

La capacitacion del personal de la industria, el gobierno y las instituciones académicas respecto de los
principios y las aplicaciones del sistema de HACCP, asi como un mayor conocimiento por parte de los
consumidores, constituyen elementos esenciales para una aplicacion eficaz del sistema. Para contribuir
al desarrollo de una capacitacion especifica en apoyo de un plan de HACCP, deberan formularse
instrucciones y procedimientos de trabajo que definan las tareas del personal operativo que estard
presente en cada punto critico de control.

La cooperacion entre productor primario, industria, grupos comerciales, organizaciones de
consumidores y autoridades competentes es de maxima importancia. Deberan ofrecerse oportunidades
para la capacitacion conjunta del personal de la industria y los organismos de control, con el fin de
fomentar y mantener un didlogo permanente y de crear un clima de comprension para la aplicacion
practica del sistema de HACCP.

DIAGRAMA 1 SECUENCIA LOGICA PAR LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

1. [ Formacien de vn equipo de HACCE I
2 [ Descripoidn del producto ]
3 [ Detarminacion de 1a aplicacion del sistena ]
4, [ Elsboracion ds un dizgrama de flujo ]
Werificacion in siru del disgrama de flujo
5.
Ennmerzcion de todos los riesgos posiblas
6. Ejecucion de un analisis de riesgos
Dretermmivacion de las medidas de control

|

7. [ Dietenuivacion de los POC ]
l Fer dicgrama 2

8 [ Establecimients de limuites criticos para cada PCC ]

[ Establecimienta de un sistems de vigilancia para cada PCC ]

> l

[ Establecimients da medidas rectficadoras para las postbles desviaciones ]

10. 1
11. [ Esmblecimisnio de procedimisntos de verificacion ]
[ Establecimiente de un sistema de registro v decumentacion ]

12,
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EJEMPLO DE UNA SECUENCIA DE DECISIONES
PARA IDENTIFICAR LOS PCC

(responder a las preguntas por orden sucesivo)

Pl (Existen medidss preventivas de control? ]
31 No [ Modificar 1z fazs, proceso o
producta
iSe necesita conirol en esta fase por _ |
razones de imocuidad? — 3
No —» | moesmPCC s Parar(®)
L
;Ha zido la fase especificamente concebids para sliminar o raducir 3 1m
P2 nivel acepizble la posible presenciz de un peligro?™* &1
'\
N
'F;?'l:udn'z producirse nna contaminacion con pelizros identificades
superior a los niveles aceptables, o podrisn estos anmentar 3 niveles
P3 inacaprables**
%,
51 No = | poesunPCC - | Barar(®)
=] ;3e eliminarin los peligros identificados o ==
reducird su posible pres=encia i un nivel aceptable en
\ unz fzase pomteriorl*t
l l ~
5 No — PUNTO CRITICO DE CONTROL
Hoesun PCC | | Parar ()
Pasar 2l sigmiante paligro idezsificado dal procesa descrite
(**)  Los zivelss aceptzbles = imaceptbles zacesiez sar defimides tniszdo sn cusnta los ohjstives globales

catzdo s ideztifican los PCC dal Plan ds HACCP.
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DIAGRAMA 3
EJEMPLO DE HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA DE HACCP

1.
DESCRIPCION DEL PRODUCTD
2 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
3. INDICAR
Fase | Peligro(s) | Medida(s) PCC | Limite(s) | Procedimiento(s) | Medida(s) Registros
preventiva(s) criticofs) | de vigilaneia rectificadora(s)

4 VERIFICACION
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ANEXO 3

FORMULARIO DE VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS
FORMULARIO DE VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO DE GMP

Llenar cuidadosamente la informacion requerida y los paramentros de verificacion de cumplimiento del Reglamento de
buenas practicas de manufactura de alimentos procesados (GMP por sus siglas en Inglés) en los formularios

A.- DATOS GENERALES DE LA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS
1.- NOMBRE /RAZON SOCIAL: LABORATORIOS DE ALIMENTOS (UNIVERSIDAD DEL AZUAY)

2.- UBICACION: (V) () ()
Zona Urbana Zona Rural Zona Industrial
AZUAY CUENCA
Provincia Canton Parroquia Area de Salud
Av. 24 de Mayo 7-77 y Herndn Malo 2881333/2815997 www.uazuay.edu.ec
Calles y No. Teléfono/Fax Direccion electronica

3.- RESPONSABLE LEGAL: DR. MARIO JARAMILLO

Nombre
4.- RESPONSABLE TECNICO: Ing. MONICA TINOCO ING. EN ALIMENTOS
Nombre Profesion
5.- PERMISO DE FUNCIONAMIENTO:
Codigo Numero Fecha emision

6.- LAS ACTIVIDADES DE LA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS COMPRENDEN:

(V) ( ) ( )

Produccion Envase y empaque Distribucion

7. TIPO(S) DE ALIMENTOS QUE PROCESA / ENVASA O EMPACA / DISTRIBUYE (Hoja adicional):
LACTEOS, CARNICOS, VEGETALES, FARINACEOS

8.- MOTIVO DE LA INSPECCION: produccion de conformidad con INEN

Para obtener el Certificado de OPERACION ( )

Para renovar el Certificado de OPERACION ( )

Para toma de muestras ( )

Por otros motivos ( Tesis de Grado )
9.- TIPO DE INSPECCION: (V) () ()

Total Especifica Parcial
10.- COMISION INSPECTORA:
Nombre Institucion Cédula Identidad

PAOLA CALLEC. UNIVERSIDAD DEL AZUAY 0104496955

KARINA ROSALES C. UNIVERSIDAD DEL AZUAY 01014908447
11.-FECHA DE LA INSPECCION:  15/08/2007 8:30 12:00

Hora Inicio Hora final

12.-OBSERVACIONES:
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS

B.- SITUACION Y CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES CALIFICACION
1 LOCALIZACION (N/A, 0-3)
1.1 |Laplanta esta alejada de zonas pobladas 1
1.2 |Libre de focos de insalubridad 3
1.3 |Libre de insectos, roedores, aves 2
1.4 |Areas externas limpias 3
15 El exterior de la planta esta disefiado y Impedir el ingreso de plagas
’ construido para: Y otros elementos contaminantes. 2
1.6 |No existen grietas o agujeros en las paredes externas de la planta 1
1.7 |No existen aberturas desprotegidas 2
1.8 |Techos, paredes y cimientos mantenidos para prevenir filtraciones 1
CALIFICACION
2 DISENO Y CONSTRUCCION (N/A, 0-3)
El tipo de edificacion Polvo 2
permite que las areas Insectos 1
2.1 |internas de la planta Roedores 1
estén protegidas del Aves 2
ingreso de: Otros elementos contaminantes
2.2 |Las areas internas tienen espacio suficiente para las diferentes actividades 3
2.3 |Tiene facilidades para la higiene del personal 2
CALIFICACION
3 AREAS (N/A, 0-3)

3.1 [|Las diferentes areas estan distribuidas siguiendo el flujo del proceso
3.2 |Estén sefalizadas correctamente

3.3 [Permiten el traslado de materiales

3.4 |Permiten la circulacion del personal

mantenimiento

limpieza

desinfestacion
desinfeccion

3.6 |Se mantiene la higiene necesaria en cada area

3.7 |Las dreas internas estan difinidas y mantienen su nivel de higiene
3.8 |En las areas criticas se aplica desinfeccion y desinfestacion

3.5 | Permiten un apropiado:

Se encuentran Limpieza

3.9 [registradas las Desinfeccion
operaciones de: Desinfestacion
Para las areas criticas, limpieza

3.10 [estan validados los desinfeccion
programas de: desinfestacion

3.11 |Estan registradas estas validaciones?
Las operaciones descritas en 3.9 son  Por la propia planta

3.12

realizadas: Servicio tercerizado
3.13 |En la planta y en el entorno hay un buen manejan productos inflamables?
314 El area de almacenamiento de Alejada de la planta
' productos inflamables esta: Junto a la planta

3.15 |La construccion del area de almacenamiento es la adecuada
3.16 |Se mantiene lo suficientemente ventilada, limpia y en buen estado
El patron de movimiento de los empleados y de los equipos no permite la contaminacion cruzada

Olo|o|o|o|o|o|o|o|Io|o|o|O|IO|IN|W| W NN |W NN =N

317 de los productos 1
318 La planta tiene separaciones fisicas u operacionales a las operaciones incompatibles donde pueda

’ resultar una contaminacion cruzada 0

CALIFICACION
4 PISOS (N/A, 0-3)

Resistentes 0

41 Estan construidos de Lisos 0

' materiales: Impermeables 0

De facil limpieza 1

4.2 |Estan en buen estado de conservacion 1
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4.3 |Estan en perfectas condiciones de limpieza 2
4.4 |Lainclinacion permiten un adecuado drenaje que facilite la limpieza 0
CALIFICACION
5 PAREDES (N/A, 0-3)
5.1 [Son de material lavable 1
5.2 [Son lisas 1
5.3 |Impermeables 1
5.4 |No desprenden particulas 1
5.5 |Son de colores claros 3
5.6  |Estan limpias 2
5.7 |En buen estado de conservacion 2
5.8 |Las uniones entre paredes y pisos estan completamente selladas 0
5.9 |Las uniones entre paredes y pisos son concavas 0
CALIFICACION
6 TECHOS (N/A, 0-3)
6.1 [Se encuenhran en perfectas condiciones de limpieza 1
6.2 |Son lisos 2
6.3 |Lavables 0
6.4 |Impermeables 0
6.5 |Tiene techos falsos N/A
6.6 |Las techos falsos son de material que no permiten la acumulacion de suciedad N/A
6.7 |No desprenden particulas N/A
6.8 |Facilitan el mantenimiento y la limpieza 0
CALIFICACION
7 VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS (N/A, 0-3)
7.1 |El material de que estan cosntruidas no permiten contaminaciones 3
7.2 [Son de material de facil limpieza 3
7.3 |Son de material que no desprenden particulas 3
7.4 |Estan en buen estado de conservacion 3
7.5  [Sus estructuras permiten la limpieza y remocion de polvo 3
7.6  |En las ventanas con vidrio, se guardan las precauciones en casos de rotura de éste 0
7.7 |Las puertas son lisas y no absorbentes 3
7.8 |Se cierran herméticamente 0
7.9 |Las areas criticas identificadas se comunican directamente al exterior 0
7.10 |En las areas criticas existen sistemas de doble puerta o de doble servicio 0
7.11 |Existen sistemas de proteccion a prueba de insectos, roedores y otros 0
CALIFICACION
8 INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA (N/A, 0-3)
8.1 |Lared eléctrica es: abierta 3
cerrada
8.2 |Los terminales estan adosados en paredes y techos 3
8.3 |Existen procedimientos escritos para la limpieza de la red eléctricay sus terminales 0
8.4  [Se cumplen estos procedimientos 0
8.5 |Se encuentran los registros correspondientes 0
agua potable 0
agua no potable 0
%6 Se identifican con un color distinto las vapor 0
’ lineas de flujo de: combustible 0
aire comprimido 0
aguas de desecho 0
8.7 |Existen rétulos visibles para identificar las diferentes lineas de flujo 0
CALIFICACION
9 ILUMINACION (N/A, 0-3)
La iluminacion en las diferentes areas nat'ura.l
9.1 artificial
es: -
natural-artificial 3
92 La intensidad de la 1luminacion es adecuada para asegurar que los procesos y las actividades de
’ inspeccion se realicen de manera efectiva 3
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9.3 |Lailuminacion no altera el color de los productos 3
9.4 |Existen fuentes de luz artificial por sobre las lineas de elaboracion y envasado 0
9.5 |Se guardan las seguridades necesarias en caso de rotura de estos dispositivos 0
9.6 . estan limpios 0
Los accesorios que proveen luz , .
artificial - estan protegidos 3 0
en buen estado de conservacion 2
CALIFICACION
10 VENTILACION (N/A, 0-3)
natural con filtros apropiados 0
10.1 El sistema de ventilacion de que mecanico 3
dispone la planta es: directo 3
indirecto 0
10.2 |El(os) sistema(s) utilizado(s) brinda(n) un confort climatico adecuado 1
10.3 El(os) sistema(s) utilizado(s) permite(n) prevenir la condensacion del vapor, la entrada de polvo,
etc 2
104 Esta(n) ubicado(s) de manera que se evite(n) el paso de aire desde una area contaminada a una
* |area limpia 2
10.5 |Existe un programa escrito para la limpieza del(os) sistema(s) de ventilacion 0
10.6 |Registros del cumplimiento del programa de limpieza. 0
10.7 Existen procedimientos escritos para el mantenimiento, limpieza y cambio de filtros en los
" |ventiladores o acondicionadores de aire 0
10.8 |Registros de la aplicacion de estos procedimientos 0
10.9 |En las dreas microbiologicamente sensibles se mantiene presion de aire positiva 0
10.10 [Se utiliza aire comprimido, aire de enfriamiento o aire directamente en
contacto con el alimento, se controla la calidad del aire 0
CALIFICACION
11 TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL (N/A, 0-3)
111 |Que mecanismos utiliza para control de temperatura y humedad ambiental 2
CALIFICACION
12 SERVICIOS HIGIENICOS, DUCHAS Y VESTUARIOS (N/A, 0-3)
12.1 |Existen en cantidad suficiente 0
12.2 |Estan separados por sexo 3
12.3 |Comunican directamente a las areas de produccion 3
12.4 |Los pisos, paredes, puertas ventanas estan limpios y en buen estado de conservacion 5
12.5 |Tienen ventilacion adecuada 1
12.6 |Estos servicios estan en perfectas condiciones de limpieza y organizacion 2
jabon liquido 0
12.7 |Estan dotados de: toal.las desecha!)l.es 0
equipos automaticos para el secado 3
recipientes con tapa para el material usado 0
12.8 |El agua para el lavado de manos es corriente 3
12.9 |Los lavamanos estan ubicados en sitios estratégicos en relacion al area de produccion ;
12.10 |En las zonas de acceso a las areas criticas existen unidades dosificadoras de desinfectantes ;
12.11 |Existen registros de la evaluacion de eficacia de los desinfectantes usados 0
.12 Existen avisos visibles y alusivos a la obligatoriedad de lavarse las manos luego de usar los
"7 [servicios sanitarios y antes de reinicio de las labores 0
CALIFICACION
13 ABASTECIMIENTO DE AGUA (NV/A, 0-3)
131 El suministro de agua a de red municipal 3
la planta es: de pozo profundo
13.4 Se realizan controles del Fisico quimicos 0
agua: Microbiologicos 0
13.5 |Existen registros de estos controles 1
13.6 |El agua utilizada en el proceso productivo cumple los requerimientos de la NTE INEN 3
Las instalaciones para almacenamiento de agua estan adecuadamente disefiadas, construidas y
137 mantenidas para evitar la contaminacion 1
13.8 |El tratamiento quimico del agua es monitoreado permanentemente 0
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13.9 |El sistema de distribucion para los diferentes procesos es adecuado 3
13.10 |El volumen y presion de agua son los requeridos para los procesos productivos 2
13.11 |Los sistemas de agua potable y no potable estan claramente identificados 3
13.12 |No hay interconexiones entre los suministros de agua potable y no potable 3
13.13 |El sistema de agua potable esta en perfectas condiciones de higiene 2
13.14 |Se realiza la limpieza y el mantenimiento periddico de los sistemas 0
13.15 |Existen registros de estos procedimientos 0
CALIFICACION
14 SUMINISTRO DE VAPOR (N/A, 0-3)
14.1 |Uitliza vapor en el proceso productivo 3
142 Para su generacion agua potable 3
utiliza: productos quimicos grado alimenticio 3
14.3 |Si aplica este segundo caso, describa los productos utilizados
Si el proceso productivo requiere el contacto director del vapor con el alimento dispone de
14.4 |sistemas de filtros para el paso del vapor 0
Dispone de sistemas de control de los filtros 0
14.5 [Describa cudles: 0
146 Existen registros de estos controles 0
CALIFICACION
15 DESTINO DE LOS RESIDUOS (N/A, 03)
La planta dispone de un sistema de L{q}11dos .
1510, . Solidos 0
eliminacion de reciduos y desechos:
(Gaseosos 0
La disposicion final de aguas negras y efluentes industriales cumple con la normativa vigente .
152 Los drenajes y sistemas de evacuacion y alcantarillado estan equipados de trampas y venteos
apropiados 0
Existen areas especificas para el manejo y almacenamiento de residuos antes de la recoleccion del
establecimiento 2
Los drenajes y sistemas de disposicion de desechos cumplen con la normativa nacional vigente 0
15.3 |Los desechos solidos son recolectados de forma adecuada 0
La planta dispone de instalaciones y equipos adecuados y bien mantenidos para el almacenaje de
desechos materiales y no comestibles 0
Estas instalaciones estan disefladas para prevenir contaminaciones de los productos y el ambiente .
15.4 |Los recipientes utilizados para los desechos y los materiales no comestibles estan claramente
identificados y tapados. 0
Existe un sistema particular para la recoleccion y eliminacion de substancias toxicas 0
Los desechos se remueven y los contenedores se limpian y desinfectan con una frecuencia
apropiada para minimizar el potencial de contaminacion 1
15.5 |Las éreas de desperdicios estan alejadas del area de produccion 2
Se dispone de un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y eliminacion de
basuras que evite contaminaciones 2
156 El manejo, almacenamiento y recoleccion de los desechos previene la generacion de olores y
"~ [refugio de plagas 2
PUNTAJE TOTAL 179/381
% DE CUMPLIMIENTO 46,90%
OBSERVACIONES:
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C.- EQUIPOS Y UTENSILIOS CALIFICACION
1 REQUISITOS (N/A, 0-3)
1.1 |Los equipos corresponden al tipo de proceso productivo que se realiza en la planta procesadora 5
1.2 |Estan diseflados, construidos e instalados de mado de satisfacer los requerimientos del proceso 5
1.3 |Se encuentran ubicados siguiendo el flujo del proceso hacia delante 1
1.4 |Los equipos son exclusivos para cada area 1
Atoxicos 0
Resistentes 2
Los materiales de los que estan  Inertes 1
1.5 [construidos los equipos y No desprenden particulas 0
utensilios son: De facil limpieza 1
De fécil desinfeccion 1
Resisten a los agentes de limpieza y desinfeccion 2
Estan disefiados, construidos e instalados para prevenir la contaminacion durante las
1.6 |operaciones (condiciones inseguras que pueden conllevar a condiciones no sanitarias (ejemplo
formacion de condensacion por falta de venteo) 1
17 Donde sea necesario, el equipo tiene el escape o venteo hacia el exterior para prevenir una
" |condensacion excesiva 1
1.8 |Los operadores disponen de instrucciones escritas para el manejo de cada equipo 0
1.9 |Junto a cada maquina 0
1.10 |Se imparten instrucciones especificas sobre precauciones en el manejo de equipos 5
Los equipos y utensilios utilizados para manejar un material no comestible no se utilizan para
1.11 |manipular productos comestibles 1
y estan claramente identificados 0
L2 La planta tiene un programa de mantenimiento preventivo para asegurar el funcionamiento
"7 Jeficaz de los equipos. 0
13 La inspeccion de los equipos, ajuste y reemplazo de piezas estan basados en el manual del
"7 |fabricante o proveedor de los mismos. 1
. . .. fisica, 2
Los equipos son matenidos en condiciones que ~ , .
1.14 - L quimica 2
prevengan la posibilidad de contaminacion: o
biologica 2
1.15 |Para la calibracion de equipos utiliza normas de referencia 0
116 El servicio para la calibracion es: Prop.lo 0
Mediante terceros 0
1.17 |En este segundo caso, se requiere un contrato escrito 0
1.18 [Se registra la frecuencia de la calibracion 0
CALIFICACION
2|LIMPIEZA, DESINFECCION, MANTENIMIENTO (N/A, 0-3)
Limpieza 0
2.1 |Existen programas escritos para: Desinfeccion 0
Mantenimiento de equipos y utensilios 0
2.2 |Se evalia la eficacia de los programas 0
23 Describa las substancias que utiliza para la Equipos
" |desinfeccion de: Utensilios 0
2.4 |Esta validada la eficacia de estas substancias 0
2.5 |Existen registros de estas validaciones 0
2.6 |Se determina la incompatibilidad de estas substancias con los productos que procesa
2.7 |La concentracion utilizada y el tiempo de contacto son adecuados 1
2.8 |Frecuencia con la que se realiza: lepleza ., 1
Desinfeccion 0
2.9 |Tiene programas escritos de mantenimiento de equipos 0
2.10 |Frecuencia con la que se realiza 0
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2.11 |Tiene registros del mantenimiento de los equipos 0
2.12 |Substancias utilizadas para la lubricacion de equipos y utensilios:
2.13 |Los lubricantes son de grado alimenticio
2.14 |Se registran los procedimientos de lubricacion
CALIFICACION
3|OTROS ACCESORIOS (N/A, 0-3)
31 Las superficies en contacto directo con el alimento estin ubicadas de manera que no provoquen
" |desvio del flujo del proceso productivo 2
Resistentes a los agentes de limpieza y desinfeccion 2
No corrosivos 1
. , No absorventes 1
Los materiales de que estan ,
3.2 . No desprenden particulas 1
fabricadas son: n
Atoxicos 1
De facil limpieza 1
De facil desinfeccion 1
Limpieza 0
3.3 |Sistema(s) utilizado(s) para: Desinfeccion 0
Mantenimiento 0
Limpieza 1
3.4 |Frecuencia con la que se realiza: Desinfeccion 0
Mantenimiento 0
Limpieza: 1
3.5 Substancias utilizadas para:  Desinfeccion: 1
Mantenimiento:
3.6 |Esta validada la eficacia de estas substancias 0
3.7 |Se registran estas validaciones 0
, ., De materiales resistentes N/A
Las tubeflas para la conduccion Tnertes A
de materias primas,
3.8 . No porosos N/A
semielaborados y productos
terminados son: mp ‘ermeables o N/A
Facilmente desmontables para su limpieza N/A
3.9 |Sistema empleado para la limpieza y desinfeccion de las tuberias fijas: 0
3.10 |Esta validada la eficacia de este sistema 0
3.11 |Substancias utilizadas esta limpieza y desinfeccion:
3.12 |Esta validada la eficacia de estas substancias 0
113 Ha determinado la incompatibilidad de estas substancias con los productos que circulan por las
"7 |tuberias 0
PUNTAJE TOTAL 42/123
% DE CUMPLIMIENTO 34,14%

