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RESUMEN

Los programas de pre-requisitos para HACCP, se definen como aquellos que deben estar
documentados e implantados antes de desarrollar un plan HACCP. (Vaqueiro, 2002)

Estos pre-requisitos brindan las condiciones ambientales, de infraestructura y de operaciones basicas
para la produccién de alimentos mocuos.

Algunos programas que normalmente se consideran como pre-requisitos son: (Céceres, 2002)

Establecimiento.

Equipos de produccion.

Control de materia prima.
Sanitizacion (limpieza y desinfeccion).
Control de productos quimicos.
Produccion y control de procesos.
Higiene personal.

Control de plagas.

Capacitacion.

YVVVVVVVYY

El objetivo de este trabajo es establecer los siguientes programas como pre-requisitos para una planta
procesadora de frituras:

1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s)
2. Limpieza y desinfeccion

3. Control de plagas

4. Control de productos quimicos

Las Buenas Practicas de Manufactura establecen los criterios legales bajo los cuales los alimentos
pueden ser procesados y son reglamentos federales ejecutados como ley, nos especifican que todas las
personas que trabajen en contacto directo con los alimentos deben de cumplir con métodos higiénicos
para protegerlos conira una posible contaminacion. (Kéller, 2001)

El programa de control de limpieza y desinfeccion obedece a los sectores alimentarios que tienen como
deber sacar al mercado alimentos de alta calidad. Como es logico, el publico consumidor espera
disponer sobre todo de alimentos exentos de gérmenes patogenos v toxinas; Ia limpieza y desinfeccion
son inexcusables para alcanzar tal objetivo. La documentacion de este programa indica lo que se debe
de hacer y como hacer (procedimientos de trabajo) para que estas operaciones se realicen
adecuadamente; ademas de que se realiza un plan por Area Especifica o por Linea de Produccion.
(Wildbrett. 2000)

El manejo integrado de plagas en la industria Alimentaria consta de diferentes situaciones ya que
mvolucra el manejo de alimentos desde el almacenaje de las materias primas, su elaboracion y
procesamiento, hasta su distribucion y transporte. (AgrEvo, 2000)

Cada planta debe tener un sistema y un plan para el control de plagas y en caso de invasion de
alguna, deben adoptarse medidas de control o erradicacion. La documentacion del Programa de
Control de Plagas debe estar documentada, incluyendo la calendarizacion de las actividades v
servicios. (Vaqueiro, 2002)



El Programa de Control de Productos Quimicos incluye su recepcion, almacenamiento, manejo y
destruccion de envases o sobrantes de tal manera de asegurar que no existe posibilidad de
contaminacion cruzada hacia el alimento, hacia los ingredientes o hacia los envases (primarios o
secundarios). (Céceres, 2002)

Los procedimientos comprenden la evidencia real de la calidad v deben considerarse obligatorios para
todo programa establecido y también ayudan a reducir la “curva de aprendizaje” cuando reproducen
cambios en los empleados. (Stebbing, 1996)

Los programas maestros o registros de conirol, son aquellos documentos en donde los operarios deben
de registrar a diario las operaciones que se realizan. Esto permite verificar que se han realizado las
tareas, dirigirse a la persona implicada cuando sea necesario. Ademas con este método se puede saber
cuando se han realizado las tareas periédicas, y cuando hay que volver a realizarlas. (Hyginov, 2002)

El desarrollo del trabajo comprende la investigacion bibliografica de cada uno de los pre-requisitos
anteriormente mencionados, asi como la elaboracién de los procedimientos y la implantacion de estos
en la planta.



INTRODUCCION

La inocuidad y calidad de los alimentos tienen gran importancia para proteger Ja salud de los
consumidores. A pesar de los esfuerzos realizados por los paises, existen serios problemas por las
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA’s) las que figuran entre las cinco primeras causas de
muertes en nifios menores de cinco afios. La contaminacién de los alimentos puede ocurrir desde el
momento de la produccién hasta el consumo y su ingestion produciendo graves toxi-infecciones
alimentarias. (Céceres, 2002)

La inocuidad y la calidad de los alimentos tienen gran relevancia en el comercio internacional de
alimentos, ya que los productos que no retnen estos requisitos son objeto de rechazo con perjuicio para
las economias.

Tanto los gobiernos como las industrias agroalimentarias tienen en comun buscar la proteccion del
consumidor y la inocuidad de los productos alimenticios. Esto puede lograrse con una legislacion
alimentaria que facilite la produccion de alimentos sanos y las practicas equitativas en su comercio. La
legislacién alimentaria debe establecer reglas de juego por todos conocidas, ser capaz de responder con
rapidez al proyecto tecnologico y no actuar como freno del mismo; debe ser sencilla, coherente,
racional, facilmente comprensible, transparente y en plena concertacion con las partes interesadas.
Tiene que cubrir con los riesgos que puedan amenazar la seguridad e higiene de los productos
alimenticios en todas las fases de la cadena alimentaria, incluyendo los factores de las fases iniciales,
los insumos potencialmente peligrosos o las sustancias contaminantes del medio ambiente, los de la
fase intermedia agricola v, finalmente los factores de las fases de elaboracién, distribucion y
almacenamiento.

La aplicacién de la legislacion alimentaria, junto con sistemas de control eficaces al comercio interior
y exterior de un pais, es un punto de referencia muy importante para cualquier futuro comprador. Los
sistemas de control de alimentos deben garantizar que los alimentos de consumo nacional o
comercializacion entre paises, cumplan con los requisitos de inocuidad y calidad protegiendo al
consumidor de peligros transmitidos por los alimentos v de practicas fraudulentas, ademas de facilitar
el comercio internacional. Un sistema de control de alimentos eficiente es de primordial importancia
para todos. Es de beneficio para el consumidor porque asegura alimentos sanos e inocuos; vy para el

pais exportador y sus industrias al crear una reputacion de proveedor fiable de productos de calidad.
(FAO. 2001)

Anteriormente en México la calidad sanitaria en la industria de los alimentos era practicamente una
teoria, esto debido principalmente a que existia poca competencia, es decir, que las marcas que se
manejaban eran muy pocas y por lo tanto la demanda era mayor a la oferta y los consumidores tenian
que conformarse con los productos que les ofrecian las empresas.