OBSERVACIONES:
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS

D.- PERSONAL
CALIFICACION
1 EDUCACION (N/A, 0-3)
1.1 |Tiene definidos los requisitos que debe cumplir el personal para cada area de trabajo )
12 Tiene programas de capacitacion y adiestramiento sobre BPM Propio 0
Externo 0
1.3 |Posee programas de evaluacion del personal 0
14 Existe un programa o procedimiento especifico para el personal nuevo en relacion a las
" |labores, tareas y responsabilidades que habra de asumir 0
La capacitacion inicial es reforzada y actualizada periodicamente 1
CALIFICACION
2|ESTADO DE SALUD (N/A, 0-3)
2.1 |El personal que labora en la planta tiene carnet de salud vigente 1
2.2 |Aplica programas de medicina preventiva para el personal 0
2.3 |Con qué frecuencia 0
2.4 |Registros de la aplicacion del programa 0
2.5 |Existe un registro de accidentes 0
2.6 |Existen grupos especificos para atender situaciones de emergencia 0
2.7 |Grupos contra incendios 0
2.8 |Grupos para primeros auxilios 0
Al personal que tiene enfermedades infectocontagiosas o lesiones cutaneas se le aisla
2.9 |temporalmente 0
2.10 |Se lleva un registro de estas situaciones 0
2.11 |En caso de reincidencia se investigan las causas 0
2.12 |Son registradas las causas identificadas 0
CALIFICACION
3|HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION (Art. 13) (N/A, 0-3)
3.1 [Posee normas escritas de limpieza e higiene para el personal 0
3.2 |Conoce el personal estas normas 0
3.3 |Provee la empresa uniformes adecuados para el personal N/A
3.4 [De colores que permiten visualizar su limpieza 3
3.5 |Son lavables Son desechables 3
3.6 |Perfecto estado de limpieza de los uniformes
37 El lavado de En la propia planta 3
" |uniformes es: Servicio externo 3
3.8 |Eltipo de proceso exige el uso de guantes por parte del personal 1
3.9 |El material del que estan hechos no genera ningun tipo de contaminacion 2
3.10| Serestringe la circulacion del personal con uniformes fuera de las areas de trabajo 0
3.11 |El tipo de calzado que usa el personal de planta es adecuado 1
3.12 |Existen avisos o letreros e instrucciones en lugares visibles para el personal que
3.13 |La necesidad de lavarse adecuadamente las manos antes de comenzar el trabajo 0
3.14 [Cada vez que salga y regrese al area de trabajo asignada 0
3.15 |Cada vez que use los servicios sanitarios 0
3.16 |Después de manipular cualquier material u objeto que pueda contaminar el alimento 0
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3.17 |Se dispone la necesidad de lavarse las manos antes de ponerse guantes 0
3.18 |El tipo de proceso obliga a la desinfeccion de las manos 1
319 Que substancias utiliza para: Lavado de manos 0
Desinfeccion de manos 2
3.20 |Se valida la eficacia de las substancias utilizadas para la desinfeccion 0
321 El personal Gorras 2
utiliza: Mascarillas 1
3.22 Lavables Desechables 2
3.23 |Limpias 2
3.24 |En buen estado 2
CALIFICACION
4/COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL (Art. 14) (N/A, 0-3)

. . Fumar o comer en las areas de trabajo 2

Existen avisos 0 .. < , .,
letreros e Circular personas extrana§ g las areas de Produccwn 3 0
41 linstrucciones Usar ropa de .calle, a los visitantes ep las area§ de produccion 3 0
visibles sobre la Usar parba, bigote o cabello descubiertos en areas de produccion 0
prohibicién de: Usarjoyas' . 0
Usar maquillaje 0
4.2 [Se emplean sistemas de sefalizacion 0
4.3 |Para evacuacion del personal 1
4.4 [Para flujo de materiales 0
4.5 |Para diferenciar las operaciones 0
4.6 |Existen normas escritas de seguridad 0
4.7 |Conoce el personal estas normas 0
Dispone de equipos de Extintores 0
438 seguridad completos y Hidrantes 0
" |apropiados (permiso de Puertas o salidas de escape 0
bomberos): Otros (Alarma, valvulas springle) 0
4.9 |En condiciones Optimas para su uso 0
4.10 |Apropiadamente distribuidos 0
4.11 |El personal esta adiestrado para el manejo de estos equipos 0

PUNTAJE TOTAL 35/183
% DE CUMPLIMIENT  19,12%

OBSERVACIONES:
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS

E.- MATERIAS PRIMAS E INSUMOS CALIFICACION
1 REQUISITOS (N/A, 0-3)
1.1 |Certifica a los proveedores de materias primas e insumos 2
1.2 |Estan registradas estas certificaciones 0
1.3 [Tiene requisitos escritos para proveedores de materias primas e insumos 0
1.4 |Tiene especificaciones escritas para cada materia prima 0
1.5 |Estas especificaciones se enmarcan en las normativas oficiales 0
1.6 |Inspecciona y clasifica las materias primas durante su recepcion 2
1.7 [Realiza andlisis de inocuidad y calidad de las materias primas 1
1.8 [Con que frecuencia 1
1.9 |Existen registros de estos analisis 0
Tiene establecido un historial de cumplimiento de las especificaciones cuando:
Hay un cambio en el proveedor 0
1.10 Hay cambio de origen de los ingredientes de un proveedor conocido 0
La verificacion laboratorial revela contradiccion al certificado de andlisis 0
1.11 |Cada lote de materia prima recibido es analizado con un plan de muestreo 0
1.12 |Se registran los resultados de los analisis 0
1.13 |Para el almacenamiento de las materias primas considera la naturalezade cada una de ellas .
1.14 |Se registran las condiciones especiales que requieren las materias primas 0
1.15 |Clasifica las materias primas de acuerdo a su uso 2
116 Estan debidamende En sus envases externos (secundarios) 2
>""|identificadas: En sus envases internos (primarios) 2
1.17 [Constan las fechas de vencimiento (cuando corresponda) 0
1.18 [Ausencia de materias primas alteradas o no aptas para el consumo humano 2
Los No suceptibles al deterioro 2
1.19 [recipientes/envases/conten No desprenden substancias a materias primas en contacto 2
edores/empaques son de  De facil destruccion o limpieza 2
1.20 [Sistema aplicado para la rotacion efectiva de los lotes almacenados N/A
Se registran las Limpieza 2
i . Temperatura 1
121 condlc}ones ambientales Humedad ;
de las areas de o
almacenamiento: Vent} 1a01.0,n 2
[luminacion 2
1.22 |Estas areas estan separadas de las areas de produccion 1
123 Tiene una politica definida para el caso de devoluciones de materias primas que estén fuera de las
7 |especificaciones establecidas: 0
1.24 |Lleva un registro de las devoluciones 0
1.25 [Tiene un procedimiento escrito para ingresar materias primas a areas de alto riesgo de contaminacion 0
El descongelamiento de las Tiempo 1
1.26 |materias primas lo hace Temperatura 1
bajo condiciones Otros
1.27 [Materias primas descongeladas no se recongelan 1
1.28 |Los aditivos alimentarios almacenados son los autorizados para su uso en los alimentos que fabrica 3
1.29 |Estdn debidamente rotulados 2
1.30 |Esta registrado su periodo de vida atil 1
CALIFICACION
2 AGUA (N/A, 0-3)
2.1 |El agua que utiliza como materia prima es potable? 3
2.2 |Sus especificaciones corresponden a las que establece la Norma INEN respectiva 3
2.3 |Evalta los parametros: FI?ICO q.ulr'm.cos 0
Microbiologicos 0
2.4 |Con que frecuencia 0
2.5 |Registra estas evaluaciones 0
2.6 |Sistema de tratamiento utilizado para potabilizar el agua: N/A
2.7 |Se monitorea el tratamiento del agua N/A
2.8 |Con que frecuencia N/A
2.9 |Se registra este monitoreo N/A
2.10 |El hielo es fabricado con agua potable 3
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El hielo es producido, manejado y almacenado en condiciones asépticas 2
Verifica la inocuidad del hielo 0
Controles que aplica
Registra estos controles 0
El vapor para entrar en contacto con los alimentos es generado a partir de agua potable 3
Las substancias quimicas INEN 2
utilizadas para tratar agua  Otros organismos internacionales reconocidos
La limpieza y lavado de materias primas, equiposy ~ Potable 3
materiales es con agua; Tratada N/A
Reutiliza agua recuperada de los procesos productivos 0
Tiene un sistema de almacenamiento especifico para esta agua N/A
Realiza controles quimicos y microbioldgicos de esta agua N/A
Con qué frecuencia N/A
Registra estos controles N/A
Los resultados de los controles aseguran la aptitud de uso N/A
El sistema de distribucion de esta agua estd separado e identificado N/A
PUNTAJE TOTAL 58/159
% DE CUMPLIMIENTO 36,47%

OBSERVACIONES:
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS

CALIFICACION
F.- OPERACIONES DE PRODUCCION (N/A, 0-3)
1|Existe una planificacion de las actividades de fabricacion/produccion 3
2|Existen especificaciones escritas para el proceso de fabricacion o produccion 0
3|Los procedimientos de fabricacion/produccion estan validados 1
4|Se cumplen 2
5{Como verifica su cumplimiento 0
6|Las areas son apropiadas para el volumen de produccién establecido 3
7 |Verifica la limpieza y el buen funcionamiento de equipos antes de iniciar la produccion 3
8|Los documentos de produccion estan claramente detallados 0
9|Son habitualmente utilizados por los operarios 0
10|Se cumple con procedimientos escritos en cada fase del proceso productivo
1 El personal de esta area tiene conocimiento sobre sus funciones, riesgos y errores que
puedieran producirse 2
12|Es adecuado el disefio de las areas para el tipo de produccion 1
13|Las areas de produccion son suficientemente espaciosas 1
Estan adecuadamente Los equip.os Y n.laquinari.a.s 2
14, . . Las materias primas a utilizarse 2
distribuidos: . o
El material auxiliar 1

15|Estan delimitadas las 4reas de acuerdo a la naturaleza de los productos que procesa

16]Se toman precuaciones necesarias para evitar contaminaciones cruzadas

17|Estan determinados los puntos criticos del proceso

18]Se controlan los puntos criticos

19]Los cables y mangueras que forman parte de los equipos tienen ubicacion adecuada
20[Los sistemas de suministros de liquidos poseen sistemas de filtracion

21|Son utilizados habitualmente

22|Las ventanas de las areas de produccion permanecen cerradas

23|Las ventanas que dan a los pasillos se encuentran debidamente protegidas

24|Con mallas contra insectos

—

Limpieza segiin procedimientos establecidos

Orden
Se registran las siguientes Ventilacion
25 g .gu Humedad
condiciones ambientales:
Temperatura
Sobrepresion

Aparatos de control en buen estado de funcionamiento
Estan disponibles los procedimientos de produccion

En las areas de produccion, Se usan efectivamente

26|durante el desarrollo de las Se registran las verificaciones

actividades: Se toman precauciones para evitar riesgos de confusion
y contaminacion

el Ll IS INSA NSA NSA SH ISH ISR ISR I SR El El Rl RUSH Rl Rl Pl 10l Il Il [

27|Se utilizan medios de proteccion adecuados para el manejo de materias primas suceptibles

2
28|Existen instrucciones escritas para la fabricacion de cada producto 2
29|Cada operacion es avalada con la firma de la persona que realiza la tarea 0
30|Registra en un documento cada paso importante de la produccion 1
31|Se advierte al personal para que informe cualquier anormalidad durante el proceso 2
Al responsable técnico de la produccion 3
30 Las anormalidades Se registra en la historia del lote 0
detectadas se comunican: ~ Se toman las acciones correctivas en cada caso 0
Se registran estas acciones correctivas 0
33[Cuenta con procedimientos y precauciones para evitar contaminacion cruzada 0
PUNTAJE TOTAL 59/144
% DE CUMPLIMIENTO 40,97%

OBSERVACIONES:
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SISTEMA OFICIAL DE ALIMENTOS

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

CALIFICACION

(N/A, 0-3)

Las areas destinadas al envasado, etiquetado y empaquetado estan separadas entre si

1

Estan claramente identificadas

1

El personal de estas areas conoce los riesgos de posibles contaminaciones cruzadas

Se efecttia el llenado/envasado del producto terminado en el menor tiempo posible para evitar la

contaminacion del mismo

El llenado/envasado cumple los requisitos de las normas vigentes

Tiene un procedimiento escrito para la linea de envasado

Los envases y empaques estan aprobados por control de calidad

Consta por escrito esta aprobacion

Se colocan etiquetas de aprobacion

Lleva un registro de los envases, etiquetas y empaques sobrantes

[=3 k=N KN Rl Kl o Tl

Tiene procedimientos escritos para el lavado y esterilizacion de envases que van ha ser
reutilizados

Estan validados estos procedimientos

Se efectiian controles durante el proceso de envasado y empaquetado

Se registran los resultados de estos controles

Estos resultados forman parte de la historia del lote

Tiene proveedores calificados de envases y empaques

Se asegura la idoneidad del material de los envases y empaques

[= K=l Rl Rl Kol Fenll fen]

De qué manera

Sobre todo los envases primarios cumplen las especificaciones requeridas para contener
alimentos

Cuarentena
Aprobado
Rechazado

Los productos terminados envasados tienen
identificada su condicion de:

Los datos que constan en las etiquetas cumplen las disposiciones normativas

o lo|lo|—|w

Qué destino se da a las Sin marcar nimero de lote y fecha de vencimiento
etiquetas sobrantes: Marcado con mimero de lote y fecha de vencimiento

N/A
N/A

Se consolidan al final las 6rdenes de etiquetado

N/A

Se registra esta operacion

N/A

Forma parte de la historia del lote del producto

N/A

PUNTAJE TOTAL

10/69

% DE CUMPLIMIENTO

14,49%

OBSERVACIONES:
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CALIFICACION
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD (N/A, 0-3)
Tiene la planta un departamento de aseguramiento y control de calidad 0
Tiene el laboratorio de control de calidad los equipos adecuados para realizar todos los
analisis pertinentes 2
Son calibrados todos los equipos 1
Con que frecuencia realiza las calibraciones 0
Estan registradas las calibraciones 1
Este servicio es: Propio Por terceros 0
Existe un contrato escrito para el servicio mediante terceros 0
Los métodos/ensayos analiticos son validados 0
Dispone de procedimientos escritos para el muestreo de: 0
Materias primas 0
Materiales de envase y empaque 0
Productos en proceso 0
Productos terminados 0
Son aplicados habitualmente 0
Se llevan registros de los lotes analizados: N/A
De ensayos fisico-quimicos N/A
De ensayos microbioldgicos N/A
Se llevan registros de cambios realizados al sistema de control de calidad N/A
Se realizan analisis para determinar la calidad del agua 0
Son registrados los cambios realizados en el sistema de agua N/A
Tiene un procedimiento para su monitoreo N/A
Aseguramiento y control de calidad:
Garantiza que el sistema de calidad funcione permanentemente 0
Comunicacién permanente con los proveedores 1
Controla cada lote producido 1
Conserva muestras de productos 1
Asegura las condicines de almacenamiento 1
Realiza ensayos de estabilidad de productos terminados 0
Supervisa contramuestras N/A
Examina productos devueltos N/A
Informa a produccion de anomalias en las operaciones N/A
Aprueba/rechaza productos, insumos, procedimientos, etc.segun especificaciones N/A
Constan por escritos estas funciones 0
El Departamento de aseguramiento y control de calidad dispone de: 0
Especificaciones de materias primas N/A
Especificaciones de materiales de envase y empaque N/A
Procedimientos para toma de muestras N/A
Manuales y procedimientos para uso de equipos 0
Protocolos de control para: N/A
Materias primas 0
Material de envase y empaque 0
Productos en proceso 0
Productos terminados 0
Control del agua N/A
Control de areas que requieren atmosfera controlada 0
Medidas de seguridad 0
Programa y registro de calibracion de equipos 0
Politica y registro de ensayos de estabilidad 0
Registro de proveedores 1
Fichas de almacenamiento y manipulacion de materias primas 0
Fichas de almacenamiento y manipulacion de productos termiandos N/A
Procedimientos de validacion N/A
Procedimientos de atencion a reclamos y devoluciones N/A
Politica/procedimiento para retiro de productos N/A
Posee etiquetas de cuarentena, aprobacion y rechazo N/A
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15|Los documentos de trabajo estan archivados 0
16|Los registros primarios estan foliados y numerados 0
Pag. 15
17|Existen registros de resultados de analisis Materia prima N/A
17.1 [sucesivos de cada: Producto terminado N/A
Se emiten protocolos en las diferentes areas del departamento recopilando resultados de
18 analisis/ensayos parciales N/A
19|Los protocolos y documentos de control estan debidamente archivados N/A
19.1 |Por qué tiempo?
20[Son adecuados las areas destinadas a realizar los controles:
20.1 Fisico quimicos 3
20.2 Microbioldgicos 3
20.3 En proceso 2
20.4 Otros N/A
21|Existen procedimientos para el tratamiento de los desechos de los analisis 0
22|Los equipos utilizados estan adaptados a las exigencias del producto N/A
23|Los equipos poseen: Manuales técnicos 0
23.1 Fichas con referencias de caracteristicas técnicas 1
232 Instrucciones para su mantenimiento 1
233 Registro de calibracion/mantenimiento 1
24|Las actividades de muestreo constan por escrito N/A
24.1 [Son convenientemente supervisadas N/A
25|Los reactivos estan: Debidamente ubicados 2
25.1 Convenientemente rotulados 2
25.2 Preparados seglin métodos estandarizados/escritos 3
253 Apropiadamente controlados en calidad y eficacia 2
25.4 Almacenados debidamente 2
26|Las técnicas de control estan: Apropiadamente establecidas 1
26.1 Redactadas de manera comprensible 0
26.2 Utilizadas habitualmente 2
26.3 Archivadas adecuadamente 0
26.4 Escritas sin enmendaduras 0
25|Se controlan rutinariamente: N/A
25.1 |Las materias primas N/A
25.2 |Los materiales de envase y empaque N/A
25.3 |Los prodcutros en proceso N/A
Determinando los caracteres organolépticos 0
254 |Los productos terminados: Parametros fisico quimicos 0
Parametros microbioldgicos 0
26|Estos controles forman parte de la historia del lote de cada producto terminado N/A
27|Se comprueba periddicamente la eficacia del sistema de aseguramiento y control de calidad N/A
28|Mediante autoinspecciones N/A
29|Mediante auditorias externas N/A
30 , . Materias primas 0
Se efecttan reevaluaciones .
30.1 . Material de envase y empaque 0
periodicas de: .
30.2 Reactivos 0
31{Las substancias de referencia y los patrones son:
31.1 |Manejados segin normas especificas 0
31.2 |Conservados adecuadamente 0
31.3 |Preparados segun procedimientos escritos 0
31.4 |Registrados sus usos 0
PUNTAJE TOTAL 34/189
% DE CUMPLIMIENTO 17,98%

OBSERVACIONES:
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ANEXO 4

DIAGNOSTICO DE CONOCIMIENTOS
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EVALUACION DEL SISTEMA DE CALIDAD “BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA Y POES”

NOMBRE:
FECHA:
CICLO:

1.

ceee

ceee

EN POCAS PALABRAS DESCRIBA PARA USTED: ;QUE ES LA SEGURIDAD
ALIMENTARIA?

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

ESCOJA LA O LAS ALTERNATIVAS CORRECTAS A CADA PREGUNTA

2.

a)

b)
©)

UNO DE LOS OBJETIVOS DE LA IMPLEMENTACION DEL SITEMA BPM EN
LOS LABORATORIOS ES:

Garantizar la apariencia e higiene del producto, y la sanidad y controles aplicados a los
productos y proceso.

Que los estudiantes aprendan a llevarse mejor con sus compaifieros.

Que los estudiantes y personal de los laboratorios conozcan las operaciones de limpieza.

LA CONTAMINACION MICROBIOLOGICA EN LOS LABORATORIOS DE
ALIMENTOS SE PRODUCE POR:

Equipos mal lavados.
Operaciones con manos sucias.
Grietas en pisos y paredes.

EL HOMBRE PUEDE SER FUENTE DE CONTAMINACION A TRAVES DE:
Manipular alimentos al encontrarse enfermos o con heridas no cubiertas.

Retirandose sus objetos personales antes de iniciar la produccion.
Por descargas bucales y nasales al toser, estornudar, bostezos, sonarse la nariz.

EN CUANTOS PUNTOS SE CLASIFICAN LOS POES:
10

5

8

EL POES NUMERO UNO CORRESPONDE A:



a)
b)

a)
b)

c)
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Exclusion de plagas
Seguridad del agua
Higiene del personal

LA DESINFECCION ES:

Remocion de residuos alimenticios y mugre visible (suciedad y manchas).
Eliminacion de microorganismos que quedaron después de la limpieza.
LAS PLAGAS PUEDEN TRANSMITIR ENFERMEDADES COMO:
Botulismo

Salmonelosis
Gripe
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ANEXO 5

REGISTRO # 1: CUMPLIMIENTO DE BPM
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.*' FACULTAD DE CIENCIA Y ’TECNOLOGI'A
'ﬁ' LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
\o CODIGO:RBPM1-LA
UNIVERSIDAD DEL REGISTRO # 1
AZUAY Cumplimiento de BPM para el Laboratorio de Fariniceos y Deshidratados | Rev. No.: 0
Pag. |1 |de |2
HORA | SI [NO| ACCIONES CORRECTIVAS
HIGIENE DEL PERSONAL

Personal utilizando objetos personales*

Personal utilizando cosmético y/o perfume

Personal enfermo o con heridas visibles

Se esta usando la ropa adecuada -mandil,
cofia, guantes, mascarilla-

Se esta cumpliendo con el POES de limpieza
de manos y guantes

Personal comiendo o fumando dentro de los
laboratorios

Se utiliza calzado adecuado y limpio

LIMPIEZA DEQUIPO Y UTENSILIOS

Mesas de trabajo

Recipientes, cuchillos,paletas

Horno giratorio

Horno industrial

Amasadora

Secadero horizontal

Cocina industrial

Extrucsor

Leudador

Molino de granos

Balanza

Batidora

Laminadora de masa

Refrigerador

Secadero vertical

Cocina de gas

Pulverizador

Cortadora de pan

Utensilios

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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SC

%

FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

UNIVERSIDAD DEL

REGISTRO # 1

AZUAY Cumplimiento de BPM para el Laboratorio de Fariniceos y Deshidratados

CODIGO: RBPM1-LA

Rev. No.: 0

Pég. ‘2 ‘de ‘2

HIGIENE DE AREAS FISICAS

Pisos, paredes, canales

Bodega de insumos (limpia y en orden)

Bodega de aditivos (limpia y en orden)

Basura colocada en recipientes adecuados

Se saca la basura constantemente

Hay evidencia de plagas en las areas

disposicion

Todas las facilidades para limpieza estan a

Observaciones:

*Objetos personales: esferos, reloj, joyas, dinero, celulares, etc.

LEYENDA
\': Cumple
X : No Cumple

ELABORADO POR

FECHA DE

REVISADO POR ELABORACION

FECHA APROBACION
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N FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

UNIVERSIDAD DEL REGISTRO # 1
AZUAY Cumplimiento de BPM para el Laboratorio de Carnicos

CODIGO: RBPM1-LA

Rev. No.: 0

Pég. ‘1 ‘de ‘2

HORA | SI | NO | ACCIONES CORRECTIVAS

HIGIENE DEL PERSONAL

Personal utilizando objetos personales™

Personal utilizando cosmético y/o perfume

Personal enfermo o con heridas visibles

Se esta usando la ropa adecuada -mandil,
cofia, guantes, mascarilla-

Se esta cumpliendo con el POES de
limpieza de manos y guantes

Personal comiendo o fumando dentro de los
laboratorios

Se utiliza calzado adecuado y limpio

LIMPIEZA DEQUIPO Y UTENSILIOS

Mesas de trabajo

Recipientes, cuchillos,paletas

Balanza

Cocina industrial

Tombler

Ahumador

Rebanadora de embutidos

Cutter

Molino de carne

Méaquina de hielo

Tritutador de hielo

Empacadora al vacio

Camara de congelacion

Embutidora

Utensilios

FECHA DE

ELABORADO POR REVISADO POR ELABORACION

FECHA APROBACION
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' FACULTAD DE CIENCIA'Y VTECNOLOGI’A
LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

UNIVE DEL REGISTRO # 1

RSIDAD
AZUAY Cumplimiento de BPM para el Laboratorio de Carnicos

CODIGO: RBPM1-LA

Rev. No.: 0

Pag. ‘2 ‘de |2

HIGIENE DE AREAS FISICAS

Pisos, paredes, canales

Bodega de insumos (limpia y en orden)

Bodega de aditivos (limpia y en orden)

Basura colocada en recipientes adecuados

Se saca la basura constantemente

Hay evidencia de plagas en las areas

Todas las facilidades para limpieza estan a
disposicion

Observaciones:

*Objetos personales: esferos, reloj, joyas, dinero, celulares, etc.

LEYENDA
v Cumple
X : No Cumple

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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CODIGO: RBPM1-LA

Rev. No.: 0
‘ 1154 ‘ de ‘ 2

Pég.

HORA

SI

NO

ACCIONES CORRECTIVAS

HIGIENE DEL PERSONAL

Personal utilizando objetos personales™

Personal utilizando cosmético y/o perfume

Personal enfermo o con heridas visibles

Se estd usando la ropa adecuada -mandil,
cofia, guantes, mascarilla-

Se esta cumpliendo con el POES de
limpieza de manos y guantes

Personal comiendo o fumando dentro de los
laboratorios

Se utiliza calzado adecuado y limpio

LIMPIEZA DEQUIPO Y UTENSILIOS

Mesas de trabajo

Recipientes, cuchillos,paletas

Balanza

Marmita

Yogurtera

Pasteurizador

Refrigerador

Estufa

Envasadora

Camara de refrigeracion

Prensa

Descremadora

Utensilios

HIGIENE DE AREAS FISICAS

Pisos, paredes, canales

Bodega de insumos (limpia y en orden)

Bodega de aditivos (limpia y en orden)

Basura colocada en recipientes adecuados

Se saca la basura constantemente

Hay evidencia de plagas en las areas

Todas las facilidades para limpieza estan a
disposicion

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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Observaciones:

*Objetos personales: esferos, reloj, joyas, dinero, celulares, etc.

LEYENDA
v Cumple
X : No Cumple

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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HORA

SI

NO

ACCIONES CORRECTIVAS

HIGIENE DEL PERSONAL

Personal utilizando objetos personales*

Personal utilizando cosmetico y/o perfume

Personal enfermo o con heridas visibles

Se esta usando la ropa adecuada -mandil,
cofia, guantes, mascarilla-

Se esta cumpliendo con el POES de
limpieza de manos y guantes

Personal comiendo o fumando dentro de
los laboratorios

Se utiliza calzado adecuado y limpio

LIMPIEZA DEQUIPO Y UTENSILIOS

Mesas de trabajo

Recipientes, cuchillos,paletas

Balanza

Marmita

Fluidificador

Autoclave

Ttnel de vapor

Despulpador

Cocina industrial

Escaldador

Cémara de refrigeracion

Selladora

Utensilios

HIGIENE DE AREAS FISICAS

Pisos, paredes, canales

Bodega de insumos (limpia y en orden)

Bodega de aditivos (limpia y en orden)

Basura colocada en recipientes adecuados

Se saca la basura constantemente

Hay evidencia de plagas en las areas

Todas las facilidades para limpieza estan a
disposicion

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE FECHA
ELABORACION APROBACION
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Pag. ‘ 2 ‘ de ‘ 2
Observaciones:

*Objetos personales: esferos, reloj, joyas, dinero, celulares, etc.

LEYENDA
v Cumple
X : No Cumple

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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AY CV. .2
ALUAY Seguridad del Agua
Pag. ‘2159‘de ‘3

1. Objetivo:
Dar a conocer los métodos para la obtencion de agua limpia, libre de microorganismos ademas de
fisica y quimicamente aceptable, para que sea utilizada en el proceso productivo, limpieza de

equipos, utensilios, etc.

2. Alcance:
Para este procedimiento se analizara muestras recogidas de la red publica que abastece a los

laboratorios y de la cisterna que eventualmente es utilizada en casos de emergencia.

3. Antecedentes:
Mantenimiento adecuado de la cisterna y tuberias de agua, por donde se abastecen los laboratorios

para realizar sus procesos.

4. Definiciones:
e Red publica: Sistema de agua potable que suministra este servicio basico a la ciudad de

Cuenca.
e Cisterna: Deposito subterraneo donde se recoge y conserva el agua.

5. Documentos referenciales
e Manual BPM
e Norma INEN 1108 Rev 6.
*Ver Anexo: NORMA INEN 1108 AGUA POTABLE. REQUISITOS

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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6. Instructivo

ACTIVIDAD

CUANDO

CcOMO

RESP.

Recoleccion de
muestras de la red
publica

Cada 6 meses

1. La laboratorista de alimentos
se encargara de recoger las
muestras de agua de la red
publica, en recipientes plasticos
estériles para el  analisis
microbiolégico 'y en un
recipiente plastico -no estéril- la
muestra para los andlisis fisico-
quimicos.

2. Solicitar al laboratorio de
microbiologia y quimica el
analisis del agua.

3. Si los analisis se encuentran
dentro de los parametros
indicados por la norma INEN
1108 se permite el uso para los
laboratorios.

Laboratorista de
alimentos

Recoleccion de
muestras de la
cisterna

Cada 3 meses

1. La laboratorista de alimentos
se encargara de recoger las
muestras de agua de la cisterna,
en recipientes plasticos estériles
para el andlisis microbiologico y
en un recipiente plastico -no
estéril- la muestra para los
analisis fisico-quimicos.

2. Solicitar al laboratorio de
microbiologia y quimica el
analisis del agua.

3. Si los analisis se encuentran
dentro de los parametros
indicados por la norma INEN
1108 se permite el uso de los
laboratorios.

Laboratorista de
alimentos

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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7. Monitoreo
QUE CUANDO CcOMO RESP.
Cloro residual Cada vez que se realice | 1. Realizar el analisis del agua de | Laboratorista de

la cloracién, en cada | cisterna con orto-tolidina para | alimentos

cambio del agua de la | comprobar el nivel de cloro

cisterna. residual.

8. Acciones Correctivas

8.1 Si el agua de la red publica no se encuentra dentro de pardmetros sean fisico quimicos o

microbioldgicos se pedira a través del decanato de la Facultad de Ciencia y Tecnologia, la revision

de la calidad del agua a la empresa abastecedora ETAPA.

8.1 Si el agua de cisterna no se encuentra dentro de pardmetros sean fisico quimicos o

microbioldgicos se realizard el cambio de agua en la cisterna.

9. Verificacion

QUE CUANDO cOMO RESP.
Analisis fisico- | Cada 3 meses (agua de | Revision de los reportes, una vez | Laboratorista de
quimico y | cisterna) realizados los analisis por parte de | alimentos
microbioldgicos del | Cada 6 meses (agua de | los laboratorios.
agua. la red publica)
10. Registros:
e Reportes de andlisis fisicos quimicos y microbioldgicos.
11. Anexos
Norma INEN 1108 Rev 6: AGUA POTABLE. REQUISITOS
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE ELABORACION FECHA APROBACION
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1. Objetivo:
Realizar la limpieza, desinfeccion y sanitizacion de las superficies que entran en contacto con los

alimentos e infraestructura fisica de la planta, a través de un procedimiento escrito y verificado.

2. Alcance:

Para este procedimiento los laboratorios estan divididos en:

Laboratorio 1: Farindceos, Deshidratados y Tratamiento de Sélidos.

Laboratorio 2: Carnicos.

Laboratorio 3: Lacteos, Bebidas y Biotecnologia.

Laboratorio 4: Vegetales y Pesquera.

A su vez para efectos de la limpieza, desinfeccion y sanitizacion dentro de este POES incluyen:
pisos, paredes, rejillas y desagiies, equipos y utensilios que se utilizan durante las diferentes

actividades.

3. Antecedentes:

3.1 Verificar que la produccion haya finalizado.

3.2 Proteger adecuadamente los equipos, motores, tableros de control para evitar el ingreso de agua
a los mismos.

3.3 Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, utilizando guantes, delantal de plastico;
para evitar el contacto directo con las mucosas, piel y ojos.

3.4 Enjuagar con abundante agua los equipos y utensilios antes de iniciar las practicas.

3.5 Capacitacion del personal.

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION
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4. Definiciones:

e Sanitizacion: Acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y

desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fin de prevenir

enfermedades transmitidas por alimentos.

e Desinfeccion: Es la destruccion de las bacterias mediante el empleo de un desinfectante no

perfumado, seguro para alimentos y asociado a una corriente de agua caliente al menos a 82

o°c.

e Limpieza: Es la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad; pero de manera

general, se aplica a todo el proceso de higienizacion -limpieza mas desinfeccion.

e Detergente: Es una sustancia quimica que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de una

superficie antes de desinfectarla.

¢ Desinfectante: Es otra sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta

un nivel seguro.

5. Documentos referenciales:

e Manual BPM

e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

Agente higienizante: Es una combinacion de detergente y desinfectante.

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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6. Instructivo:

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Limpieza de Equipos | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
y Utensilios desinfeccion se . -

. . grandes de equipos y utensilios.
realizara al terminar
cada procesamiento. 2. Remojo con abundante agua.
Una limpieza general 3. Adicionar el compuesto de limpieza.
una vez a la semana | 4. Proporcionar fuerza mecanica, como: | Conserje
en cada laboratorio de cepillado y restregar con estropajos
alimentos. p Y £ paJOs.
5. Enjuagar con agua limpia.
6. Aplicar el sanitizante y dejar actuar hasta
el dia siguiente.
7. Antes de empezar con otro procesamiento
de productos, realizar un enjuague de los
equipos y utensilios con una solucién
sanitizante de 2 a 5 ppm de cloro.
Limpieza de Pisos, | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Paredes y Desagiies: desinfeccion S| grandes de pisos y equipos
Y BUS | realizara al terminar | © PISOS ¥ €quipos.
cada procesamiento 2. Depositarlos en un recipiente rotulado
Una limpieza general para basura.
una vez a la semana | 3. Remojo con abundante agua. Conserje
en cada laboratorio de 4. Adicion del compuesto de limpieza.
alimentos.
5. Restregar hasta retirar la suciedad.
6. Enjuagar con agua limpia.
7. Sanitizar.
FECHA DE .
ELABORADO POR REVISADO POR C FECHA APROBACION
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7. Monitoreo:
QUE CUANDO COMO RESP.

Superficies de contacto

Al iniciar y terminar las
practicas

Inspeccion visual

Laboratorista de alimentos

Estudiante Supervisor.

8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de que no se encuentren limpias las instalaciones y los equipos y utensilios proceder a

la limpieza antes de comenzar el procesamiento, realizando todos los pasos del instructivo.

9. Verificacion:

QUE CUANDO COMO RESP.

La limpieza y desinfeccion | Diariamente Inspeccion visual. Laboratorista de alimentos
de las superficies de Registro BPM1-LA
contacto. Estudiante supervisor.
Indicadores Mensualmente Analisis  microbiolégico por | Laboratorista de microbiologia
microbioldgicos de medio de  hisopado de
superficies de contacto superficies. Laboratorista de alimentos
10. Registros:

e Reportes de analisis microbioldgicos.

e Registro de BPM. RBPMI-LA
11. Anexos:
Fichas técnicas de las soluciones de limpieza

FECHA DE

ELABORADO POR

REVISADO POR

ELABORACION

FECHA APROBACION
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HOJA TECNICA ARRAZAGRASA BIOSOTUTION

PROPIEDADES :

COMPOSICION:

ESPECIFICACIONES:

MODO DE USO:

PRECAUCIONES:

PRESENTACION:

ALMACENAJE :

PRECIO:

Arrazagrasa biosolution es un potente desengrasante, formulado
eficazmente para disolver grasas animales o vegetales acumuladas en
pisos, cocinas, parrillas, etc. También puede usarse en empresas de
mantenimiento para disolver grasas minerales.

Por su composicion tiene la particularidad de que al entrar en contacto
con la grasa la emulsifica para facilitar su desprendimiento y limpieza.

Mezcla equilibrada de detergentes, solventes, preservantes,
reguladores de pH.