Sin embargo en la actualidad las empresas trabajan con sistemas de produccién de alta velocidad para
generar toneladas diarias de alimentos, la variedad de productos se ha incrementado y por lo tanto la
competencia, lo cual ha provocado que las empresas busquen maneras de mejorar sus sistemas de
calidad para brindarles productos a los consumidores, cada vez mas exigentes.

Es por ello que cualquier planta procesadora de alimentos debe de implantar como base del
Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Conirol (HACCP), una serie de

Prograsas de Pre-requisitos que brinden las condiciones ambientales, de infraestructura y de
operaciones bdsicas para la produccion de alimentos inocuos.

(9%}




OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Implantar cuatro de los programas pre-requisitos para asegurar que los alimentos elaborados
en planta sean inocuos y de calidad, y lograr el funcionamiento exitoso de un sistema de
Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), mediante el desarrollo de los
procedimientos necesarios, capacitacion y concientizacion del personal, asi como la
verificacion constante de su cumplimiento.

OBJETIVOS PARTICULARES:

1.

Recopilar y organizar la informacién bibliografifta sobre los aspectos tedrico-practicos
relacionados con los programas pre-requisitos del sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP).

Reconocer las caracteristicas de las instalaciones existentes en la planta procesadora de
frituras y analizar los programas pre-requisitos que tienen implantados actualmente para
determinar los elementos faltantes.

. Desarrollar los procedimientos correspondientes para establecer las Buenas Practicas de

Manufactura (BPM’s), asi como el programa maestro de control para registrar y verificar
el camplimiento de estas.

Desarrollar los procedimientos correspondientes para llevar acabo la limpieza y
desinfeccion de la planta, asi como el programa maesiro de control para registrar y
verificar el cumplimiento de estas operaciones.

Desarrollar un programa maestro de control de plagas para registrar y verificar el
cumplimiento de este, y evitar con ello, pérdidas econdémicas y riesgos a la salud del
consumidor.

Desarrollar un programa maestro de control de quimicos y recopilar las fichas técnicas de
los productos quimicos utilizados ‘en la planta, para evitar riesgos de contaminacién
cruzada del producto.




CAPITULO I. GENERALIDADES

1.1. PRE-REQUISITOS PARA EL ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS
DE CONTROL (HACCP por sus siglas en inglés).

La inocuidad es uno de los factores primordiales de los alimentos que influye directamente en
la calidad de vida de los seres bumanos. En tal sentido, la aplicacion de las buenas practicas
de manufactura (BPM’s), asi como la implantacion del sistema de anlisis de peligros y
puntos criticos de control (APPCC, en inglés HACCP), constituyen herramientas muy

importantes para ofrecer alimentos inocuos a los consumidores. (Aplicacion de BPM’s y sistema
APPCC, 2001)

En este sistema se ven involucrados diferentes organismos gubemamentales como la
Comisién del Codex Alimentarius (organismo intergubemamental) establecido por la
Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y la

Organizacién mundial de la Salud (integrado en la actualidad por 165 paises). (Aplicacion de
BPM’s y sistema APPCC, 2001)

El sistema HACCP es un. procedimiento sistematico v preventivo, reconocido
internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos mediante la
prevision y la prevencién, en lugar de los métodos tradicionales de inspeccion y

comprobacion de los productos finales.

El sistema HACCP, utiliza la metodologia de controlar los puntos criticos en la manipulacion
de los alimentos, para evitar que se produzcan problemas que afecten la inocuidad de los
mismos. Este sistema, permite identificar los peligros especificos y las medidas necesarias
para su control. Puede aplicarse en toda la cadena alimentaria y aparte de mejorar la inocuidad
de los alimentos, conduce a una mejor utilizacion de los recursos, ahorro para el sector
productivo, seguridad de los alimentos que este sector genera, confianza en los consumidores

y facilita tanto el mercado nacional como internacional de los alimentos. (Aplicacion de BPM's y
sistema APPCC, 2003)

El sistema HACCP parece haberse inspirado en las ieorias sugeridas por el Dr. W. Edward
Deming y otros, las mismas que comenzaron a transformar la calidad en las lineas de
produccion especialmente de vehiculos en la década de los 50°s en Japon y dieron paso al
desarrollo de sistemas de gestion total de la calidad (TQM), que apuniaban a mejorar la
calidad de las manufacturas al tiempo que reducian los costos de produccion.

El sistema HACCP, para la inocuidad de alimentos, se abri6 camino entonces, al ser
desarrollado de manera conjunta entre la Administracion para la Aeronautica y el Espacio
(NASA), laboratorios del ejercito de los Estados Unidos vy la compafiia de alimentos
Pillsbury, quienes hacia finales de los afios 60°s y comienzos de los 70s, iniciaron su
aplicacién en la produccion de alimentos con requerimientos de “cero defectos” destinados a
los programas espaciales de la NASA, vy luego lo presentaron oficialmente en 1971 para
deliberacion durante la Primera Conferencia Nacional de Proteccion de Alimentos en Estados
Unidos. En la figura mimero 1 se muestra una imagen del origen del HACCP.




En 1974 se realizé un simposio en la junta Anual del Instituto de Tecnologias en Alimentos
de EEUU sobre el HACCP. Por estos afios fa FDA (Food and Drug Administration) promulga
las normas “Alimentos de Baja Acidez Procesados Técnicamente y Empacados en Envases
Herméticamente Sellados™ y “Alimentos Acidificados”. Estas normas, si bien no nombran al
HACCP, plantean conceptos y estrategias para controlar a Clostridium botulinum que,
indudablemente, tienen un profundo “dejo” a HACCP.

Luego del furor inicial, el HACCP practicamente no fue utilizado en el ambito industrial.
Recién en 1985, en el Concilio Nacional de la Investigacion, la Evaluacion del Papel de los
Criterios Microbiologicos en Alimentos y sus Ingredientes, recomienda el HACCP para
asegurar la inocuidad de los alimentos.

Figura No. 1: Los origenes del sistema HACCP:

Fuente: Diferencias entre programa de pre-requisitos y HACCP, 2004.