Liquido rojizo

Olor penetrante caracteristico
Ligeramente acido

pH :2.80—3.80

Totalmente soluble en agua
No inflamable

El Arrazagrasa Biosolution se puede utilizar de la siguiente manera:
Como limpiador 1 parte en 20 partes de agua

Para grasa quemada 1 parte en 10 partes de agua

Para grasa pesadal parte en 5 partes de agua

Una vez que el producto actie enjuagar con abundante agua.

Producto fuerte que debe ser manipulado con guantes y gafas de
seguridad.

En caso de ingerirlo buscar atencion médica

Mantener fuera del alcance de los nifios

Galon  Caja x 6 unidades
Granel Canecas x 20, 60, 100 y 200 kilos.

Almacenar en sitio fresco y seco. No apilar mas de 5 cajas hacia arriba.

Galon: 5,38 usd + iva
Caneca: 28,10 usd + iva
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HOJA TECNICA DESINFECTANTE OZZ CLEAN CUATERNARIO

DESCRIPCION:

COMPOSICION:

ESPECIFICACIONES:

CONCENTRACION:

CAMPO DE ACCION:

MODO DE USO:

USO HOSPITALARIO:

USO INDUSTRIAL:
PRECAUCION:

PRESENTACION:

ALMACENAJE :

PRECIO:

“Ozz Clean Cuaternario” es un desinfectante, bactericida y detergente
concentrado, formulado especialmente para areas y superficies muy
contaminadas, equipos y utensillos de la industria alimenticia,
hospitales y equipo quirtrgico.

“Ozz Clean Cuaternario” tiene una accion bactericida diez veces
mayor a la proporcionada por “Ozz Clean”

Mezcla equilibrada de amonios cuaternarios y tensoactivos no idnicos.

Liquido fluido y transparente
pH : 9.90-10.90

Incoloro

Inodoro

Totalmente soluble en agua
Biodegradable

Amonio cuaternario : 50000 ppm

Por su contenido de amonios cuaternarios (alquil dimetil bencil
amonio) 0ZZ CLEAN CUATERNARIO es un poderoso
desinfectante y elimina bacterias gram positivas y negativas,
Staphyloccus aureus, Escherichia coli, Streptococcus faecalis,
Pseudomonas, etc.

Hacer la dilucion adecuada del producto con agua y agitar la mezcla
durante 5 minutos hasta completa dilucién y uniformidad. Aplicar
con un pafio humedo o rociar sobre la superficie y proceder a limpiar.

1 parte del producto en 1 parte de agua
1 parte del producto en 4 partes de agua

Mantener fuera del alcance de los nifios.
Daiiino si es ingerido oralmente. Los productos concentrados pueden
ser irritantes a la piel, ojos o mucosas, pero a las diluciones de uso no
son corrosivos ni irritantes.

Galon
Granel

Cajax 6 unidades
Canecas x 20, 60, 100 y 200 kilos

Almacenar en sitio fresco y seco. No apilar mas de 5 cajas hacia
arriba.

Galon: 4,56 + iva
Caneca: 23,95 +iva
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1. Objetivo:
Realizar la limpieza, desinfeccion y sanitizacion de las superficies que entran en contacto con los

alimentos e infraestructura fisica de la planta, a través de un procedimiento escrito y verificado.

2. Alcance:

Laboratorio 1: Farindceos, Deshidratados y Tratamiento de Sélidos.

A su vez para efectos de la limpieza, desinfeccion y sanitizacién dentro de este POES incluyen:
pisos, paredes, rejillas y desagiies, equipos y utensilios que se utilizan durante las diferentes

actividades.

3. Antecedentes:

3.1 Verificar que la produccion haya finalizado.

3.2 Proteger adecuadamente los equipos, motores, tableros de control para evitar el ingreso de agua
a los mismos.

3.3 Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, utilizando guantes, delantal de plastico;
para evitar el contacto directo con las mucosas, piel y 0jos.

3.4 Enjuagar con abundante agua los equipos y utensilios antes de iniciar las préacticas.

3.5 Capacitacion del personal.

4. Definiciones:
e Sanitizacion: Acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fin de prevenir

enfermedades transmitidas por alimentos.

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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e Desinfeccion: Es la destruccion de las bacterias mediante el empleo de un desinfectante no

perfumado, seguro para alimentos y asociado a una corriente de agua caliente al menos a 82

oC.

e Limpieza: Es la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad; pero de manera

general, se aplica a todo el proceso de higienizacion -limpieza mas desinfeccion.

e Detergente: Es una sustancia quimica que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de una

superficie antes de desinfectarla.

¢ Desinfectante: Es otra sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta

un nivel seguro.

5. Documentos referenciales:

e Manual BPM

e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

Agente higienizante: Es una combinacion de detergente y desinfectante.

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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6. Instructivo:

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Equipos y | desinfeccién 5¢ | grandes de equipos y utensilios
Utensilios realizara al terminar | & qupos y '

cada procesamiento. 2. Remojo con abundante agua.
Una limpieza general 3. Adicionar el compuesto de limpieza.
una vez a la semana en | 4. Proporcionar fuerza mecanica, como: | Conserje
cada  laboratorio de cepillado y restregar con estropajos
alimentos. p y & pAJOS.
5. Enjuagar con agua limpia.
6. Aplicar el sanitizante y dejar actuar hasta
el dia siguiente.
7. Antes de empezar con otro
procesamiento de productos, realizar un
enjuague de los equipos y utensilios con
una solucion sanitizante de 2 a 5 ppm de
cloro.
Limpieza de Pisos, | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Paredes y Desagiies: desinfeccion S¢ | grandes de pisos y equipos
y BUS- | realizara al terminar | & PISOS y €quIpOs.
cada procesamiento 2. Depositarlos en un recipiente rotulado
Una limpieza general para basura.
una vez a la semana en | 3. Remojo con abundante agua. Conserje
cgda laboratorio  de 4. Adicion del compuesto de limpieza.
alimentos.
5. Restregar hasta retirar la suciedad.
6. Enjuagar con agua limpia.
7. Sanitizar.
FECHA DE .
ELABORADO POR REVISADO POR C FECHA APROBACION
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7. Monitoreo:
QUE CUANDO COMO RESP.
Superficies de | Al iniciar y terminar las | Inspeccion visual Laboratorista de
contacto practicas alimentos

Estudiante Supervisor.

8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de que no se encuentren limpias las instalaciones y los equipos y utensilios proceder a

la limpieza antes de comenzar el procesamiento, realizando todos los pasos del instructivo.

9. Verificacion:

QUE CUANDO cOMO RESP.

La limpieza y | Diariamente Inspeccion visual. Laboratorista de alimentos

desinfeccion de las Registro BPM1-LA

superficies de contacto. Estudiante supervisor.

Indicadores Mensualmente | Analisis microbioloégico por | Laboratorista de

microbioldgicos de medio de  hisopado  de | microbiologia

superficies de contacto superficies.

Laboratorista de alimentos

10. Registros:

e Reportes de analisis microbioldgicos.

e Registro de BPM. RBPM1-LA
11. Anexos:
Ver Fichas técnicas POES 2 General
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uNIvERSIDAD DEL | Superficies que entran en contacto con los alimentos e infraestructura fisica
AZUAY del Laboratorio de Carnicos Rev. No.:0
Pag. |1 |de 4
1. Objetivo:

Realizar la limpieza, desinfeccion y sanitizacion de las superficies que entran en contacto con los

alimentos e infraestructura fisica de la planta, a través de un procedimiento escrito y verificado.

2. Alcance:

Laboratorio 2: Carnicos.

A su vez para efectos de la limpieza, desinfeccion y sanitizacion dentro de este POES incluyen:
pisos, paredes, rejillas y desagiies, equipos y utensilios que se utilizan durante las diferentes

actividades.

3. Antecedentes:

3.1 Verificar que la produccion haya finalizado.

3.2 Proteger adecuadamente los equipos, motores, tableros de control para evitar el ingreso de agua
a los mismos.

3.3 Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, utilizando guantes, delantal de plastico;
para evitar el contacto directo con las mucosas, piel y 0jos.

3.4 Enjuagar con abundante agua los equipos y utensilios antes de iniciar las practicas.

3.5 Capacitacion del personal.
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4. Definiciones:
e Sanitizacién: Acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fin de prevenir

enfermedades transmitidas por alimentos.

e Desinfeccion: Es la destruccion de las bacterias mediante el empleo de un desinfectante no
perfumado, seguro para alimentos y asociado a una corriente de agua caliente al menos a 82

oC.

e Limpieza: Es la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad; pero de manera

general, se aplica a todo el proceso de higienizacion -limpieza mas desinfeccion.

e Detergente: Es una sustancia quimica que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de una

superficie antes de desinfectarla.

¢ Desinfectante: Es otra sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta

un nivel seguro.
e Agente higienizante: Es una combinacion de detergente y desinfectante.

5. Documentos referenciales:
e Manual BPM
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION
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POES 2
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del Laboratorio de Carnicos Rev. No.:0
Pég. 3 |de
6. Instructivo:
ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos grandes | Estudiantes
Equipos y | desinfeccion S€ | 4e equinos v utensilios
Utensilios realizara al terminar quIpos y ’
cada procesamiento. | 2. Remojo con abundante agua.
Una limpieza general 3. Adicionar el compuesto de limpieza.
una vez a la semana | 4. Proporcionar fuerza mecanica, como: cepillado | Conserje
en cada laboratorio restregar con estropajos
de alimentos. y g pPAJOs.
5. Enjuagar con agua limpia.
6. Aplicar el sanitizante y dejar actuar hasta el dia
siguiente.
7. Antes de empezar con otro procesamiento de
productos, realizar un enjuague de los equipos y
utensilios con una solucién sanitizante de 2 a 5
ppm de cloro.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Pisos, Paredes desinfeccion S| grandes de pisos y equipos
’ Y| realizara al terminar | & PISOS Y €quIpos.
Desagiies: cada procesamiento 2. Depositarlos en un recipiente rotulado para
Una limpieza general basura.
una vez a la semana | 3. Remojo con abundante agua. Conserje
en gada laboratorio 4. Adicion del compuesto de limpieza.
de alimentos.
5. Restregar hasta retirar la suciedad.
6. Enjuagar con agua limpia.
7. Sanitizar.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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POES 2
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Pég. 4 |de |4

7. Monitoreo:

QUE CUANDO cOMO RESP.
Superficies de | Al iniciar y terminar las | Inspeccion visual Laboratorista de alimentos
contacto practicas

Estudiante Supervisor.

8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de que no se encuentren limpias las instalaciones y los equipos y utensilios proceder a

la limpieza antes de comenzar el procesamiento, realizando todos los pasos del instructivo.

9. Verificacion:

QUE

CUANDO

COMO RESP.

La limpieza y desinfeccion
de las superficies de

Diariamente Inspeccion visual. Laboratorista de alimentos
Registro BPM1-LA

contacto. Estudiante supervisor.
Indicadores Mensualmente | Andlisis microbiologico por | Laboratorista de microbiologia
microbioldgicos de medio de hisopado de

superficies de contacto superficies. Laboratorista de alimentos

10. Registros:

e Reportes de analisis microbioldgicos.

e Registro de BPM. RBPMI-LA

11. Anexos:

Ver Fichas Técnicas POES 2 General

ELABORADO POR

REVISADO POR
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AZUAY del Laboratorio de Lacteos y Bebidas Rev. No.:0
Pég. 1 |de |4

1. Objetivo:
Realizar la limpieza, desinfeccion y sanitizacion de las superficies que entran en contacto con los

alimentos e infraestructura fisica de la planta, a través de un procedimiento escrito y verificado.

2. Alcance:

Laboratorio 3: Lacteos, Bebidas y Biotecnologia.

A su vez para efectos de la limpieza, desinfeccion y sanitizacién dentro de este POES incluyen:
pisos, paredes, rejillas y desagiies, equipos y utensilios que se utilizan durante las diferentes

actividades.

3. Antecedentes:

3.1 Verificar que la produccion haya finalizado.

3.2 Proteger adecuadamente los equipos, motores, tableros de control para evitar el ingreso de agua
a los mismos.

3.3 Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, utilizando guantes, delantal de plastico;
para evitar el contacto directo con las mucosas, piel y 0jos.

3.4 Enjuagar con abundante agua los equipos y utensilios antes de iniciar las préacticas.

3.5 Capacitacion del personal.
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FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

4. Definiciones:

Sanitizacion: Acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fin de prevenir

enfermedades transmitidas por alimentos.

Desinfeccion: Es la destruccion de las bacterias mediante el empleo de un desinfectante no
perfumado, seguro para alimentos y asociado a una corriente de agua caliente al menos a 82

o°c.

Limpieza: Es la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad; pero de manera

general, se aplica a todo el proceso de higienizacion -limpieza mas desinfeccion.

Detergente: Es una sustancia quimica que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de una

superficie antes de desinfectarla.

Desinfectante: Es otra sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta

un nivel seguro.

Agente higienizante: Es una combinacion de detergente y desinfectante.

5. Documentos referenciales:

Manual BPM
Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

ELABORADO POR REVISADO POR
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CODIGO: POES2LA

general una vez
a la semana en
cada laboratorio
de alimentos.

5. Restregar hasta retirar la suciedad.
6. Enjuagar con agua limpia.

7. Sanitizar.

UNIVERSIDAD DEL
AZUAY del Laboratorio de Lacteos y Bebidas Rev. No.:0
Pég. 3 |de
6. Instructivo:
ACTIVIDAD CUANDO cOMO RESP.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos grandes de | Estudiantes
Equipos y | desinfeccion se equinos v utensilios
Utensilios realizara al | SAUPOSY ’
terminar  cada | 2. Remojo con abundante agua.
procesamiento. 3. Adicionar el compuesto de limpieza.
Una limpieza | 4. Proporcionar fuerza mecanica, como: cepillado y | Conserje
general una vez .
restregar con estropajos.
a la semana en
cada laboratorio | 5. Enjuagar con agua limpia.
de alimentos. 6. Aplicar el sanitizante y dejar actuar hasta el dia
siguiente.
7. Antes de empezar con otro procesamiento de
productos, realizar un enjuague de los equipos y
utensilios con una solucion sanitizante de 2 a 5 ppm de
cloro.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos grandes de | Estudiantes
Pisos, Paredes desinfeccion  se is0s y equipos
’ realizara al | P1S98 Y €quipos.
y Desagiies: terminar  cada | 2. Depositarlos en un recipiente rotulado para basura.
procesamiento 3. Remojo con abundante agua.
Una limpieza | 4. Adicién del compuesto de limpieza. Conserje

7. Monitoreo:

QUE CUANDO COMO RESP.
Superficies de | Al iniciar y | Inspeccion visual Laboratorista de alimentos
contacto terminar las
practicas Estudiante Supervisor.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de que no se encuentren limpias las instalaciones y los equipos y utensilios proceder a

la limpieza antes de comenzar el procesamiento, realizando todos los pasos del instructivo.

9. Verificacion:

QUE CUANDO COMO RESP.
La limpieza y desinfeccion | Diariamente Inspeccion visual. Laboratorista de alimentos
de las superficies de Registro BPM1-LA
contacto. Estudiante supervisor.
Indicadores Mensualmente Analisis microbiologico | Laboratorista de microbiologia
microbioldgicos de por medio de hisopado
superficies de contacto de superficies. Laboratorista de alimentos
10. Registros:
e Reportes de andlisis microbioldgicos.
e Registro de BPM. RBPM1-LA
11. Anexos:
Ver Fichas Técnicas POES 2 General
FECHA DE
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1. Objetivo:
Realizar la limpieza, desinfeccion y sanitizacion de las superficies que entran en contacto con los

alimentos e infraestructura fisica de la planta, a través de un procedimiento escrito y verificado.

2. Alcance:

Laboratorio 4: Vegetales y Pesquera.

A su vez para efectos de la limpieza, desinfeccion y sanitizacion dentro de este POES incluyen:
pisos, paredes, rejillas y desagiies, equipos y utensilios que se utilizan durante las diferentes

actividades.

3. Antecedentes:

3.1 Verificar que la produccion haya finalizado.

3.2 Proteger adecuadamente los equipos, motores, tableros de control para evitar el ingreso de agua
a los mismos.

3.3 Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, utilizando guantes, delantal de plastico;
para evitar el contacto directo con las mucosas, piel y ojos.

3.4 Enjuagar con abundante agua los equipos y utensilios antes de iniciar las practicas.

3.5 Capacitacion del personal.

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR




Calle Clavijo — Rosales Campos181

(] FACULTAD DE CIENCIA'Y ’TECNOLOGfA
'ﬁ' LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
N\ POES 2 CODIGO: POES2LA
UNIVERSIDAD DEL | Superficies que entran en contacto con los alimentos e infraestructura fisica
AZUAY del Laboratorio de Vegetales y Pesquera Rev. No.:0
Pég. 2 |de |4

4. Definiciones:
e Sanitizacion: Acciones destinadas a mantener o restablecer un estado de limpieza y
desinfeccion en las instalaciones, equipos y procesos de elaboracion a fin de prevenir

enfermedades transmitidas por alimentos.

e Desinfeccion: Es la destruccion de las bacterias mediante el empleo de un desinfectante no
perfumado, seguro para alimentos y asociado a una corriente de agua caliente al menos a 82

oC.

e Limpieza: Es la eliminacion de restos de alimentos, grasa o suciedad; pero de manera

general, se aplica a todo el proceso de higienizacion -limpieza mas desinfeccion.

e Detergente: Es una sustancia quimica que se usa para eliminar la suciedad y la grasa de una

superficie antes de desinfectarla.

¢ Desinfectante: Es otra sustancia quimica que reduce el nimero de bacterias nocivas hasta

un nivel seguro.
e Agente higienizante: Es una combinacion de detergente y desinfectante.

5. Documentos referenciales:
e Manual BPM
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION
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POES 2

CODIGO: POES2LA

ELABORACION

del Laboratorio de Vegetales y Pesquera Rev. No.:0
Pég. 3 |de
6. Instructivo:

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Equipos y | desinfeccion S¢ | grandes de equipos y utensilios
Utensilios realizara al terminar | © qupos y ’

cada procesamiento. | 2. Remojo con abundante agua.
Una limpieza general 3. Adicionar el compuesto de limpieza.
una vez a la semana | 4. Proporcionar fuerza mecanica, como: | Conserje
en cada laboratorio cepillado y restregar con estropajos
de alimentos. p Y & paJos.
5. Enjuagar con agua limpia.
6. Aplicar el sanitizante y dejar actuar hasta el
dia siguiente.
7. Antes de empezar con otro procesamiento de
productos, realizar un enjuague de los equipos y
utensilios con una solucién sanitizante de 2 a 5
ppm de cloro.
Limpieza de | La limpieza y | 1. Retirar manualmente todos los residuos | Estudiantes
Pisos, Paredes desinfeccion S¢ | grandes de pisos y equipos
’ Y| realizara al terminar | & PISOS ¥ €quIpos.
Desagiies: cada procesamiento 2. Depositarlos en un recipiente rotulado para
Una limpieza general basura.
una vez a la semana | 3. Remojo con abundante agua. Conserje
en gada laboratorio 4. Adicion del compuesto de limpieza.
de alimentos.
5. Restregar hasta retirar la suciedad.
6. Enjuagar con agua limpia.
7. Sanitizar.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Pég. 4 |de
7. Monitoreo:
QUE CUANDO cOMO RESP.
Superficies de | Al iniciar y terminar las | Inspeccion visual Laboratorista de
contacto practicas alimentos

Estudiante Supervisor.

8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de que no se encuentren limpias las instalaciones y los equipos y utensilios proceder a

la limpieza antes de comenzar el procesamiento, realizando todos los pasos del instructivo.

9. Verificacion:

QUE CUANDO COMO RESP.
La limpieza y desinfeccion | Diariamente Inspeccion visual. Laboratorista de alimentos
de las superficies de Registro BPM1-LA
contacto. Estudiante supervisor.
Indicadores Mensualmente | Analisis microbioldgico por | Laboratorista de
microbioldgicos de medio de hisopado de | microbiologia
superficies de contacto superficies.
Laboratorista de alimentos
10. Registros:
e Reportes de analisis microbioldgicos.
e Registro de BPM. RBPMI-LA
11. Anexos:
Ver Fichas Técnicas POES 2 General
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Prevencion de la contaminacion cruzada
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 3

1. Objetivo:

Prevenir la contaminacién de materias primas con productos ajenos al proceso como basura, polvo,
agentes de limpieza, etc., que pueden convertirse en riesgos fisicos, quimicos o bioldgicos que

pueden poner en riesgo la salud de los consumidores.

2. Alcance:
Todos los utensilios, materias primas, insumos, aditivos y quimicos utilizados en las producciones o

en la limpieza de cada uno de los laboratorios.

3. Antecedentes:
Asegurarse que las materias primas a utilizar sean provenientes de supermercados reconocidos.
Superficies mantenerlas limpias y en buen estado.

Almacenamiento adecuado de los compuestos de limpieza, sanitizacién y quimicos en general.

4. Definiciones:
e Contaminacion cruzada: Es el proceso por el que las bacterias de un area son trasladadas,
generalmente por un manipulador alimentario a otra area antes limpia, de manera que infecta

alimentos o superficies.

e Insumos: Conjunto de materiales empleados en la produccién de alimentos; que no forma
parte del producto como por ejemplo: envases, etiquetas, cajas, combustible, electricidad.

etc.
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e Aditivos: Son sustancias quimicas o naturales que se adicionan intencionalmente en un

producto para obtener ciertas caracteristicas deseadas.

5. Documentos referenciales

e Manual BPM

6. Instructivo

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Evitar la | Cada inicio de | 1. Revisar que las materias primas se encuentren en | Estudiantes vy
contaminacion | practica. profesores
buen estado.
cruzada
2. Almacenar adecuadamente los aditivos e insumos.
3. Colocar en recipientes apropiados y tapados los
desechos y basuras resultantes de los procesos.
7. Monitoreo:
QUE CUANDO COMO RESP.
Materia prima, utensilios, | Al  iniciar  las | Inspeccion visual Estudiantes y profesores
aditivos y equipos. practicas.

8. Acciones Correctivas:

8.1 Si la materia prima no cumple con los requisitos se deben dar un tratamiento previo para

disminuir la contaminacion.

8.2 Eliminar la materia prima que se encuentra en mal estado.

8.3 Si se utilizan los mismos utensilios, aditivos o equipos en todos los laboratorios identificarlos

para que sean de uso exclusivo para cada laboratorio.

ELABORADO POR
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FECHA APROBACION




Calle Clavijo — Rosales Campos186

UNIVERSIDAD DEL
AZUAY

X

N

FACULTAD DE CIENCIA Y ’TECNOLOGfA
LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

C

POES 3

Prevencion de la contaminacion cruzada

CODIGO: POES3LA

Rev. No.:0
Pag. ‘ 3 ‘ de ‘ 3

9. Verificacion:

QUE CUANDO cOMO RESP.
Almacenamiento adecuado | Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de
de los materiales de alimentos
limpieza, aditivos, Registro BPM
insumos. Registro de inspeccion de
Revision de las materias materia prima.
primas que se usan en los
procesos.
Indicadores Mensualmente | Analisis microbioldgico Laboratorista de
microbioldgicos de microbiologia
superficies de contacto.
10. Registros:
e Reportes de analisis microbiolédgicos.
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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i\/‘ FACULTAD DE CIENCIA'Y ’TECNOLOGfA
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POES 4 CODIGO: POES4LA
Vi Rev.Nog
Proteccion contra los Adulterantes —T
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 2

1. Objetivo:
Preservar y mantener alejada sustancias adulterantes -plaguicidas, material de limpieza, etc.- de

materias primas e insumos que se utilizan para el proceso productivo.

2. Alcance:
Las materias primas, insumos, utilizadas en las producciones o en la limpieza de cada uno de los

laboratorios.

3. Antecedentes:
3.1 No dejar las sustancias quimicas en el area de procesamiento.

3.2 Las sustancias quimicas deben ser certificadas.

4. Definiciones:
e Adulterantes: Sustancia que al entrar en contacto con los alimentos influye negativamente

causando efectos nocivos a la salud del consumidor.

e Insumos: Conjunto de materiales empleados en la produccion de alimentos; que no forma
parte del producto como por ejemplo: envases, etiquetas, cajas, combustible, electricidad.

etc.

5. Documentos referenciales

e Manual BPM

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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h\f‘ FACULTAD DE CIENCIA Y ’TECNOLOGfA
@ LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
- A .
POES 4 CODIGO: POES4LA
MR Rev.No. 0
Proteccion contra los Adulterantes —T
Pag. ‘ 2 ‘ de ‘ 2
6. Instructivo:
ACTIVIDAD CUANDO CcOMO RESP.
Evitar Cada  inicio de | 1. Almacenar en recipientes herméticos, | Laboratorista

contaminaciéon por | practica. . . de alimentos.
adecuados y propios para cada sustancia de

adulterantes
tal manera que no representen un riesgo.

7. Monitoreo:
QUE CUANDO CcOMO RESP.
Laboratorios Al iniciar las | Inspeccion visual Estudiantes y
practicas. profesores

8. Acciones Correctivas:

8.1. En caso de que entren en contacto en el procesamiento eliminarlos de inmediato o dar un

tratamiento adecuado.

9. Verificacion:

QUE CUANDO CcOMO RESP.
Registros Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de
alimentos
10. Registros:
e Registro de BPM.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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POES 5

Higiene del Personal

CODIGO: POES5LA

Rev. No.:0

Pag. ‘1 ‘de ‘2

1. Objetivo:

Explicar el método adecuado de cémo realizar la higiene del personal ya sea un correcto lavado de

manos, uso apropiado de mandiles, guantes, cofias, etc.

2. Alcance:

El personal involucrado en los laboratorios.

3. Antecedentes:

1. Verificar que el personal no posea joyas y cualquier objeto contaminante antes de ingresar a

los laboratorios.

2. Uso de calzado adecuado con el fin de evitar accidentes.

3. Usar ropa protectora y en buen estado.

4. Capacitar al personal acerca de la higiene y las Buenas Practicas de Manufactura.

4. Definiciones:

e Higiene del personal: Se refiere al aseo de toda persona que esta en contacto con los

alimentos y el uso correcto de ropa, calzado, cubrecabezas, guantes, etc.

5. Documentos referenciales

e Manual BPM

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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POES 5

Higiene del Personal

CODIGO: POES5LA

Rev. No.:0
Pag. ‘2 ‘de ‘2

6. Instructivo

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Revisar a los | Cada inicio de | 1. Nombrar a un alumno que sera el supervisor | Estudiante
estudiantes al | practica. . . Supervisor y
. encargado de revisar al personal y llenar los registros.
ingresar a las profesores
practicas. 2. Revisar que los estudiantes tengan la ropa adecuada,

en buen estado y que cumplan con las normas de
higiene y seguridad.
7. Monitoreo:
QUE CUANDO COMO RESP.
Personal Diariamente Inspeccion visual Estudiante Supervisor y
involucrado en los profesores
laboratorios

8. Acciones Correctivas:

8.1. En caso de no cumplir con las disposiciones se pedira al alumno que se retire del laboratorio.

9. Verificacion:

QUE CUANDO COMO RESP.
Registros Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de alimentos
Indicadores Mensualmente Analisis microbiologico Laboratorista de microbiologia
microbiolégicos
manos
10. Registros:

e Reportes de andlisis microbioldgicos.

e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE

ELABORACION

FECHA APROBACION
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POES 6 CODIGO: POES6LA
Vi Rev.Nog
Manejo de Productos Toéxicos — T
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 2

1. Objetivo:
Controlar y almacenar apropiadamente los productos quimicos aislandolos de materia prima e

insumos de proceso.

2. Alcance:

Bodega de almacenamiento de productos quimicos.

3. Antecedentes:

3.1 Utilizar los equipos de proteccion personal durante el manejo de sustancias toxicas.
3.2 Los productos téxicos deben tener certificacion.

3.3 Almacenar adecuadamente los toxicos.

4. Definiciones:

e Productos toxicos: Sustancias que causan contaminacion no deseada en un alimento.

e Aislar: Separar un elemento o un cuerpo de una combinacién o del medio en que se halla,

generalmente para identificarlo.

5. Documentos referenciales

e Manual BPM

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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Manejo de Productos Toxicos

CODIGO: POES6LA

Rev. No.: 0
Pag. ‘ 2 ‘ de ‘ 2

6. Instructivo

ACTIVIDAD CUANDO CcOMO RESP.
Almacenar Cada inicio de | 1. Rotular correctamente las sustancias | Laboratorista
adecuadamente practica. . . ., . de alimentos

quimicas con la informacion requerida.
los productos
toxicos. 2. Mantener en buen estado los recipientes y
lugares de almacenamiento.
7. Monitoreo:
QUE CUANDO cOMO RESP.
Bodegas de | Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de alimentos y

y laboratorios

aditivos e insumos

Estudiante Supervisor

8. Acciones Correctivas:

8.1 Sino se cumplen con estas disposiciones informar a la laboratorista de alimentos.

9. Verificacion:

QUE CUANDO cOMO RESP.
Registros Diariamente Inspeccion visual Laboratorista ~ de
alimentos
10. Registros:
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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R Rev.Nog
Salud de los Estudiantes —T
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 2
1. Objetivo:

Prevenir o aislar al personal que se encuentre enfermo o posea heridas, infecciones o lesiones no

cicatrizadas.

2. Alcance:

El personal involucrado en los laboratorios.

3. Antecedentes:

Aislar al personal que se encuentre con enfermedades infecto-contagiosas.

4. Definiciones:

e Enfermedad: Alteracion de la salud.

5. Documentos referenciales

e Manual BPM

6. Instructivo

ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.

Verificar la salud de | Cada inicio de | 1. El supervisor encargado - | Estudiante Supervisor

los estudiantes practica. . . ,
estudiante-  verificara el
estado de salud de los
alumnos al ingresar al
laboratorio.

ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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Salud de los Estudiantes

CODIGO: POES7LA

Rev. No.: 0
Pag. ‘ 2 ‘ de ‘ 2

7. Monitoreo:

QUE CUANDO COMO RESP.
Personas involucradas en | Diariamente Inspeccion visual | Estudiantes Supervisor
laboratorios

8. Acciones Correctivas:

8.1 Si algun estudiante estuviera con una afeccion grave en su salud debera acudir al departamento

médico de la Universidad, pero si la enfermedad es minima se le asignara otras tareas que no estén

comprometidas directamente con el procesamiento.

9. Verificacion:

QUE CUANDO CcOMO RESP.
Registros Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de
alimentos
10. Registros:
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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v POES 8 CODIGO: POES8LA
'.|\'t'.;z:._{tjfiljt:f¥ DEL Rev. No.: 0

[ . ..
ALUA Exclusion de plagas
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 2

1. Objetivo:

Prevenir, controlar y eliminar el desarrollo de plagas como roedores, insectos, etc.

2. Alcance:

Los cuatro laboratorios de alimentos y sus alrededores.

3. Antecedentes:

Manejar con precaucion estos materiales y con equipos de proteccion personal.

4. Definiciones:
e Plagas: Aparicion masiva y repentina de seres vivos de la misma especie que causan graves
dafios en las plantas productoras de alimentos.

e Exclusion: Quitar o eliminar algo del lugar que ocupaba.

5. Documentos referenciales

Manual BPM

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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POES 8
UNIVERSIDAD DEL
AZUAY . Rev. No.: 0
Exclusion de plagas
Pag. ‘2 ‘de ‘2
6. Instructivo
ACTIVIDAD CUANDO COMO RESP.
Eliminar  plagas | Al encontrar | 1. Colocar las trampas o venenos en lugares | Laboratori
dentro y fuera de | residuos de . .. sta de
. estratégicos como desagiies, canales, filos .
los laboratorios plagas y alimentos
mensualmente | de paredes, sitios oscuros, alrededores de
para roedores los laboratorios, etc.
2. Verificar la ausencia de residuos de
insectos, roedores o cualquier tipo de plaga
al iniciar las practicas.
7. Monitoreo:
QUE CUANDO cOMO RESP.
Laboratorios y | Diariamente Inspeccion visual | Laboratorista  de
alrededores alimentos

8. Acciones Correctivas:

8.1 En caso de constatar la presencia de plagas informar a la laboratorista de alimentos.

9. Verificacion:

QUE CUANDO CcOMO RESP.
Registros Diariamente Inspeccion visual Laboratorista de
alimentos
10. Registros:
e Registro de cumplimiento de BPM. RBPM1-LA.

11. Anexos:

Pro forma RIZOBACTER, Telf. 2898583, Cuenca-Ecuador

ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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ANEXOS

,,,,, e
e Orlando Protocol e

Rizobacter Ecuatoriana C.Ltda Matriz: Guayaquil Urb.La Herradura Mz7 SI 9

Control de Plagas y Asesoria Sanitaria Telefonos: 04-2244570/2239143
Sucursal Cuenca : 094899716

Cuenca, 21 de Febrero del 2008
Sefiores:
UNIVERSIDAD DEL AZUAY
Att.- Paola Calle, karina Rosales

Ciudad.-

PROFORMA
DESCRIPCION: Control de Plagas y Asesoria Sanitaria
AREAS A TRATAR: Interior y Exterior de Instalaciones de Universidad.
PLAGA A TRATAR: Roedores, insectos voladores y rastreros.

El servicio de Control de Plagas incluye lo siguiente:

1.- Control de insectos voladores, rastreros y roedores. No incluye granos almacenados, ni
tratamientos de insectos de la madera, ni termitas (comegén)

2.- Identificacién de las plagas encontradas y su ubicacion.

3.- Seleccidn de los plaguicidas e insumos a utilizar.

4.- Seleccion del Método de aplicacion.

5.- Tratamientos Quincenales

6.- Entrega de Registro de Manejo de Plagas y Aplicacion de Pesticidas.

7.- Emision de Certificados de Control de Plagas.

8.- Entrega de Cronograma de Actividades de Control de Plagas.

9.- Desinfeccion periddica de las instalaciones contra bacterias y microorganismos.

10.- Sistema de Revisién y Control de Plagas (programa del sistema por coordinar con ustedes)

11.- Aplicacion mensual de gel y laminas pegantes en cajetines eléctricos y aparatos electronicos.

12. Tratamiento Ecoloégico de plagas para areas de laboratorios.

Colocacion de gel para cucarachas.

Colocacionde gel para Hormigas.

Colocacion de cebo solido para roedores.

Colocacion de trampas de captura para cucarachas.

13.- Aspersion manual en bafos, alcantarillas o desagues.

14.- Aspersion ULV, para insectos voladores.
[Valor mensual $ 180,00 |
* MAS IVA

OFERTA VALIDA POR 15 DIAS
NOTA: Una vez aprobada la proforma se solicita emitir una orden de compra con sello de la
empresa y firma de la persona responsable.
FOR-OP-12 VER 10-MAR-03
f.)
Tnlga. Mariuxi Sagbay P.
Jefa de Sucursal
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ANEXO 7

PLANOS DE LABORATORIOS
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LABORATORIO DE FARINACEOS
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1. Meson 12.
2. Balanza 13.
3. Amasadora 14.
4. Leudador 13.
5. Horno Giratorio 14.
6. Horno Industrial 15.
7. Cocina Industrial 16.
8. Meson 17.
9. Refrigerador 18.
10. Secador Horizontal 19.

11. Molino

Meson

Lavador

Lavador

Tanque de Lavado
Canastillas
Cocina

Extrusor

Secador

Mesas

Casilleros
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LABORATORIO DE CARNICOS

LA

®

1. Casilleros 12. Lavador

2. Meson 13. Banco de hielo
3.Camara 14. Meson

4. Cocina 15. Lavador

5. Ahumador 16. Molino

6. Armario 17. Cutter
7.Meson 18. Tumbler

8. Balanza 19. Mesa

9. Empacadora al Vacio 20. Embutidora
10. Meson 21. Mesa

11. Picahielo 22. Rebanadora
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LABORATORIO DE VEGETALES

1. Cocina
2. Mesa
3. Blancher
4. Mesa

5. Cajones
6. Camara de Refrigeracion
7. Casilleros

8. Escaldador

9. Marmita

10. Exhauster

oL

11. Celladora
12. Autoclave
13. Meson
14. Fluidificador
15. Lavador

. om

B

®




Calle Clavijo — Rosales Campos203

ANEXO 8

FOTOS DE LABORATORIOS
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COMPARACION DE LABORATORIOS ANTES Y DESPUES DE LOS CAMIBOS
REALIZADOS

Casilleros inadecuados para objetos personales de los estudiantes

Casilleros redisefiados para el uso de estudiantes
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Almacenamiento inapropiado de utensilios

Almacenamiento adecuado de utensilios
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Piso peligroso de baldosa

Piso recubierto con pintura epoxica apta para alimentos
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Mal etiquetado de aditivos

Etiquetado de aditivos



Calle Clavijo — Rosales Campos208

SENALIZACION

Piso no senalizado

Piso senalizado
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Laboratorios con falta de sefializacion

Letreros de sefializacion para todas las areas de los laboratorios
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ANEXO 9

INSTRUCTIVOS DE FUNCIONAMIENTOS DE EQUIPOS
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@ LABORATORIOS DE INGENIER{A EN ALIMENTOS
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INSTRUCTIVO # 1 CODIGO: IEF1-LA
UNIVERSIDAD DEL
AZUAY . . . . Rev. No.: 0
Equipos del Laboratorio de Farinaceos y Deshidratados
Pag. ‘ 2 ‘ de | 21

3.2 Apagado:

3.2.1 Para apagar, retirar el peso.

3.2.2 Apagar con el boton de encendido dejandolo en posicion “O” apagado.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Utilizar un pafo himedo con un desengrasante y/o detergente suave, no abrasivo.

4.3 Desinfectar con una solucion de cloro de 100 ppm
4.4 Secar con un pafio limpio.

4.5 Realizar la limpieza dos veces por semana.

5. Frecuencia
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.

ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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INSTRUCTIVO # 1 CODIGO: IEF1-LA

UNIVERSIDAD DEL

AZUAY . . . . Rev. No.: 0

Equipos del Laboratorio de Farinaceos y Deshidratados
Pag. ‘214‘ de ‘21

Batidora

1. Uso

Mezcla de productos para obtener masas y glace.

2. Descripcion:

2.1 Batidora de conexion eléctrica de 110v.
2.2 Capacidad méaxima de 20 litros.
2.3 Motor de 1,25 Hp.

2.4 Ejes y aspas de acero inoxidable.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Ajustar el alto del aspa del agitador
3.1.2 Colocar el recipiente.

3.1.3 Poner en posicion de “encendido” el switch

3.2 Apagado:
3.2.1 Poner en posicion de “apagado” el switch.

3.2.2 Retirar el recipiente.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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INSTRUCTIVO # 1

Equipos del Laboratorio de Farinaceos y Deshidratados

CODIGO: IEF1-LA

Rev. No.: 0

Pag. ‘4 | de ‘21

4.2 Lavar con detergente tensoactivo anidnico.

4.3 Fregar con una malla pléstica o cepillo de cerdas plasticas.

4.4 Enjuagar con abundante agua.

4.5 Desinfectar con una solucién de cloro de 10ppm.

4.6 Secar con un pafio limpio.

4.7 Realizar la limpieza al final de cada practica.

5. Frecuencia:

5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.