En 1988, el Comité de Asesores sobre Criterios Microbioldgicos en Alimentos (NACMCF)
propone la adopcion de HACCP el cual consta de 7 principios para su aplicacion y lo publican
en 1989, posteriormente, en 1992 se hace la primera modificacion y luego en 1997 se efectia
una segunda modificacion. Esta version es distribuida inmediatamente por Internet y

publicada en 1998 en el Journal of Food Protection. (Diferencias entre programa de pre-requisitos y
HACCP, 2004)

La produccion de alimentos seguros, requiere que las empresas que los fabrican operen bajo
un sistema HACCP, construidos sobre cimientos s6lidos, basados en el cumplimiento de una
serie de programas, conocidos como Pre-requisitos. (vagueiro, 2002)

Los programas de Pre-requisitos para HACCP, se definen como aquellos que deben de estar,
documentados e implantados, antes de desarrollar un plan HACCP.

Es importante indicar que toda industria alimentaria antes de trabajar en la implantacion de un
sistema HACCP, obligatoriamente tiene que tener implantado el sistema de “Buenas Pricticas




de Higiene y/o Manufactura”. En la figura no. 2 se ilustran algunos de los prerrequisitos para

el HACCP v en la figura no. 3 se mencionan los pasos clave para la gjecucién del HACCP en
la industria Alimentaria.

Figura No. 2: Algunos de los pre-requisitos del sistema HACCP.

Buenas practicas
de higieney
manufactura

Control de Quimicos
onirol de Plagas

ESPECIFICACIONES

Control de
Proveedores Capacitacién de
Trazabilidad del HACCP
Producto

Fuente: Diferencias entre programa de pre-requisitos y HACCP, 2004

Figura No. 3: Pases claves para la ejecucion del sistema HACCP.
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Fuente: Diferencias entre programa de pre-requisites y HACCP, 2004




En la tablano. 1 se enlistan las diferencias entre los programas de Pre-requisitos y el HACCP.

Tabla No. 1 Diferencias entre los programa de Pre-requisitos y el HACCP.

PRE-REQUISITOS

HACCP

Se asocian indirectamente con la
seguridad de los alimentos

Los planes HACCP se refieren
exclusivamente a seguridad alimentaria

Tienen un alcance mas general ya que se
aplican a toda la planta elaboradora y a
varias o todas las lineas de produccion

Se aplican para cada uno de los distintos
productos que se elaboren en una Planta
industrial o para cada una de las lineas de
produccién.

Su no cumplimiento puede representar un
peligro que altere la seguridad alimentaria

La desviacion de un limite critico genera
necesariamente una accion correctiva
sobre el producto.

Fuente: Diferencias entre programa de pre-requisitos y HACCP, 2004

La correcta aplicacion de los pre-requisitos, brinda condiciones ambientales, de
infraestructura y operativas, basicas para la produccion de alimentos inocuos evitando que
peligros potenciales de bajo riesgo, se transformen en peligros graves que afecten la seguridad
del alimento que se ha elaborado.

Los pre-requisitos son etapas o procedimientos universales que controlan las condiciones
operativas dentro de un establecimiento, favoreciendo las condiciones ambientales necesarias
para la elaboracién de cualquier alimento. En la tabla no. 2 se enlistan los beneficios que nos
otorga la implantacién de los pre-requisitos en nuestra planta.

Tabla No. 2: Beneficios de los pre-requisitos.

Beneficios

2,
o

Otorgan una mayor confianza en la calidad de los zlimentos preparados en el
establecimiento, mejorando la imagen frente a los consumidores.

Generan alimentos mas seguros.

Son sistemas preventivos y no reactivos.

Generan confianza en los clientes.

Reducen reprocesas y rechazos (costos de la no calidad).

Reducen los reclamos.

Perntiten contar con personzl capacitade; y

Son herramienta de marketing.
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Fuente: (Chandia, 2004)

El éxito de la implantacion del HACCP depende tanto de las personas como de ias
instalaciones. La administracién y los empleados deben ser continuamente capacitados y



motivados para reducir satisfactoriamente el riesgo de una enfermedad transmitida por los
alimentos. La educacién y la capacitacion en los principios de la seguridad de los alimentos,
junto con el compromiso de la administracion en la implantacion del sistema HACCP, son
aspectos esenciales y deben ser reforzados continuamente. El disefio de las instalaciones, su
construcciéon y equipamiento, también son parte importante del éxito de un programa
HACCP. La probabilidad de ocurrencia de un peligro en el producto terminado esta
claramente influenciado por estos aspectos del establecimiento. El objetivo de establecer los
programas de pre-requisitos son:

» Proteger los alimentos de la contaminacién microbioldgica, quimica o fisica;

» Controlar el crecimiento de microorganismos debido a abusos de temperatura; y

» Asegurar que los procedimientos implantados para el mantenimiento de las
instalaciones sean efectivos. (Chandia, 2004 ) h

Existen una serie de factores, como equipos, personal, materia prima, etc., que aunque no
constituyen una etapa del proceso y por lo tanto se escapan de la vigilancia llevada a cabo en
el mismo su falta de control puede poner en peligro la seguridad del alimento. La puesta en
marcha de los pre-requisitos en la Industria Agroalimentaria, constituye un requisito previo a
la implantacién del sistema HACCP, por este motivo se les denomina pre-requisitos o
requisitos previos. La empresa debe, con este fin, elaborar un plan para cada pre-requisito en
¢l que se incluya toda la informacion necesaria y la descripcion de las actuaciones para
levarlos a cabo: qué hacer, como, con qué frecuencia y quién debe encargarse.

Del mismo modo, se especifican las indicaciones para el control de la eficacia de las
actuaciones anteriores: qué control hacer, como realizarlo, con qué frecuencia y quién debe
encargarse.

También se propondran medidas correctivas para posibles no conformidades detectadas con el
control. Ademas se indicara como debe Hevarse a cabo el registro de la documentacion que se
genere, no dejando de este modo nada a la improvisacion del operario. (Escriche, 2004)

1.1.1. Programas gue pueden ser considerados como Pre-reguisitos

Se consideran aspectos generales de higiene en las industrias alimentarias y cuya
implantacion previa resulta imprescindible para el posterior desarrollo del sistema HACCP.
Estas condiciones previas y basicas son denominadas REQUISITOS PREVIOS O PRE-
REQUISITOS. (Cabellos, 2004)

Es decir, estos requisitos previos se presentan en la mayor parte de las etapas de produccién
de las industrias, independientemente del sector en el que se desarrolle su actividad, y estan
dirigidos al control de los peligros generales, dejando que el sistema HACCP se encargue de
los peligros especificos del producto o proceso.