ELABORADO POR

REVISADO POR FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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INSTRUCTIVO # 1 CODIGO: IEF1-LA

UNIVERSIDAD DEL
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Equipos del Laboratorio de Farinaceos y Deshidratados

Rev. No.: 0

Pég. |5 ‘ de ‘21

Camara de leudado

1. Uso

Fermentacion de masas para productos de panificacion

2. Descripcion:
2.1 Camara de leudado de conexion eléctrica de 110v.
2.2 Construccion en acero inoxidable.

2.3 Capacidad para 20 latas.

2.4 Posee una cubeta en el interior para colocar agua y producir humedad en la camara.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Colocar suficiente agua en la cubeta interior.
3.1.3 Introducir el producto.

3.1.4 Presionar el botdén de encendido “on”.

3.2 Apagado:
3.2.1 Presionar el boton de apagado “off”.

3.2.2 Sacar el producto y desconectar.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE ELABORACION

FECHA APROBACION
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Equipos del Laboratorio de Farinaceos y Deshidratados

CODIGO: IEF1-LA

Rev. No.: 0

Pag. |6 ‘ de |21

4.2 Lavar con detergente tensoactivo anidnico.

4.3 Fregar con una malla pléstica o cepillo de cerdas plasticas.

4.4 Enjuagar con abundante agua.

4.5 Desinfectar con una solucién de cloro de 100 ppm una vez por semana.

4.6 Secar con un pafio limpio.

4.7 Realizar la limpieza al final de cada practica.

5. Frecuencia:

5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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Pag. |7 ‘ de |21

Horno giratorio

1. Uso:

Coccion uniforme de productos de panificacion

2. Descripcion:

2.1 Horno giratorio de conexion eléctrica de 110v.

2.2 Construcciodn en acero inoxidable.

2.3 Capacidad para 10 latas.

2.4 Funciona con gas propano-butano.

2.5 Tiene vapor interior.

2.6 Rango de temperatura entre 0-399° C.

2.7 Transmision de calor por conveccion con aire caliente forzado.

2.8 Control de tiempo de horneado y vapor.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Abrir las llaves de gas.

3.1.3 Prender el piloto manualmente.

3.1.4 Encendido de controles.

3.1.5 Graduar temperatura -control superior-.
3.1.6 Introducir el producto.

3.1.7 Graduar tiempo de coccion en minutos -perilla izquierda-.
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3.1.8 De acuerdo al producto graduar el tiempo de vapor en segundos, presionar el boton verde.

3.1.9 Accionar el mecanismo de giro de las latas -perilla negra-.

3.1.10 Apagar el sistema de giro cuando suena la alarma de conclusion de tiempo de proceso.

3.1.11 Sacar el producto.
3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar las llaves de gas.
3.2.2 Apagar controles -botdn rojo-.

3.2.3 Desconectar el equipo.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar y verificar que la llave de gas este cerrada.

4.2 Usar un desengrasante “EASSY OFF” para la limpieza.

4.3 Dejar actuar el desinfectante durante 30 minutos.

4.4 Retirar el desengrasante con abundante agua, hasta eliminar todo el producto.

4.5 Desinfectar con una solucion de cloro de 100ppm.
4.6 Realizar la limpieza una vez al mes.

5. Frecuencia:

5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Rebanadora de pan

1. Uso:

Dividir uniformemente los moldes de pan en rodajas

2. Descripcion:

2.1 Rebanadora de pan de conexion eléctrica de 110v.

2.2 Produccion de 700 panes/hora.

2.3 Motor de 2 CV.

2.4 Puede generar hasta 28 rebanadas por pan.

2.5 Construccion con planchas de acero inoxidable.

2.6 Cuchillas de acero inoxidable con templado especial.

2.7 Paredes recubiertas de pintura epoxi.

2.8 Cuchilla exterior para desprender la costra del pan.

2.9 Certificada por la norma ISO9001.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Presionar el boton de encendido.

3.1.3 Retirar la costa exterior del pan con la cuchilla exterior.

3.1.4 Colocar el pan en la bandeja de corte.

3.1.5 Regular la altura de corte y empujar el pan hacia las cuchillas hasta obtener el corte

requerido.
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3.1.6 Sacar el pan ya cortado y colocarlo en la bandeja superior para envasarlo y sellarlo.

3.2 Apagado:
3.2.1 Presionar el botén de apagado.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Retirar los restos de pan mediante aire a presion.

4.3 Enjuagar mediante un pafio himedo, varias veces hasta que no queden restos de detergente.

4.4 Desinfectar con una solucién de cloro de 100ppm.

4.5 Secar perfectamente.

4.6 Realizar la limpieza una vez por mes.

5. Frecuencia:

5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Laminadora de masa

1. Uso:

Extender la masa hasta obtener ldminas delgadas para distintos usos en panificacion.

2. Descripcion:

2.1 Laminadora de masa de conexion eléctrica de 110v.

2.2 Rodillos fabricados con acero SAE, revestidos en cromo duro.

2.3 Llave de regulacion del espesor de la masa, ubicada en la parte superior de la maquina.

2.4 Posee un motor cerrado.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Regular los rodillos para obtener el laminado necesario.

3.1.3 Presionar el boton de encendido que esté en la parte frontal derecha.

3.1.4 Pasar por los rodillos cuantas veces sea necesario la masa para obtener un laminado

perfecto.

3.2 Apagado:

3.2.1 Retirar la masa laminada.

3.2.2 Presionar el botén de apagado.
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3.2.3 Desconectar.
4. Limpieza:
4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.
4.2 Limpiar solamente con un palo humedo.
4.3 Realizar la limpieza al final de cada practica.
5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.
5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Cocina industrial

1. Uso:

Coccidn y preparacion de materia prima que requieran de tratamiento previo.

2. Descripcion:

2.1 Cocina industrial de cuatro quemadores.

2.2 Construida en acero inoxidable.

2.3 Parrillas de hierro de alta resistencia con patas regulables para nivelacion.

2.4 Bandeja para recoleccion de restos de alimentos.

2.5 Funciona a gas propano-butano.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Abrir la llave de entrada de gas.

3.1.2 Encender manualmente los cuatro pilotos.

3.1.3 Girar a la izquierda la perilla de la cocina.

3.2 Apagado:
3.2.1 Girar a la derecha la perilla de la cocina.

3.2.2 Cerrar la llave de entrada de gas.

4. Limpieza:

4.1 Limpieza de bandeja:
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4.1.1 Apagar los pilotos y cerrar la llave de entrada de gas.
4.1.2 Eliminar los restos gruesos.
4.1.3 Lavar con detergente tensoactivo anionico.
4.1.4 Enjuagar con abundante agua
4.1.5 Secar con toallas de papel.
4.1.6 Realizar la limpieza una vez por semana.
4.2 Limpieza de parrillas:
4.2.1 Retirar y lavar con detergente ayudado con un cepillo.
4.2.2 Enjuagar bien.
4.2.3Dejar secar al aire.
5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.
5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Carrito para latas
1. Uso:
Colocar latas con producto para leudar, hornear y enfriar los mismos.
2. Descripcion:
2.1 Carrito para transportar latas con capacidad de 20 latas.
2.2 Consta con ruedas para facilitar su movilizacion.
2.3 Construido en hierro con una capa de pintura plateada.
3. Limpieza:
3.1 Lavar con un detergente tensoactivo anionico.
3.2 Enjuagar con abundante agua
3.3 Secar para evitar oxidaciones.
4. Frecuencia:
4.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.
4.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Secador de bandejas horizontal

1. Uso:

Deshidratar productos para alargar su conservacion.

2. Descripcion:

2.1 Secador horizontal de que funciona con gas propano-butano y corriente eléctrica de 110v.

2.2 Cuenta con dos ventiladores.

2.3 Los sistemas de gas de gas son controlados con valvulas de paso.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Verificar que las valvulas estén completamente cerradas.

3.1.2 Conectar el sistema eléctrico y pulsar “on”.

3.1.3 Dar paso al gas de los pilotos encendiéndolos con el botén de mando que dara una chispa

en los mismos si se encuentran ya con gas.

3.1.4 Colocar el producto en el interior de la cdmara y cerrar la puerta de ingreso.

3.1.5 Dar paso de gas abriendo las valvulas de las camaras y luego las llaves de regulacion

dentro de la camara de precalentamiento como la de secado.

3.1.6 Encender inmediatamente el extractor de aire.

3.1.7 El termdmetro debe estar encendido con anterioridad para darnos una lectura real.
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3.2 Apagado:
3.2.1 Cerrar primero las llaves de las camaras, tanto de precalentamiento como la cdmara de
secado.
3.2.2 Cerrar las dos valvulas y desconectar el gas del botellon.
3.2.3 Apagar el ventilador, una vez frio el sistema se apagara el extractor de aire de la camara.
3.2.4 Retirar el cable de la fuente de poder de energia.
4. Limpieza:
4.1 Apagar y desconectar el equipo.
4.2 Para una limpieza exterior hacerlo con agua caliente y secar inmediatamente.
4.3 La limpieza del sistema de gas se realizard pasando un cepillo de acero por los flautines,
haciendo un movimiento circular para limpiar los canales -no usar agua ni detergentes-.
4.4 El sistema de gas de precalentamiento del aire se limpiara en el mismo tiempo que el
sistema de gas de la camara -pasar un alambre por los orificios-.
4.5 En la camara de secado se debe limpiar todo resto de alimento que pudiese caer en la parte
inferior -se puede pasar una aspiradora para retirar cualquier indicio de materias finas o gruesas-
5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.
5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Secador de bandejas vertical

1. Uso:

Elimina la humedad de productos alimenticios principalmente para hacer té y pasta.

2. Descripcion:

2.1 Secador que funciona con corriente eléctrica de 220v.

2.2 Cuenta con un ventilador y resistencias eléctricas que son trifasicos.

2.3 Es de construccion en madera.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar el secador a la corriente eléctrica.

3.1.2 Encender desde el panel de control el ventilador y las resistencias.

3.1.3 Colocar el producto en las bandejas e introducir en la cdmara.

3.1.4 Cerrar la puerta de ingreso y controlar la temperatura manualmente.

3.2 Apagado:
3.2.1 Apagar las resistencias y el ventilador.

3.2.2 Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo.
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4.2 Para una limpieza exterior hacerlo con un pano humedo y secar inmediatamente.

4.3 Para una limpieza exterior hacerlo con un pafio himedo y secar inmediatamente.

4.4 En la camara de secado se debe limpiar todo resto de alimento que pudiese caer en la parte

inferior -se puede pasar una aspiradora para retirar cualquier indicio de materias finas o gruesas-

5. Frecuencia:

5.1 Realizar la limpieza una vez al mes.
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Molino de granos

1. Uso:

Reduce el tamafio de los granos a particulas muy finas.

2. Descripcion:

2.1 Funciona con un motor eléctrico de conexion eléctrica de 110v.
2.2 Cuenta con un soporte metalico.

2.3 Es de construccion en aluminio.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar el secador a la corriente eléctrica.
3.1.2 Seleccionar la velocidad de molido.

3.1.3 Poner el swicht e posicion ON.

3.1.4 Introducir el producto a moler por la tolva.

3.2 Apagado:
3.2.1 Poner en posicion OFF el swicht.

3.2.2 Desconectar el equipo de la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo.
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4.2 Retirar los residuos del molino.
4.3 Desarmar el equipo.
4.5 Colocar una solucion detergente.
4.6 Enjuagar con abundante agua y secar inmediatamente.
5. Frecuencia:
5.1 Realizar la limpieza después de cada uso.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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Codigo Equipo

LAEC 001 |Tumbler

LAEC 002 |Cutter

LAEC 003 |Molino de Carne
LAEC 004 |Maquina de Hielo
LAEC 005 |Triturador de Hielo
LAEC 006 |Empacador al Vacio
LAEC 007 |Balanza

LAEC 008 |Ahumador

LAEC 009 |Cocina Industrial
LAEC 010 |Rebanadora

LAEC 011 |Embutidora
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Balanza electronica

1. Uso:

Pesar materias primas, aditivos y producto final

2. Descripcion:

2.1 Balanza electrénica digital conexion eléctrica de 110v.
2.2 Capacidad maxima de 6Kg y minima de 40g y una precision de 2g.
2.3 Plato de acero inoxidable.

2.4 Burbuja para calibracion en el extremo inferior derecho.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Encender con el botdn de la parte frontal inferior derecha “I” encendido.

3.1.3 Comprobar nivelacion de la burbuja de la balanza. Para ello debemos comprobar que las
patas sobre las que se asienta la balanza se encuentran niveladas con respecto a la base de
apoyo.

3.1.4 Colocar un peso, de ser necesario pulsar el boton de tara T; el visor se pondran en 0 y se
iluminara el indicador “net”.

3.1.5 Una vez realizada la tara es posible fijarla mediante una pulsacién en la tecla FixT.

3.1.6 Colocar un nuevo peso que sera el peso neto.
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3.2 Apagado:

3.2.1 Para apagar, retirar el peso.

3.2.2 Apagar con el boton de encendido dejandolo en posicion “O” apagado.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Utilizar un pafio himedo con un desengrasante y/o detergente suave, no abrasivo.

4.3 Desinfectar con una solucion de cloro de 100 ppm

4.4 Secar con un pafio limpio.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Cocina industrial

1. Uso:

Escaldar embutidos y productos carnicos que requieran temperaturas elevadas.

2. Descripcion:

2.1 Cocina industrial de cuatro quemadores.

2.2 Construida en acero inoxidable.

2.3 Parrillas de hierro de alta resistencia con patas regulables para nivelacion.

2.4 Bandeja para recoleccion de restos de alimentos.

2.5 Funciona a gas propano-butano.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Abrir la llave de entrada de gas.

3.1.2 Encender manualmente los cuatro pilotos.

3.1.3 Girar a la izquierda la perilla de la cocina.

3.2 Apagado:
3.2.1 Girar a la derecha la perilla de la cocina.

3.2.2 Cerrar la llave de entrada de gas.

4. Limpieza:

4.1 Limpieza de bandeja:

ELABORADO POR REVISADO POR
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4.1.1 Apagar los pilotos y cerrar la llave de entrada de gas.
4.1.2 Eliminar los restos gruesos.

4.1.3 Lavar con detergente tensoactivo anionico.

4.1.4 Enjuagar con abundante agua

4.1.5 Secar con toallas de papel.

4.1.6 Realizar la limpieza una vez por semana.

4.2 Limpieza de parrillas:
4.2.1 Retirar y lavar con detergente ayudado con un cepillo.
4.2.2 Enjuagar bien.

4.2.3Dejar secar al aire.

5. Frecuencia:

5.1 Después de utilizar el equipo.
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Molino de Carne

1. Uso:

Picar finamente la carne y grasa obteniendo una masa gruesa para la elaboracion de productos
carnicos.

2. Descripcion:

2.1 Molino de carne de conexion eléctrica de 110v.

2.2 Motor de 0,5CV.

2.3 Produccion de 80-100K g/h aproximadamente.

2.4 Bandeja receptora de alimentos en acero inoxidable.

2.5 Elementos de corte: cuchilla y disco en acero inoxidable.

2.6 El cuerpo, la espiral, la tuerca de cierre y la carcasa envolvente en aluminio inoxidable

anodizado.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Depositar sobre la bandeja inoxidable el producto a picar.

3.1.2 Poner en marcha la picadora mediante su interruptor.

3.1.3 Con la ayuda del empujador de nylon, introducir en la garganta de la bandeja el producto a
picar.

e Nunca deben utilizarse las manos para esta actividad, ni utilizar otros objetos.

3.2 Apagado:

3.2.1 Para parar la méaquina bastard volver a su posicion inicial el interruptor.
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4. Limpieza:

4.1. Desconectar la maquina de la red eléctrica antes de desmontar los elementos de corte.

Desmontar uno a uno.
4.2 Primero desmontar la tuerca de cierre, después el disco de salida, la cuchilla, etc.

4.3 Una vez que estén todas las piezas sueltas verificar el estado de los elementos de corte y

proceder a lavarlos con agua muy calienta y un detergente tensoactivo anionico.
4.4 Enjuagar con abundante agua

4.5 Desinfectar con una solucion de cloro de 100 ppm.

5. Frecuencia:

5.1 Realizar la limpieza una vez concluida la practica.
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Tumbler
1. Uso:

Masajeador de carne para la elaboracion de jamon

2. Descripcion:

2.1 Tumbler construido en acero inoxidable AISI/SAE 304 mate.
2.2 Capacidad de 20 Kg.

2.3 Velocidad promedio de giro del tambor es de 15rpm.

2.4 El equipo es semiautomatico.

2.5 Motor de 72 Hp.

2.6 Cuenta con una bomba de vacio de capacidad de 0,875m’/h.

2.7 Alimentacion trifasica 220v.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Bajar la temperatura del tambor a 2° C. -Se lo puede realizar mediante la introduccion de
hielo en el tambor y giro del mismo por un lapso de 30 minutos 6 mediante la realizacion de
proceso en el interior de un cuarto frio-

3.1.2 Cargar la materia prima.

3.1.3 Sellado del tambor —Para el sellado el equipo dispone de un dispositivo o llave de ajuste
para apretar la tapa al cuerpo del tambor. El ajuste deberd ser realizado en los cuatro puntos del

tambor en forme de x.
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3.1.4 Colocar el tambor sobre la planta base del equipo TUMBLER de forma tal que se apoye

en las ruedas derechas entre la guia.

3.1.5 Conexion de la linea de vacio y apertura de la misma.

3.1.6 Activacion de la bomba de vacio hasta obtener valores necesarios.

3.1.7 Desactivacion de la bomba de vacio y desconexion de la linea de vacio.

3.1.8 Graduacion del tiempo de giro de inversion en el panel de control.

3.1.9 Activacion del motor.

3.1.10 Realizacion del proceso por tiempo adecuado.

3.2 Apagado:

3.2.1 Desactivacion del motor.

3.2.2 Apertura del tambor y procesos anteriores.

4. Limpieza:

4.1. Lavar a presion -manguera- con agua caliente.

4.2 Utilizar un detergente adecuado -accidon desengrasante y emulsionante de grasas- .

4.3 Se conecta el equipo dejandolo trabajar por un par de minutos en ambos sentidos, al

culminar se debera realizar una verificacion.
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4.4 En caso de ser necesario se aumentara el tiempo de giro del tambor durante la limpieza o se
realizara manualmente -teniendo cuidado en la utilizacion de materiales de hierro y materiales

de limpieza que posean cloruro- especialmente en las soldaduras y las esquinas interiores.

4.5 La limpieza también incluird una revision y limpieza de la linea de vacio.

4.6 Realizar la limpieza una vez concluida la practica.

5. Frecuencia
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Envasadora al vacio

1. Uso:

Eliminar el aire presente dentro del envase y sellarlo herméticamente.

2. Descripcion:

2.1 M4quina selladora al vacio construida en acero inoxidable, la tapa superior es de acrilico
transparente.

2.2 Velocidad de vacio de 3,3 It/seg.

2.3 Control para regular el vacio -VAC-.

2.4 Control para regular el sellado -SEAL-.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Presionar el botoén de encendido “T”.

3.1.3 Calibrar tiempos de evacuado y sellado del envase.

3.1.4 Colocar el envase con el producto dentro de la cdmara de trabajo.
3.1.5 Asegurar el envase dejando el espacio necesario para el sellado.
3.1.6 Bajar la tapa sin presionar.

3.1.7 Cuando esta listo el envasado, la tapa automaticamente se levanta.

3.1.8 Retirar el producto.
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3.2 Apagado:

3.2.1 Presionar el botén de apagado “O”.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.
4.2 Limpiar con un pafio himedo la camara de trabajo.
4.3 Secar con toallas de papel.