De esta forma se puede establecer la siguiente ecuacion: (Cabellos, 2004)

REQUISITOS PREVIOS O PRE-REQUISITOS + PLAN HACCP = SISTEMA HACCP = PRODUCTOS SEGUROS




Desde el punto de vista de la terminologia, existe gran disparidad y divergencia cuando se
trata de “clasificar” a cada uno de estos programas de Pre-requisitos; sin embargo, desde el
punto de vista conceptual, no existe tal confusion.

Los Operational Procedures of  Sanitizacion (SOP), “Procedimientos Operativos
Estandarizados” en espafiol (POE) hacen referencia a los procedimientos que deben,
necesariamente, ser coherentes y figurar en cualquier empresa.

Algunos hablan y traducen dentro de los SOP, a los “SSOP” (Standardized Operative
procedures of Sanitizacin) como “Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion”, tratando de esta manera de diferenciar aquellos procedimientos de gran
relevancia en la inocuidad del producto elaborado. En otros paises, se interpreta a los
“SSOP” como “Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion™, incluyendo por
lo tanto, a la limpieza y desinfeccién como Winico pre-requisito en este grupo. (Caceres, 2002)

También se refiere a las Buenas Practicas de Manufactura o de Fabricacion (BPM’s o BPF)
como parte relevante de los pre-requisitos.

Aunque cada planta elaboradora de alimentos debe establecer su propia lista de pre-requisitos,
en la tabla no. 3 se mencionan los pre-requisitos del Plan HACCP que son considerados
normalmente en una industria de alimentos.

Tabla No. 3: Lista de Pre-requisitos para el sistema HACCP.

PROGRAMAS

a) Programa de BPMs

b) Programa de capacitacion.

¢) Programa de mantenimiento Preventivo.

d) Programa de Calibracién de Equipos e Instrumentos de Medicion.

¢) Programa de Saneamiento (que incluya el control de plagas,
limpieza y desinfeccion, abastecimiento de agua, manejo ¥y
disposicion de deshechos solidos y liquidos).

f) Control de proveedores y materias primas, incluyvendo pariametros
de aceptacion y rechazo.

g) Planes de muestreo.

h) Trazabilidad y recuperacién (recall) de materias primas y producto
terminado.

i) Control de materia prima.

J) Control de productos quimicos.

k) Control de material de vidrio

D) Investigacion de quejas.

m) Controi de Plagas

Fuente: Céaceres, 2002.

Los anteriores programas y requisitos en listados en la tabla no. 3, deben constar por escrito
debidamente documentados sobre objetivos, cronograma de actividades (precisando el qué,
coémo, cuando, quién y con qué), firmados y fechados por el funcionario responsable del
proceso, €l Representante Legal de Ia Empresa o por quien haga sus veces. Los pre-requisitos
enunciados en las literales b), c), d) y €) o similares, deben ser presentados como POES,




contar con los registros que soporten su ejecucion y estar a disposicion de la autoridad
sanitaria. Fuente: Caceres, 2002.

Los programas deben tratarse de forma especifica en cada industria, considerando que
cualquier aspecto que no se documente debe ser considerado como inexistente en la industria,
evitando caer en el error de protocolos en los que se desarrollen aspectos que puedan no ser
aplicables en la industria en concreto. (Cabellos, 2004)

El objetivo de este trabajo es establecer los siguientes programas como pre-requisitos para
una planta procesadora de frituras:

1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s).

2. Limpiezay desinfeccion.

3. Control de plagas.

4. Control de productos quimicos.

El desarrollo del trabajo comprende la investigacién bibliografica de los pre-requisitos
anteriormente mencionados, asi como la elaboracion de los procedimientos y la implantacién
de estos en la planta.

Los procedimientos comprenden la evidencia real de la calidad y deben considerarse
obligatorios para todo programa establecido. (Stebbing , 1996)

1.2. LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM’S)
1.2.1. Generalidades

Un gran ntimero de alimentos, por su naturaleza o, porque su proceso de fabricacién no
incluye una etapa de destruccion térmica para los contaminantes bioldgicos, representan
riesgos importantes a la salud del consumidor. Ademas por el origen de las materias primas o
de los ingredientes pueden introducirse contaminantes de tipo fisico o quimico que también
pueden causar dafios a la salud.

La presencia de contaminantes biologicos, fisicos y/o quimicos hacen que un alimento se
considere como contaminado y en consecuencia no apto para consumo humano.

Las Buenas Practicas de Manufactura han sido reconocidas como lineamientos generales, de
cardcter obligatorio, por entidades gubernamentales, nacionales vy del extranjero, y su
aplicacién permite que los alimentos se fabriquen bajo condiciones que eviten su
adulteracion, obteniéndose con ello ventajas importantes para las empresas dedicadas a su
fabricacién. (Vaqueiro, 2002)




La definicién de BPM’s segtin la NOM- 120-SSA1-1994 es:

Son. principios basicos y prdcticas: de  higiene en Ia manipulacién,
preparacion, elaboracion, envasade,  almacenamiento, transporte. y
distribucién de alimentos para consumeo humane, con el objeto de
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones samitarias
adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante diferentes etapas
de la cadena de produccién.

La aplicacién de BPM’s es fundamental si se aspira a asegurar la inocu.idad de los alimentos.
lograr alimentos saludables y seguros para los clientes.
La implantacion de las Buenas Préacticas de Manufactura contribuye a:

» Reducir el riesgo de causar dafio a la salud del consumidor.
> Tener una operacién mas eficiente por reduccion de pérdidas de producto al
protegerlo de contaminaciones.

» Formar una imagen de calidad al producir productos mejores.
» Evitar al empresario sanciones por parte de las autoridades sanitarias.

La aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad, en el proceso de alimentos,
bebidas, aditivos y materias primas, reduce significativamente el riesgo de intoxicaciones a la
poblacién consumidora; lo mismo que las perdidas del producto, al protegerlo contra
contaminaciones contribuyendo a formar una imagen de calidad y adicionalmente, a evitar al
empresario sanciones legales por parte de la autoridad sanitaria. (Flores, 1993)

La Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994 establece las Buenas Practicas de
Higiene y Sanidad que deben observarse en el proceso de alimentos, bebidas no alcohblicas y
alcoholicas.

Para fines de certificaciéon de HACCP, un Programa de BPM’s debe comprender como
minimo los aspectos siguientes: (Vaqueiro, 2002)

e Disposiciones para el personal

e Instalaciones fisicas

o Transportes v Almacenes

@ Disefio e Instalacion de Equipos
e Mantenimienio Preventivo

e Control de Proceso

e Capacitaciéon
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1.2.2. Descripcion de los lineamientos de las BPM’s
1.2.2.1. Disposiciones para el Personal

Para producir con calidad y seguridad, en la figura no. 4 se muestra un esquema que se
requiere para facilitar esta operacion.

Figura No. 4: Calidad y Seguridad.

Personal

suficiente

La fabricacion de Grupo de
Los programas alimentos con Representantes
de =1 calidad y seguridad e Clave para dirigir
Capacitacién depende de: los programas de
. Pre-requisitos

Higtene Personal y
Manejo Sanitaric de
los Alimentos

Fuente: Vaqueiro, 2002.
La higiene personal es la piedra angular en la aplicacion de las BPM’s.
1.2.2.1.1. La Higiene Personal

Toda persona que entre en contacto con la materia prima, ingredientes, producto {(en proceso
y terminado) asi como de los utensilios, debera observar las indicaciones que sefialan en este
inciso, alguna de ellas son: (NOM-120-SSA1-1994)
Usar ropa limpia y apropiada de acuerdo al trabajo que se desempefia incluyendo el
calzado.

\74

acuerdo al trabajo que se este realizando.

Lavar manos y sanearlas anies de empezar el trabajo.

Mantener ufias limpias y libres de pintura y esmalte.

Usar cubre boca adecuadamente, asegurandose que se cubran nariz y boca.

\4

A2 4

13



» El cabello debe mantenerse limpio, usar proteccion que lo cubra durante todo el
tiempo en la planta.

» Labarbay el cabello facial no se permiten, ano ser que estén protegidos totalmente.

> Los bigotes deben ser cortos y mantenerse limpios. No deben rebasar la comisura de
los labios.

> Fumar, mascar, comer o beber solo podra hacerse en éreas preestablecidas en donde
el riesgo de contaminacion sea minimo.

» Los operarios deben mantener un alto grado de limpieza de personal. Se requiere que
se representen diariamente bafiados.

» Cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente con material sanitario (gasas,
vendas, etc.).

1.2.2.1.2. Ensefianza de ia Higiene

Se refiere al entrenamiento que el personal debe tener acerca de las BPM’s, asi como
conocer la parte del proceso que le toca realizar.

La direccion de la empresa debera tomar medidas para que todas las personas que manipulen
los productos y los que supervisan, reciban instruccion continua en materia de manipulacion
higiénica de los productos e higiene personal, todo esto a fin de evitar la contaminacion de
los productos. (NOM-120-SSA1-1994)

1.2.2.1.3. Visitanies

A todos los visitantes externos e internos se les recomienda seguir las normas de higiene y
seguridad (cubrir el cabello, usar ropa adecuada antes de entrar a las areas de proceso, no
comer, mascar, escupir, etc.). (NOM-120-SSA1-1994)

1.2.2.1.4. Enfermedades Contagiosas

La Direccion tomara las medidas necesarias para que no se permita a ninguna persona, que
se sospeche o se sepa que padece una enfermedad susceptible de transmitirse por los
productos, trabajar bajo ningiin concepto en ninguna 4rea de manipulacién de materia prima
o productos en los que haya riesgo de que los pueda contaminar directa o indirectamente con
microorganismos patégenos. La persona que se encuentre en estas condiciones debe

comunicar a su supervisor su estado fisico para que le sea asignada otra funcién. (NOM-120-
SSA1-1994)

1.2.2.1.5. Examen Médico

Las personas en contacto con los productos en el curso de su trabajo, deberin someterse a
acreditar un examen médico antes de asignarles una actividad. Ademés de esta supervision
médica es recomendable someter al personal a los siguientes analisis: (NOM-120-SSA1-1994)

® Andlisis coproparasitoscdpico



e Examen de exudado faringeo

El examen meédico deberd efectuarse en los periodos indicados por razones clinicas
establecidas. Estos periodos deben ser minimo cada afio. (Flores, 1993)

Se recomienda disponer de un médico en las instalaciones de la planta para atender
cualquier emergencia y tener previstos informacion y medicamentos necesarios para
atender alguin incidente o imprevistos en los empleados. (Flores, 1993)

1.2.2.2. Instalaciones Fisicas

Una planta que fabrica alimentos, debe estar disefiada, ubicada, construida y mantenida de
forma tal que las actividades que se realizan en ella, cumplan con lo establecido.

La distribucién de éreas de la planta debe minimizar las posibilidades de contaminacion
cruzada y facilitar las operaciones de limpieza y mantenimiento.

Los exteriores de la planta deben ser cuidados con esmero para evitar la introduccién a la
operacion productiva de contaminantes, para ello es necesario:

e Eliminar basura y desperdicios, hierbas o pasto cerca de los alrededores del edificio,
ya que esto representa una fuente de contaminacién hacia el interior de la planta.

e Las vias de circulacion, estacionamientos y patios deben mantenerse libres de polvo
vy de cualquier otro tipo de contaminante que pueda adulterar los alimentos y tener un
drenaje adecuado para evitar la formacion de charcos.