4.4 Realizar la limpieza una vez por semana.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Maquina de hielo
1. Uso:

Obtener cubos de hielo para elaboracion de embutidos o enfriar productos.

2. Descripcion:

2.1 Méquina generadora de hielo construido en acero inoxidable.
2.2 Conexion eléctrica de 110v.
2.3 Consta con una compuerta frontal de plastico, patas niveladoras y en la parte posterior una

entrada de agua y un tubo de drenaje.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar el equipo al toma corriente.

3.1.2 Abrir la llave para entrada de agua.

3.1.3 Presionar el botdn a posicion de encendido, el botdn se encuentra en la parte inferior
central.

3.1.4 Después que el compresor haya iniciado la valvula de gas caliente se energizara durante
15 segundos para estabilizar las presiones durante el trabajo inicial del sistema de refrigeracion.
3.1.5 El sistema de refrigeracion y congelacion empezara a funcionar y de esta forma

obtendremos cubos de hielo.

3.2 Apagado:

3.2.1 Una vez que la camara esté llena el apagado del sistema de congelacion es automatico.
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3.2.2 Para el apagado del equipo se debe presionar el boton de la parte central inferior.

3.2.3 Desconectar de la corriente

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Exterior:

4.2.1 Limpiar exteriormente la maquina de hielo con una esponja y con un jabon suave y agua.

Secar completamente con un pafio seco.

4.3 Condensador:
4.3.1 Limpiar el filtro del condensador con jabon suave y agua.

4.3.2 El exterior del condensador limpiar con un cepillo o una aspiradora haciéndolo de abajo

hacia arriba -No de lado a lado y no doblar las aspas del condensador-.

4.4 Interior:

4.4.1 Poner el boton en posicion de apagado y dejar descongelar el hielo en caso de estar pegado

en las paredes.
4.4.2 Remover todo el hielo de la camara.

4.4.3 Poner el boton en posicion de lavado.
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4.4.4 Adicionar el jaboén recomendado por el fabricante en el dispositivo alimentador de agua 'y
la méaquina automaticamente iniciara el ciclo de lavado, aproximadamente 22 minutos y se

apagara.
4.4.5 Regresar el boton a posicion de apagado.

4.5 Realizar la limpieza del equipo cada 6 meses.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Triturador de hielo

1. Uso:

Reducir los cubos de hielo a escarcha para enfriar masas en la elaboracion de embutidos.

2. Descripcion:

2.1 Méquina trituradora de hielo de conexion eléctrica de 110v.
2.2 Construida en hierro.

2.3 Posee una bandeja pléstica para recolectar el hielo triturado.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Llenar la tolva con cubos de hielo.

3.1.3 Encender el motor “on”, esperar que el motor alcance la velocidad méxima -
aproximadamente un minuto- .

3.1.4 Presionar el mango hacia debajo de tal manera que el hielo se presione contra las

cuchillas. Mientras mayor sea la presion mejor sera la calidad del hielo picado.

3.2 Apagado:
3.2.1 Vaciada la tolva presionar el boton de apagado “off”.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.
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4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.
4.2 Limpiar con abundante agua.
4.3 Desinfectar con una solucion de cloro de 100ppm.

4.4 Realizar la limpieza después de concluir la practica.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Cortadora de embutidos

1. Uso:

Reducir las piezas de embutidos a rebanas.

2. Descripcion:

2.1 Cortadora fabricada en aleacion de aluminio -inatacable por acidos y sales, resistente a la
oxidacion-.

2.2 Transmision por correas asegura una marcha silenciosa y perfecta.

2.3 Posee patas regulables.

2.4 ConexioOn eléctrica de 220v.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente y hacer funcionar el interruptor.

3.1.2 Verificar el encendido de la mirilla para constatar que la hoja de la cortadora esta en
marcha.

3.1.3 Graduar el espesor del corte.

3.1.4 Poner el producto para cortar sobre la carretilla corrediza.

3.1.5 Empujar suavemente la carretilla hacia la hoja, teniendo cuidado de mantener una ligera

presion contra el plano regulador del espesor.

3.2 Apagado:
3.2.1 Apagar la maquina desde el interruptor y esperar que se detenga la hoja.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.
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4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Antes de limpiar poner en “cero” el plano regulador del espesor.

4.3 Revisar que no esté conectada a la red.

4.4 Hay que tener cuidado en quitar periodicamente para-hoja.

4.5 Limpiar con cuidado con un pafio mojado con agua caliente o alcohol.
4.6 Realiza la limpieza al final de cada practica.

e La carretilla donde se pone el producto se puede quitar facilmente para realizar una

limpieza adecuada

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Cutter

1. Uso:

Elaboracién de pastas para embutidos.

2. Descripcion:

2.1 Fabricada en acero inoxidable -inatacable por acidos y sales, resistente a la oxidacion-.
2.2 Capacidad de 6 kg.
2.3 Cuchilla de acero inoxidable.

2.4 ConexioOn eléctrica trifasica.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Ajustar el recipiente con la tuerca y la palanca.
3.1.2 Introducir el producto

3.1.3 Tapar y ajustar el seguro.

3.1.4 Conectar al tomacorriente.

3.1.5 Poner en posicion ON el swicht

3.1.6 Seleccionar la velocidad de cutterizado

3.2 Apagado:
3.2.1 Poner la perilla de seleccion de cutterizado en OFF.
3.2.2 Poner en posicion OFF el swicht

3.2.3 Desconectar la corriente eléctrica y abrir la tapa.
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4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Desarmar el equipo retirando el recipiente

4.3 Remover los residuos grandes

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia y colocar el detergente.

4.5 Restregar el equipo hasta eliminar todos los residuos

4.6 Enjuagar con abundante agua limpia hasta eliminar todo el detergente.

4.7 Realizar el mismo procedimiento para la limpieza del recipiente

5. Frecuencia:

5.1 Realizar la limpieza al finalizar la practica.
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Embutidora
1. Uso:

Introducir la pasta de carne en una tripa ya sea natural o artificial.

2. Descripcion:

2.1 Fabricada en acero inoxidable -inatacable por acidos y sales, resistente a la oxidacion-.
2.2 Capacidad de 19 kg.

2.3 Tiene un émbolo de grylon.

2.4 Posee dos pedales derecho para bajar la base e izquierdo para subirla.

2.4 Conexion eléctrica trifasica.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar el tomacorriente y encender el panel de control.
3.1.2 Ajustar las boquillas

3.1.3 Bajar la base con el pedal derecho.

3.1.4 Colocar el producto a embutir.

3.1.5 Cerrar la tapa ajustando con las mariposas

3.1.6 Accionar el pedal izquierdo para que suba la base.

3.2 Apagado:
3.2.1 Apagar el panel de control.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica y abrir la tapa.
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4. Limpieza:

4.1 Conectar el equipo para subir y bajar la base.

4.2 Remover los residuos grandes

4.3 Enjuagar con abundante agua limpia y colocar el detergente.
4.4 Restregar el equipo hasta eliminar todos los residuos

4.5 Enjuagar con abundante agua limpia hasta eliminar todo el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Realizar la limpieza al finalizar la practica
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Horno Ahumador

1. Uso:
Conservar los productos carnicos por medio de la generacion de humo de maderas

seleccionadas.

2. Descripcion:

2.1 Fabricada en acero inoxidable.

2.2 Capacidad de 50Kg.

2.3 Tiene un equipo anexo que es el generador de humo.
2.4 Posee flautines a gas dentro de la camara de horneo.

2.5 Tiene un termometro en la puerta del horno para el control del proceso.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

Generador:

3.1.1 Retirar la tapa del generador.

3.1.2 Colocar el aserrin y cerrar la tapa ajustando con las mariposas.

3.1.3 Introducir el quemador a gas y encender.

Ahumador:

3.1.4 Verificar que el castillo esté afuera.

3.1.5 Conectar la valvula de gas.

3.1.6 Encender las flautas del horno ahumador.

3.1.7 Colocar el producto en el castillo e introducir en el horno
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3.1.8 Ajustar la tuberia de paso de humo.

3.2 Apagado:

3.2.1 Apagar el quemador y desconectar el cilindro de gas.

3.2.2 Desconectar la tuberia de paso de humo.

3.3.3 Apagar las flautas y desconectar el cilindro de gas.

3.3.4 Abrir la puerta y retira el producto.

4. Limpieza:

4.1 Humedecer con una solucién desengrasante y restregar hasta eliminar todos los residuos.

4.2 Enjuagar con abundante agua.

4.3 Colocar una solucion desinfectante de hipoclorito de sodio de 100ppm.

5. Frecuencia:

5.1 Realizar la limpieza al finalizar la practica
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Codigo Equipo
LAEL 001 |Refrigerador
LAEL 002 |Pasteurizador
LAEL 003 |Yogurtera
LAEL 004 |Marmita
LAEL 005 |Balanza
LAEL 006 |Estufa
LAEL 007 |Envasadora
LAEL 008 |Desnatadora
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Balanza electronica

1. Uso:

Pesar materias primas, aditivos y producto final.

2. Descripcion:

2.1 Balanza electrdnica digital conexion eléctrica de 110v.
2.2 Capacidad maxima de 6Kg y minima de 40g y una precision de 2g.
2.3 Plato de acero inoxidable.

2.4 Burbuja para calibracion en el extremo inferior derecho.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Encender con el botdn de la parte frontal inferior derecha “I” encendido.

3.1.3 Comprobar nivelacion de la burbuja de la balanza. Para ello debemos comprobar que las
patas sobre las que se asienta la balanza se encuentran niveladas con respecto a la base de
apoyo.

3.1.4 Colocar un peso, de ser necesario pulsar el boton de tara T; el visor se pondran en 0 y se
iluminara el indicador “net”.

3.1.5 Una vez realizada la tara es posible fijarla mediante una pulsacién en la tecla FixT.

3.1.6 Colocar un nuevo peso que sera el peso neto.
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3.2 Apagado:

3.2.1 Para apagar, retirar el peso.

3.2.2 Apagar con el boton de encendido dejandolo en posicion “O” apagado.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Utilizar un pano humedo con un desengrasante y/o detergente suave, no abrasivo.

4.3 Desinfectar con una solucién de cloro de 100 ppm

4.4 Secar con un pafio limpio.

4.5 Realizar la limpieza dos veces por semana.

5. Frecuencia:

5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Descremadora

1. Uso:

Extraer grasa de la leche entera

2. Descripcion:

2.1 Descremadora a conexion eléctrica.

2.2 Posee: un recipiente, soporte para el recipiente, un embudo que contiene un flotador, un
receptaculo para leche desnatada y otro para la crema y un conjunto Tonel Cuba y Pilar en cuyo
interior esta fijado el motor.

2.3 Cuenta con un transformador.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al transformador y este al toma corriente.

3.1.2 Conexién de 110v.

3.1.3 Encender el transformador presionando el botoén en posicion “I”.

3.1.4 Encender la desnatadora.

3.1.5 Esperar aproximadamente 1 minuto para que el motor alcance el régimen adecuado.
3.1.6 Llenar el recipiente con leche teniendo la precaucion de dejar el grifo cerrado.

3.1.7 Abrir el grifo y constatar que la caida de crema y leche sea en sus respectivos recipientes.

3.1.8 Repetir los pasos 6 y 7 cada vez que se vacie el recipiente.

3.2 Apagado:

3.2.1 Cuando esté vacio el recipiente apagar la desnatadora y apagar el transformador.
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3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.
4.2 Desmontar el bol separador, retirar el tabique y levantar los discos sin forzar.

4.3 Retirar el empaque de cauchos y limpiarlo teniendo en cuenta de no dilatarlo con agua

caliente.
4.4 Limpiar bien el tubo central del bol asi como los agujeros distribuidores.

4.5 Realiza la limpieza al final de cada practica.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se ocupe el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Marmita
1. Uso:

Elaboracion de queso, manjar y pasteurizar liquidos destinados a varios procesos.

2. Descripcion:

2.1 Capacidad de 120 It.
2.2 Construida en acero inoxidable posee doble camisa y base plana.

2.3 Funciona con una presion de vapor de 10 psi.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Antes de pasar vapor purgar abriendo la llave de purga.

3.1.2 Cerrar la llave de purga y abrir la llave de vapor hasta llegar a la presion requerida.

3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar la llave de vapor.

3.2.2 Abrir la llave de purga.

4. Limpieza:

4.1 Remover los residuos solidos.

4.2 Enjuagar con agua y colocar la solucion de limpieza.

4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.
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5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Yogurtera
1. Uso:

Elaboracién de yogur o productos que requieran incubacion.

2. Descripcion:

2.1 Capacidad de 40 lt.
2.2 Construida en acero inoxidable posee doble camisa y base plana.

2.3 Funciona con una presion de vapor de 10 psi.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Antes de pasar vapor purgar abriendo la llave de purga.

3.1.2 Cerrar la llave de purga y abrir la llave de vapor hasta llegar a la presion requerida.

3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar la llave de vapor.

3.2.2 Abrir la llave de purga.

4. Limpieza:

4.1 Remover los residuos solidos.

4.2 Enjuagar con agua y colocar la solucion de limpieza.
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4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso
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Estufa

1. Uso:

Crear ambientes a diferentes temperaturas.

2. Descripcion:

2.1 Conexion eléctrica a 110 v.

2.2 Posee doble puerta y tiene una division de acero inoxidable.
2.3 Perilla reguladora de temperatura.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar a la corriente eléctrica.

3.1.2 Seleccionar con la perilla la temperatura deseada y pulsar el botén de encendido.

3.2 Apagado:
3.2.1 Colocar el boton en OFF.

3.2.2 Desconectar de la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Remover la suciedad con un pafio humedo y secar.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Cerradora manual de latas

1. Uso:

Sellar latas

2. Descripcion:

2.1 Cerradora manual de latas de conexion eléctrica de 220v.

2.2 Plato porta lata.

2.3 Motor monofasico de %2 CV.

2.4 Maneta de cierre.

2.5 Brazo de subida de la lata.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:

3.1.1 Conectar al toma corriente.

3.1.2 Presionar el boton de encendido.

3.1.3 Con la maneta de cierre y el brazo de subida hacia adelante colocar el envase con su tapa

puesta encima del plato porta latas.

3.1.4 Subir el plato y realizar el cierre.

3.2 Apagado:

3.2.1 Presionar el botén de apagado.

3.2.2 Desconectar la corriente eléctrica.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.
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4.2 Lavar con un detergente adecuado -proteger el motor y el panel de control-.
4.3 Enjuagar con abundante agua.

4.4 Secar.

4.5 Realizar la limpieza al finalizar la practica.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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3.2.2 Apagar con el boton de encendido dejandolo en posicion “O” apagado.

3.2.3 Desconectar.

4. Limpieza:

4.1 Apagar y desconectar el equipo antes de empezar.

4.2 Utilizar un pafio himedo con un desengrasante y/o detergente suave, no abrasivo.
4.3 Desinfectar con una solucion de cloro de 100 ppm

4.4 Secar con un paiio limpio.

4.5 Realizar la limpieza dos veces por semana.

5. Frecuencia:
5.1 Limpiar cada vez que se utilice el equipo.

5.2 Realizar la limpieza dos veces por semana.
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Marmita
1. Useo:

Elaboracion de mermeladas, pastas, concentrados, salsas, pasteurizar liquidos destinados a
varios procesos.

2. Descripcion:

2.1 Capacidad de 80lt.
2.2 Construida en acero inoxidable posee doble camisa y base concava.

2.3 Funciona con una presion de vapor de 10 psi.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido
3.1.1 Abrir la llave de vapor hasta llegar a la presion requerida.
3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar la llave de vapor.

4. Limpieza:

4.1 Remover los residuos solidos.

4.2 Enjuagar con agua y colocar la solucion de limpieza.

4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Exhauster
1. Uso:

Eliminar el aire produciendo vacio para los productos enlatados.

2. Descripcion:

2.1 Construido en acero inoxidable.

2.2 Posee una banda transportadora que funciona con corriente eléctrica de 220v.

2.3 Tiene un tinel que funciona con vapor.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido

3.1.1 Poner en posicion de encendido el swicht de la banda transportadora.

3.1.2 Abrir la llave de vapor.

3.1.3 Colocar el producto en la banda transportadora

3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar la llave de vapor.

3.2.2 Pone en posicion OFF el swicht de la banda transportadora.

4. Limpieza:

4.1 Remover los residuos solidos.

4.2 Enjuagar con agua y colocar la solucion de limpieza.
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4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Autoclave

1. Uso:

Esterilizar productos enlatados.

2. Descripcion:

2.1 Construido en acero inoxidable.

2.2 Capacidad de 110lt.

2.3 Funciona con vapor y la presion de trabajo es de acuerdo al producto a esterilizar.

2.4 Para el control del proceso posee un mandémetro y un termémetro en la parte superior del
equipo.

2.5 Tiene una canastilla para colocar el producto e introducir al equipo.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido

3.1.1 Introducir el producto y cerrar la tapa ajustando con las mariposas.

3.1.2 Abrir la llave de purga hasta que no quede agua.

3.1.3 Cerrar la llave de purga y abrir la llave de paso de vapor hasta llegar a la presion y

temperatura deseada.

3.2 Apagado:
3.2.1 Cerrar la llave de paso de vapor.

3.2.2 Abrir la llave de purga.
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3.2.3 Abrir la llave de agua para enfriar el producto e el interior del equipo.

3.2.4 Cuando el equipo ya no esté con presion abrir la tapa.

4. Limpieza:

4.1 Remover la suciedad con un paio.

4.2 Enjuagar con agua y colocar la solucion de limpieza.

4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la préctica o luego de cada uso.
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Escaldador

1. Useo:

Sirve para disminuir la carga microbiana y suavizar frutas y hortalizas destinadas al los
diferentes procesos.

2. Descripcion:

2.1 Construido en acero inoxidable.
2.2 Tiene dos compartimentos el uno donde se realiza el proceso de escaldado y el otro donde se
enfria la fruta.

2.3 Funciona con vapor a una presion de 10psi.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido:
3.1.1 Introducir la fruta y llenar con agua.
3.1.2 Llenar con agua el compartimento que tiene el serpentin para el vapor.

3.1.3 Abrir la llave de paso de vapor.

3.2 Apagado:

3.2.1 Cerrar la llave de paso de vapor y pasar la fruta al otro compartimento.

4. Limpieza:
4.1 Retirar los residuos gruesos.

4.2 Enjuagar con aguay colocar la solucion de limpieza.
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4.3 Restregar toda la superficie para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Despulpador

1. Uso:

Retira la estopa y extrae la pulpa de las frutas.

2. Descripcion:

2.1 Construido en acero inoxidable.
2.2 Funciona con corriente eléctrica de 220v.
2.3 Posee un tamiz para separar la pulpa de la estopa.

2.4 Tiene 2 desfogues uno para residuos y otro para pulpa.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido

3.1.1 Abrir la compuerta y colocar el tamiz.

3.1.2 Cerrar la compuerta y asegurar.

3.1.3 Abrir la tapa de desfogue de residuos.

3.1.4 Colocar recipientes para la recoleccion de fruta y residuos.
3.1.5 Introducir la fruta por la tolva.

3.1.6 Conectar el equipo y prender el swicht.
3.2 Apagado:
3.2.1 Poner en posicion OFF el swicht.

3.2.2 Desconectar el equipo.

4. Limpieza:
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4.1 Abrir la compuerta del equipo.

4.2 Sacar el tamiz.

4.1 Retirar los residuos gruesos tanto del equipo como del tamiz.

4.2 Enjuagar con agua a presion y colocar la solucion de limpieza.

4.3 Restregar toda la superficie del equipo y el tamiz para eliminar toda la suciedad.

4.4 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la practica o luego de cada uso.
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Fluidificador
1. Useo:

Es un equipo para mezclar, cortar, emulsionar las materias primas de los productos dandoles

una consistencia fluida.