(Vaqueiro, 2002)

Las instalaciones fisicas estan representadas por las areas mostradas en la figurano. 5.
1.2.2.2.1. Patios

En estos lugares se deben evitar condiciones que ocasionen contaminacion y/o proliferacion
de plagas, como seria: Equipo mal almacenado.

e Basura, desperdicios y chatarra.
¢ Exceso de polvo.
e Drenaje inadecuado.

e Tluminacion deficiente.
(Flores, 1993)




Figura No. 5: Representacion de las Instalaciones.
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f‘uentc: Vaqueiro, 2002.
1.2.2.2.2. Edificies

Deben tener caracteristicas que no permitan la contaminacion del producto, conforme a lo
establecido en los ordenamientos legales correspondientes, tales como:

e Construccion de alta seguridad.

e Espacio suficiente para maniobras, flujo de materiales, acceso a la operacion,
actividades de operacién, limpieza y mantenimiento.

e Areas de proceso separadas de las 4reas de servicio.

o Sefalamientos de transito para personal y para maniobras.
(Vaqueiro, 2002)

En las 4reas donde materias primas, materiales de empaque o productos intermedios estén
expuestos al ambiente, las paredes, pisos y techos deben ser lisos, sin fisuras, sin
desprendimientos y permitir una limpieza efectiva.

1.2.2.2.3. Pisos
Los pisos se recomiendan sean construidos con materiales:

e A prueba de roedores y otras plagas.
e Impermeabilizados y con pendiente hacia el drenaje.
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e De resistencia estructural.

o Antiderrapantes.

e Con resistencia quimica.

o . De facil limpieza y desinfeccion.

e Sin juntas evidentes con las paredes.
(Vaqueiro, 2002)

1.2.2.2.4. Paredes

Para la construccion exterior de estas el material puede ser ladrillo, concreto o materiales
similares. Las paredes interiores deben ser basicamente de materiales impermeables como,
loseta, azulejo o pintura lavable, (hasta una altura minima de 1.20 m) y facilmente lavables.

En éreas de produccion no se permiten paredes de madera y se recomienda utilizar colores
claros para pintar. (Flores, 1993)

1.2.2.2.5. Techos

Las caracteristicas de esios deben de ser:
e Alturano menor a3 m.
¢ Sin grietas.
e Accesibles y faciles de lavar.

e Evitar la acumulacion de suciedad y condensacion ya que esto facilita: el desarrollo
de mohos y bacterias, y el riesgo de contaminar el producto.
(Vaqueiro, 2002)

Cuando la altura del techo sea excesiva, se admite colocar falso plafon, a base de metal
desplegado, asbesto o 14mina galvanizada. (Flores, 1993)

1.2.2.2.6. Pasillos

Se recomienda que los pasillos tengan una amplitud proporcional al namero de personas que

transiten por ellos y a las necesidades del trabajo que se realice. Otras caracteristicas que se
deben de tomar en cuanta son:

e Amplios, proporcionales al nimero de personas que transiten (minimo 1.20 m de
ancho).

e No utilizados como areas de almacén.

e Adaptados con espejos en esquinas e intersecciones.
(Flores, 1993)
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1.2.2.2.7. Ventanas

Las ventanas representan una entrada de contaminantes 2 las 4reas de proceso, por lo que se
recomienda:

e Su construccién debe evitar la acumulacion de suciedad.

e Cuando proceda, tener mosquiteros.

e No usar los dinteles como repisas.

e Los vidrios rotos deben remplazarse y ser recogidos de inmediato.

e Si procede, sustituir vidrios por material irrompible.
(Vaqueiro, 2002)

Las ventanas y ventilas deben estar provistas de protecciones en buen estado, para reducir la
entrada de polvo, lluvia y fauna nociva.

1.2.2.2.8. Puertas

Las puertas deben:
e Tener cierre automatico.
e Ser de material liso y de ajuste perfecto.

e Los claros y puertas deben estar provistos de protecciones y en buen estado de
conservacion para evitar la entrada de polvo, lluvia y fauna nociva.

e Puertas de salida identificadas v abriendo hacia el exterior.

o Separar adecuadamente las zonas de entrada de materia prima y salida de producto
terminado.
(Vaqueiro, 2002)

1.2.2.2.9. Tuberias y Ductos

Las tuberias, ductos, rieles, vigas, cables, etc. No deben estar libres encima de tanques y
areas de trabajo, donde el proceso este expuesto, ya que estos contribuyen riesgos de
condensacion y acumulacion de polvo que contaminan los productos. Y en donde existan
deben tener libre acceso para su limpieza. (Flores, 1993)

Se recomienda pintar las tuberias tomando en cuenta la informacién de la tabla no. 4, en
donde se establece el codigo oficial de colores, segiun la STPS (Secretaria del Trabajo y
Prevision Social) en la NOM-026-STPS-1998 (Colores y Sefiales de Seguridad e Higiene, e
Identificacion de Riesgos por Fluidos Conducidos en Tuberias).

Para definir si un fluido es peligroso se deben consultar las hojas de datos de seguridad
segim lo establecido en la NOM-114-STPS-1994 (Sistema para la Identificacion v
Comunicacién de Riesgos por Sustancias quimicas en los Centros de Trabajo).



A 47~ TablaNo. 4: Cédigo oficial de colores.
COLORES BASICOS PARA FLUIDO
TUBERIA
Rojo Agua para incendios
Amarillo Para fluidos peligrosos
Verde Para fluidos de bajo riesgo

Fuente: NOM-026-STPS-1998

En la tabla no. 5, se recomienda el codigo de colores para pintar las tuberias segin la NOM-
026-STPS-1998

Tabla No. 5: Cédigo de colores para tuberias.

COLORES BASICOS PARA
TUBERIA FLUIDO
Azul Agua en estado liquido
Gris plateado Vapor
Café Aceites minerales, vegetales y

animales, combustibles liquidos

Gases licuados en estado gaseoso

Amarillo ocre .
(excepto aire)

Violeta Acidos y dlcalis
Azul claro Aire
Negro Otros liquidos

Fuente: NOM-026-STPS-1998

1.2.2.2.10. Hluminacién

El proposito de la iluminacién en la industria es proporcionar una visibilidad eficiente y
coémoda en el trabajo, asi como ayudar a mantener un ambiente seguro.

Todo establecimiento de trabajo debe de disponer de iluminacién adecuada y cantidad y
calidad de acuerdo con las operaciones que se realicen.




Para seleccionar la jluminacién adecuada es necesario determinar:
e Latarea visual o tipo de trabajo que se va a desarrollar.

e La cantidad, la calidad y el tipo de iluminacion de acuerdo con la tarea visual y los

requerimientos de seguridad y comodidad.

¢ Elequipo de alumbrado o luminarias que proporcionen la luz requerida.

En la tabla no. 6 se enlistan las ventajas que se obtienen de una buena iluminacion, tanto

para el personal como para la empresa.

Tabla. No. 6: Ventajas de una buena iluminacion.

Para el trabajador:

Para la empresa:

e Conserva su capacidad visual °
o Evita la fatiga ocular °
e Disminuye los accidentes °

e Contribuye a su bienestar
psiquico °

Aumenta la produccién
Mejora la calidad de los preductos

Disminuye el ntmero de errores y el
deterioro de los productos

Facilita la limpieza y el mantenimiento

Disminuye el ausentismo y reduce los
accidentes

Mejora la utilizacion de los espacios

Reduce los transtornos oculares

Fuente: Barrera, 1987.

Todo establecimiento debe tener una iluminacién natural o artificial adecuada La
iluminacién natural interior de la planta debe ser luz solar directa, difusa o reflejada, que
llega hasta el interior de las 4reas. Para ello las ventanas deben estar colocadas tan altas

como sean posible y con el mayor angulo del techo.

La iluminacion artificial se obtiene de un buen alumbrado el cual requiere de una serie de
condiciones que se pueden resumir en fres caracteristicas fundamentales: luz de calidad
conveniente, Juz en direccion apropiada y luz de intensidad correcta. La intensidad de la luz
se mide en lux (que es la iluminaciéon en un punto sobre un plano a una distancia de un

metro. (Unda, 2000.

Cuando asi proceda, la iluminacion no debe de alterar los colores, y la intensidad no debe de

ser menor de:

e 540 lux en todos los puntos de inspeccion.

e 300 Jux en las salas de trabajo.

e 50 lux en otras areas.
(Flores, 1993)

En la tabla no. 7 se presenta una lista de los niveles de iluminacion recomendados por la
Sociedad de Ingenieria de Iluminacion para diversos trabajos industriales. Los valores dados
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indican el nivel de iluminacién minimo recomendado en cualquier punto del plano de
trabajo.

Focos, lamparas, accesorios, espejos, tragaluces y cualquier pieza de vidrio, que se
encuentren suspendidos sobre zonas de produccion, areas de almacén de ingredientes y areas

de empaque, deben ser de seguridad o estar protegidas para prevenir que se presente
contaminacion por vidrio. (Vaqueiro, 2002)

- Tabla:Neo.:7: Niveles de iluminacion recomendades. -

AREAS MINIMO DE LUXES
EXTERIORES DE EDIFICIOS
e Zona activa de embarques 50
e  Alrededor del edificio 10
e Entradas
o Activa (a pie o con transporte) 50
o Inactiva (normalmente cerrada, no usada 10
con frecuencia)
° Plataformas de carga y descarga 200
e Areas de almacenamiento
o Activa 200
o Inactiva 10
e  Localidades o estructuras vitales 50
PRODUCCION
o  Sala de maquinas 300
e  Almacén de materias primas : 300
©  Produccion 500
o  Envasado 1000
e Laboratorios 1000
SANITARIOS 30

Fuente: Barrera, 1987.
1.2.2.2.11. Ventilacién

Debera proveerse una ventilacion adecuada para proporcionar el oxigeno suficiente, evitar
el calor excesivo, la condensacién de vapor, el polvo y para eliminar el aire contaminado. La

direccion de la corriente de aire no deber4 ir nunca de un 4rea sucia a un 4rea limpia. (Flores,
1993)
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La ventilacién es un método para controlar el ambiente, mediante la utilizacién estratégica
del flujo de aire, consiste en la renovacion del aire por medios naturales (se produce por
fuerzas térmicas de conveccion o por las fuerzas resultantes de las diferencias de la presion
del viento) o mecénicos (por medio de equipos especiales como ventiladores de techo o
suministro de aire al interior de la planta por medio de un ducto), con el fin de reducir la
emisién de olores molestos, remover el contaminante, diluir la concentracion de los
contaminantes dispersos y mantener las condiciones fisicas de temperatura y humedad.
(Barrera, 1987)Las tres grandes aplicaciones de la ventilacion industrial son:

1. Laprevencion de incendios y explosiones.

2. El control de contaminacion atmosférica para lograr niveles aceptables para la salud
vy el bienestar de los trabajadores.

3. El control del calor y de la humedad para conseguir condiciones de trabajo
confortables.

(Barrera, 1987)

Las dreas de produccién deben tener ventilacién efectiva, con sistemas de control de aire

que satisfagan las condiciones de proceso y los requerimientos de impacto ambiental.
(Vaquetiro, 2002)

La ventilacion debe ser adecuada y no afectar directa o indirectamente la operacion de los
equipos, o la calidad de los productos durante la elaboracién y almacenamiento.

Los factores de los que depende un sistema general de ventilacion son:
e Numero de personas que ocupan el rea, oficinas o planta.
e Condiciones interiores del ambiente fisico del local (temperatura, luz y humedad).
e Tipo de productos que se elaboran.
« Condiciones ambientales exteriores.

e Tipo de actividad realizada (proceso) en las 4reas que requieren ser ventiladas y
grado de contaminacién de las mismas.

e Una ventilacién natural se puede lograr mediante ventanas, puertas, tragaluces,
ductos conectados a rejillas vy aberturas especialmente disefiadas para tal fin.
(Flores, 1993)

En caso de contar con equipo de ventilacién o extractores de aire, no deberéan ser fuentes de
contaminacion al proceso por arrastre de particulas en el aire.

1.2.2.2.12. Instalaciones Sanitarias

Las instalaciones sanitarias incluyen: tuberias de abastecimiento de agua potable y
distribucién a los diferentes servicios, sistemas de ventilacion y de desagiie, accesorios
(valvulas, codos y registros) y artefactos para beber agua, para higiene personal v para la
eliminacién de excretas. (Barrera, 1987)
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Las instalaciones sanitarias en la industria deben contemplar los siguientes aspectos:

1.

2.
3.

=N

*®

Estar disefiados especificamente para uso colectivo como lavamanos de pila y
circulares.

Ser maquinas resistentes al uso intenso, al maltrato y a la falta de precauciones.