2. Descripcion:

2.1 Construido en acero inoxidable.

2.2 Funciona con corriente eléctrica de 110v.

2.3 Tiene cuchillas.

2.4 Posee un soporte metalico con una palanca que mueve el equipo para retirar el producto

obtenido.

3. Funcionamiento:

3.1 Encendido

3.1.1 Abrir la compuerta y colocar el tamiz.

3.1.2 Cerrar la compuerta y asegurar.

3.1.3 Abrir la tapa de desfogue de residuos.

3.1.4 Colocar recipientes para la recoleccion de fruta y residuos.

3.1.5 Introducir la fruta por la tolva.

3.1.6 Conectar el equipo y prender el swicht.

3.2 Apagado:

3.2.1 Poner en posicion OFF el swicht.

3.2.2 Desconectar el equipo.

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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4. Limpieza:

4.1 Abrir la compuerta del equipo.

4.2 Sacar el tamiz.

4.3 Retirar los residuos gruesos tanto del equipo como del tamiz.

4.4 Enjuagar con agua a presion y colocar la solucion de limpieza.

4.5 Restregar toda la superficie del equipo y el tamiz para eliminar toda la suciedad.

4.6 Enjuagar con abundante agua limpia para eliminar totalmente el detergente.

5. Frecuencia:

5.1 Al finalizar la préctica o luego de cada uso.

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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.’ FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA
'ﬁ' LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

CODIGO:ICNS-LA
L - INSTRUCTIVO # 5
U f‘./‘illf"f‘l DEL Diagrama de flujo para la Elaboracion de Cake de Naranja Rev. No.: 0
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Polvo de Jugo de Esencia & Ralladura
Azicar  Margarina  Yemas de Harina Sal 2% homear Naranja sencllalo/e denaranja Claras de Pléstieo
80% 0% huevo35% 100% - 3% 0% TRy huevo3s% Moldes  film
= = e 2 R
Pesaje Medir Pesaje Pesaje Pesaje Medir Medir Pesaje Medir Engrasar ~ |Control
Mezclar Mezclar Batir
y batir
Adicionar Tamizar
y mezelar

Mezclar

mezclar en
forma
envolvente

> Afladir y

Moldeo 600g
de masa

Hornear a
[] 180°C por
40 min.
@M Almacenar

FECHA DE .
ELABORADO POR REVISADO POR ELABORACION FECHA APROBACION
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LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

INSTRUCTIVO # 5

CODIGO:IPCN5-LA

l\:.:‘\/‘ilja“f‘i DEL Procedimiento para la Elaboracion de Cake de Naranja Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Harina 100%
Azucar 80%
Claras de huevo 35%
Esencia de naranja 1%
Jugo de naranja 40%
Margarina 70%
Polvo de hornear 3%
Ralladura de naranja 1%
Sal 0,5%
Yemas de huevo 35%
Procedimiento:
1. Control de calidad de las materias primas.
2. Pesar y medir las materias primas de acuerdo a la formulacion.
3. Mezclar y batir la margarina con el azlicar hasta que el azucar se disuelva
completamente.
4. Aparte mezclar: harina, sal y el polvo de hornear.
5. Adicionar en la mezcla de margarina y aztcar las yemas de huevo.
6. Afadir los ingredientes secos mezclados en el paso 4 tamizandolos a la
mezcla anterior, junto con el jugo y esencia de naranja.
7. Agregar la ralladura de naranja.
8. Batir las claras de huevo a punto de nieve y adicionar al final en la mezcla
con movimientos envolventes.
9. Engrasar los moldes y colocar aproximadamente 600gr de masa en cada
molde.
10. Hornear a 180° C por un tiempo de 40 minutos.
11. Envasar en plastico film.
12. Almacenar o conservar a temperatura ambiente.
FECHA DE FECHA
ELABORADO POR REVISADO POR ELABORACION APROBACION
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UNIVERSIDAD DEL
AZUAY

INSTRUCTIVO # 6

Diagrama de flujo para la Elaboracion de Galletas Multicereal

CODIGO:IGM6-LA

Rev. No.: 0

Pég. ‘1 ‘de ‘1

Haring
76,92%

Quinua
7,70%

Avena
15,38%

Polvo de
hornear
2%

Leche en
polvo 5%

Maicena
50%

pulverizada

Jugo de
naranja
25%

Azicar .
Margarina

66,70%

Huevos

75% 17%

Fundas de

polifan

Latas Huevos

L

Pesaje Pesaje

d} Mezclar

Mezclar

Mezclary
batir

Adicionar y
mezclar

Homogenizar y
controlar
consistencia de
masa

Pesaje Medir Pesaje Engrasar Batir

L

Control

Moldear

Barnizar

Homear a
1500C por
15min,

9

Envasar M Almacenar

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

CODIGO:IPGM6-LA

- INSTRUCTIVO # 6
N ;"\l/‘ilja“f‘y DEL Procedimiento para la Elaboracion de Galletas Multicereal Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Harina 76,92%
Quinua 7,70%
Avena 15,38%
Azucar pulverizada 75%
Margarina 66,70%
Huevos 17%
Polvo de hornear 2%
Leche en polvo 5%
Jugo de naranja 25,0%
Maicena 50,0%
Procedimiento:
1. Control de calidad de materias primas.
2. Pesar las materias primas segun la formulacion establecida.
3. Mezclar las harinas de trigo, quinoa y avena.
4. Mezclar aparte el polvo de hornear, la leche en polvo y la maicena.
5. Mezclar y batir el azucar pulverizada con la margarina.
6. Anadir los huevos a la mezcla anterior.
7. Agregar a esta mezcla los ingredientes secos y las harinas junto con el jugo de
naranja.
8. Homogenizar la mezcla y controlar la consistencia de la masa hasta que la
misma no se pegue en las manos.
9. Engrasar latas.
10. Moldear las galletas y barnizar con huevo batido.
11. Hornear a 150° C por un tiempo de 15 minutos.
12. Envasar el producto en fundas de polifan.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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CODIGO:IJE7-LA

Seleccion

Y

C

Dosificar

)

Dosificar

@

Dosificar

@

Dosificar

@

Dosificar

)

Dosificar

)

C

)

Dosificar

INSTRUCTIVO # 7
UNIVERSIDAD DEL . . <z ,
AZUAY Diagrama de flujo para la Elaboracion de Jamon Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Cerdo Agua Hielo Sal Curante Soya Sorbato Eritorbato GMS Tari P-22 Aziicar
71.77% 9.57% 14.36% 2,2% 1% 0.05% 0.05% 0.1% 0.8% 0.1% Fundas
:#> :j> :#> :j> :j> :#> :j> :j> :j> :j> :ﬁ>

Control

L

Dosificar Dosificar

O

Mezclado

Pesaje

Batido y
masajeado
45 min.
) Reposo
Ih.

Control de
temperatura
max. 12°C.

> Moldeo

2 VA W e B B

72°C.

Almacenado
2-4°C.

Coccion 75-80°C.
Temp. interna

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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CODIGO:IPJE7-LA

- INSTRUCTIVO # 7
N ;"\l/‘ilja“f‘y DEL Procedimiento para la Elaboracion de Jamén Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Carne de cerdo 71,77%
Agua 9,57%
Hielo 14,36%
Sal curante 2.2%
Soya 1%
Sorbato 0,05%
Eritorbato 0,05%
GMS 0,1%
Tari P22 0,8%
Azucar 0,1%
Procedimiento:
1. Control de calidad de materias primas.
2. Pesar y dosificar cada una de las materias primas segun la formulacién del
producto.
3. Mezclar la carne de cerdo con el agua, el hielo y con las sales y condimentos.
4. Realizar el batido y el masajeado de la carne con condimentos en el tombler
por 45 minutos.
5. Controlar la temperatura de la masa la misma que debe ser maximo de 12° C.
6. Dejar la masa en reposo por 30 minutos.
7. Colocar en los moldes de jamén las fundas para envasar, colocar la masa
uniformemente y tapar herméticamente los moldes.
8. Realizar la coccion a una temperatura de 75-80° C hasta que la temperatura
del nucleo o interna del producto sea de 72° C.
9. Enfriar el producto y almacenar a una temperatura de 2-4° C.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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INSTRUCTIVO # 11
Diagrama de flujo para la Elaboracion de Mermelada

CODIGO:IMM11-LA

Rev. No.: 0

Pag. ‘l ‘de ‘1

Pulpa de Azicar Acido Citrico

fruta 50% 49,7% 0,3%

I &

Seleccion Pesaje

Pesaje

() Lavado

Inspeccion

Escaldado
75°C
3-5min.

Fluidificado

Mezclado

Concentrado
58-60°Bx.

Envases de

vidrio y tapas

Pesaje

Envasado

Enfriade

Almacenado
Temp. ambiente

A A T A WA
NN BN N AN

Lavado

() Esterilizacion

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

w LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
CODIGO:IPMM11-
V INSTRUCTIVO # 11 LA
UNIVERSLPAD DEL Procedimiento para la Elaboracion de Mermelada
AZUAY Rev. No.: 0
Pag. ‘ 1 | de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Pulpa de fruta 50%
Azacar 49.,7%
Acido Citrico 0,3%
Procedimiento:
1. Realizar la seleccion y el control de calidad de fruta y materias primas.
2. Pesar la materia prima de acuerdo a la formulacion establecida.
3. Lavar la fruta seleccionada con abundante agua.
4. Inspeccionar visualmente la fruta para verificar que la limpieza sea la
adecuada y que no quede restos de materiales extrafios a ella.
5. Escaldar la fruta a una temperatura de 75° C por un tiempo de 3-5 minutos.
6. Fluidificar la fruta y separar de las semillas si tiene.
7. Colocar en la marmita el jugo de la fruta y adicionar el azlicar y el acido
citrico y mezclar.
8. Realizar la concentracion de la mermelada hasta obtener de 58-60° Bx.
9. Deosificar el producto en caliente en envases de vidrio previamente lavados y

esterilizados.

10. Almacenar a temperatura ambiente.

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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INSTRUCTIVO # 9

Diagrama de flujo para la Elaboracion de Queso

CODIGO:IQF9-LA

Rev. No.: 0

Pég. ‘1 ‘de ‘1

CINa
0,4%

Leche
99,538%

CLCa
0,05%

Cuajo
0,008%

Fermento

Fundas

_ﬂf_

Medir

Pasteuriza-
cion 72°C
por 15 seg.

Enfriado
37-40°C.

Pesaje Pesaje

Y
N

Dosificar

Y
/

Y
N

Adicién de
Fermento y
Aditivos

Coagulacion
30 min.

T A

Corte de cuajada
y agitacion

Filtrado de
cuajada

Moldeado

Prensado

Salado
18-20°Be.
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S
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Dosificar Control

Envasado
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ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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l\* . ~ INSTRUCTIVO #9 CODIGO:IPQF9-LA
A7UAY Procedimiento para la Elaboracion de Queso Rev. No.: 0
Pag. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Leche 99,538%
Cloruro de Sodio 0,4%
Cloruro de Calcio 0,05%
Cuajo 0,008%
Fermento 0,004%
Procedimiento:
1. Control de calidad de las materias primas.
2. Pesary dosificar la materia prima segun la formulacion propuesta.
3. Pasteurizar la leche en la marmita a 72° C por 15 segundos.
4. Enfriar hasta una temperatura de 37-40° C, sacando el vapor de la marmita e
introduciendo agua fria.
5. Adicionar el fermento y los aditivos para queso fresco y mezclar.
6. Dejar en reposo para que coagule la proteina por un tiempo de 30 minutos.
7. Cortar y agitar la cuajada para desuerar.
8. Filtrar la cuajada.
9. Colocar la cuajada en moldes y moldear.
10. Prensar el queso.
11. Llevar el queso a una solucion de salmuera de 18-20° Be para salar al
producto por 4 horas.
12. Envasar el producto en fundas.
13. Almacenar el producto a 4° C.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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CODIGO:ISF8-LA

. INSTRUCTIVO # 8
UN"'[AE%%[EYD DEL Diagrama de flujo para la Elaboracion de Salchicha para freir Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Cerdo Res Grasa Hielo * Sales y Tripa Hilo
47,9% 19,16% 19,16% 9,58% condimentos natural
Seleccion Seleccion Seleccion Seleccion Seleccion Seleccion Control
/ \ Pesaje / \ Pesaje / \ Pesaje / \ Pesaje / Dosificar <> Lavado
N N N N N
Q Moler Q Moler () Moler
() Mezclar
() Embutir
() Porcionar
::>
Refrigerar
()
Almacenado
2-4°C.
* Sales y Condimentos:
Ajo 0,1%
Comino 0,1%
GMS 0,1%
Tari K7 0,1%
Eritorbato 0,5%
Sorbaro 0,5%
Soya 0,5%
Condimento salchicha 0,2%
Sal curante 2,1%
FECHA DE .
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA APROBACION

ELABORACION
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UNIVERSIDAD DEL INSTRUCTIVO # 8 COPTEOIIRTELA
AZUAY Procedimiento para la Elaboracion de Salchicha para freir Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘ de ‘ 1
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Carne de res 19,16%
Grasa 19,16%
Carne de cerdo 47,9%
Hielo 9,58%
Ajo 0,1%
Comino 0,1%
GMS 0,1%
Tari K7 0,1%
Eritorbato 0,5%
Sorbato 0,5%
Soya 0,5%
Condimento salchicha 0,2%
Sal curante 2,1%
Procedimiento:

1. Seleccion y control de calidad de las materias primas.

AN

previamente seleccionada y lavada.

6. Porcionar la salchicha de freir haciendo el amarre con hilo.

Moler la carne de res, de cerdo y la grasa.

7. Almacenar el producto a una temperatura de 2-4° C.

Pesaje y Dosificacion de materias primas segun la formulacion.

Mezclar bien las carnes, la grasa, el hielo, y las sales y condimentos.

Colocar la mezcla en la embutidora y embutimos la masa en tripa natural

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION




Calle Clavijo — Rosales Campos308

i

FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA
LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

&

) INSTRUCTIVO # 10 CODIGO:IYMI0-LA
UNWAE%%[E‘{D DEL Diagrama de flujo para la Elaboracion de Yogur Rev. No.: 0
Pag. | 1 ‘ de | 1
Leche Leche en Fermento o Azhcar
76,998% polvo 3% 0,002% Fruta 100% 50% Envases  Efiquetas
Medir Pesaje Q Pesaje C) Pesaje C) C) Pesaje <> Lavado
Mezclado Seleccion
Pasteurizacion
@ 85°C por 30 min.
Pesaje ()
Enfriado
37-40°C
Lavado C)
Control
temperatura
Fluidificado <>
Adicion
Fermento
Mezclado ()
Reposo de 3-4hy
control de pH 4,5
Concentrado
58-60Bx. <>
Mezclado
Enfriado Q
Envasado
C) Etiquetado
Almacenado
40C.
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

o/ INSTRUCTIVO # 10 CODIGO:IPY10-LA
I\f\/\llﬁ"}:\ DEL Procedimiento para la Elaboracion de Yogur Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 |de
Formulacion:
Ingrediente Porcentaje
Leche 76,998%
Leche en polvo 3%
Fermento 0,002%
Mermelada 20%
Procedimiento:
1. Control de calidad de las materias primas almacenadas para el yogur.
2. Medir la leche.
3. Pesar las materias primas de acuerdo a las especificaciones de la formulacion.
4. Colocar la leche en polvo en el fluidificador y mezclar con la cantidad de
leche suficiente para que se disuelva, una vez que esté bien disuelta adicionar
al resto de la leche y mezclar.
5. Pasteurizar la mezcla en la yogurtera a una presiéon de vapor de 5-10 Ib/plg® a
una temperatura de 85° C por un tiempo de 30 minutos.
6. Sacar el vapor de la yogurtera e introducir agua fria para realizar el
enfriamiento hasta una temperatura de 37-40° C controlando la temperatura.
7. Adicionar el fermento liofilizado para yogur y dejar reposar de 3-4 h o hasta
que el pH llegue a 4,5.
8. Afadir la mermelada de cualquier fruta y mezclar.
9. Dosificar el producto en envases plasticos previamente limpios.

10. Etiquetar.

11. Almacenar el producto a 4° C.

ELABORADO POR REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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SC FACULTAD DE CIENCIA Y ,TECNOLOGI'A
-ﬁ- LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
V CODIGO:RIA4-LA
UNIVERSIDAD DEL REGISTRO # 4
AZUAY INFORME DE ACCIDENTES EN LOS LABORATORIOS Rev. No.: 0
Pég. ‘ 1 ‘de ‘ 1

Laboratorio:

Fecha:

Nombres y Apellidos del Accidentado(a):

N° de Cédula: | OFs P2V [ —
Sexo: ————m—mmmmmmmm-
Estado Civil: N° de hijos:

Direccion Domicilio:

Teléfono Domicilio:

Accidente con lesion () Parte del cuerpo afectada:
Accidente con lesion leve () Parte del cuerpo afectada:
Accidente sin lesion ()

Hora en la que ocurrio el accidente:

FECHA DE

ELABORACION FECHA APROBACION

ELABORADO POR REVISADO POR
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FACULTAD DE CIENCIA Y ,TECNOLOGfA
LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

REGISTRO # 4
INFORME DE ACCIDENTES EN LOS LABORATORIOS

CODIGO:RIA4-LA

Rev. No.: 0

Pég. ‘1 ‘de ‘1

1. Descripcion del dafio sufrido durante el accidente:

2. Cual es el costo total que tiene el accidente para la universidad?

&L

ELABORADO POR

REVISADO POR

FECHA DE
ELABORACION

FECHA APROBACION
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ANEXO 12

REGISTRO # 2 CONTROL DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES
CORRECTIVAS
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FACULTAD DE CIENCIA' Y ,TECNOLOGI'A
LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

CODIGO: RNA2-LA

ELABORACION

UNIVERRIDAD DE REGISTRO # 2
. !r\/‘ilj,{'& UEL Control de No Conformidades y Acciones Correctivas Rev. No.:0
Pag. |1 |de |1
Laboratorio:
RESPONSABLE REVISIONDE LA
NO CONFORMIDAD - ACC[ON: A RESPONSABLE | PLAZO DE EFECTIVIDAD
VERIFICACION TECHA
SI SI
NO NO
SI SI
NO NO
SI SI
NO NO
SI SI
NO NO
Observaciones:
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION
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ANEXO 13

REGISTRO # 5 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
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NE FACULTAD DE CIENCIA Y ’TECNOLOGiA
-ﬁ- LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
U CODIGO:RMP5-LA
UNIVERSIDAD DEL REGISTRO # 5
AZUAY RECEPCION DE MATERIA PRIMA Rev. No.: 0
Pag. | 316 ‘ de ‘ 309

Laboratorio:
PRODUCTO APARIENCIA, COLOR Y OLOR FIRMA DEL
FECHA RECIBIDO Aceptado Rechazado FROVEEDOR RESPONSABLE
Observaciones:
LEYENDA
' : Aceptado
X : Rechazado
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION

ELABORACION
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ANEXO 14

REGISTRO # 3 CUMPLIMIENTO DE POES
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FACULTAD DE CIENCIA Y TECNOLOGIA

ELABORACION

’ﬁ" LABORATORIOS DE INGENIERIA EN ALIMENTOS
u CODIGO:RP3-LA
UNIVERSIDAD DEL REGISTRO # 3
AZUAY Cumplimiento de POES Rev. No.: 0
Pig.  |318|de | 309
HORA DE| HORA DE
POES BIEN| MAL DESVIACION ACCION CORRECTIVA INICIO | TERMINO
Observaciones:
ELABORADO POR REVISADO POR FECHA DE FECHA APROBACION