Suministrar agua en abundancia de manera regular y uniforme en todos los sitios
donde se requiera.

Contar con un némero suficiente de aparatos, de acuerdo con la cantidad de
operarios, la ocupacion, el tipo de trabajo, la simultaneidad en la utilizacién v los
reglamentos sanitarios existentes.

Deben encontrarse ubicadas convenientemente, tener las dimensiones adecuadas y
estar equipadas con los elementos necesarios.

En los pisos, paredes y techos, deben colocarse materiales de fécil limpieza.
Deben contar con la iluminacion y ventilacién suficientes.

Se debe de establecer un mantenimiento que garantice condiciones higiénicas y
proteccion contra insectos y roedores.

Se debe establecer un sistema adecuado de disposicion de desechos.

Fuentes para beber agua: pueden ser surtidores mecénicos o botellones de agua o depésitos
cerrados. El mimero de fuentes para beber agua debe concordar con el numero de
trabajadores, por lo menos, uno por cada 50 operarios, instaladas convenientemente y
distribuidas en areas permitidas en la planta, a una distancia horizontal no mayor de 50
metros del lugar de trabajo y a una altura que no cuesten incomodidades a las personas que
las utilicen. (Barrera, 1987)

Instalaciones para aseo personal: estas deben ser adecuadas v convenientes para el aseo
personal, con suministro de agua potable fria y caliente, jabon, toallas desechables, de facil
acceso para los operarios, limpias y en adecuadas condiciones de funcionamiento. Las
instalaciones para la higiene personal mcluyen:

1. Lavamanos: el namero de lavamanos dependera del niimero de trabajadores y la

actividad que se realice (el ntimero minimo sera de 1 por cada 15 empleados). Estos
deben contar con jabon (jabon liquido en dosificadores de facil llenado y limpieza),
cepillo de ufias, toallas desechables y desinfectante (en dosificadores de facil llenado
y limpieza). (Barrera, 1987)

Salas de vestir: son cuartos especiales destinados a facilitar el cambio de ropa a los
trabajadores y no deben utilizarse para otros fines. Deben contar con casilleros
individuales con llave, identificados con el nombre o namero de empleado.

Inodoros (sanitarios) y orinales: la planta debe contar con un namero adecuado de
inodoros separados para cada sexo, que guarde proporciéon con el namero de
trabajadores que los ocupen y construidos de tal forma que se evite la propagacion
de gérmenes patdgenos. NO DEBEN TENER comunicacién directa a las 4reas de
produccién, a menos que se hayan tomado todas las precauciones para evitar la
contaminacion, como serian: puertas dobles o puertas de Presion positiva de aire en

las é4reas de produccion. Las puertas de entrada deben tener cierre automatico.
(Vaqueiro, 2002)

Tm AAL

En México se considera que debe haber un inodoro y un orinal por cada 15 trabajadores.
Deben tener:

23



e Papel higiénico.

¢ Lavamanos.

e Agua atemperatura adecuada.

e Jabon liquido.

e Secador de manos, toallas desechables o rollos continuos de toallas.
e Basureros, pero no en los cubiculos de los WC’s.

e Grifos, de preferencia, que no requieran accionamiento manual.
(Vaqueiro, 2002)

Drenajes: En donde lo sefialen los reglamentos, los sistemas de drenaje deben estar
separados en: drenaje para aguas residuales, pluviales y de servicios. (Vaqueiro, 2002)

Deben ser de tamafio adecuado y estar provistos de trampas contra olores, sistemas que
eviten el reflujo, y rejillas para evitar entrada de plagas provenientes del drenaje; si esto no

fuera posible, se establecera un programa de limpieza continuo que cumpla con la misma
finalidad.

1.2.2.3. Transportes y Almacenes

Todas las operaciones de: recepcidn, inspeccion de vehiculos e insumos, segregacion,
almacenamiento de insumos y de productos terminados y preparacion, manufactura y
empagque, deben llevarse acabo de acuerdo a principios de higiene y de control de calidad,
para garantizar que los alimentos sean apios para consumo humano y, que los materiales de
empagque sea inocuos y seguros. (Vaqueiro, 2002)

En los transportes se deben de tomar medidas necesarias para proteger al alimento de
fuentes potenciales de contaminacién y de dafios que lo vuelvan inadecuado para su
consumo y proporcionar un ambiente que controle en forme efectiva el desarrollo de
bacterias patdgenas o deteriorativas y/o la produccién de toxinas.

En la figura no. 6 se establecen los diferentes tipos de almacenes que hay dentro de una
planta. Las caracteristicas de estos almacenes son diferentes, pero todos deben cumplir con
las especificaciones establecidas oficialmente. Estos se deben encontrar lo mas proximo
posible al punto de recepcién de forma que las materias primas no tengan que cruzar todas
las area de produccién, de igual manera, las condiciones son las mismas para el producto
terminado, para facilitar su embarque. (Cabellos, 2004)

Las instalaciones dedicadas al almacenamiento deben garantizar el control de temperatura,
la impieza, la ventilacion y la rotacion de producto (primeras entradas, primeras salidas).
Deben de contar con areas separadas para cada tipo de producto a almacenar (areas
delimitadas y especificadas).

Los productos de limpieza y desinfeccion deberan guardarse en un lugar especialmente
destinado a tal uso, cerrado y totalmente separado para evitar cualquier contaminacion al
producto.
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Las estanterias y las tarimas, seran de facil limpieza y desinfeccion, inoxidables (material de
plastico en el caso de las tarimas), impermeables y no absorbentes. (Cabellos, 2004)

Figura No. 6: Tipos de almacenes.”

Materias Agentes |
Primas quimicos

ALMACENES

//A\\ " Materiales

Refacciones de

limpieza

Producto
terminado

Fuente: Vaqueiro, 2002.
1.2.2.4. Diseiio de equipos

Todos los equipos y utensilios deben ser usados para los fines que fueron disefiados. El
equipo y los recipientes que se utilicen para el proceso deben construirse y conservarse de
manera que no constituyan un riesgo para la salud. Los envases que se vuelvan a utilizar
deben ser de material y construccion tales, que permitan una limpieza facil y completa.

El equipo y los utensilios deben limpiarse y mantenerse limpios, y en caso necesario,
desinfectarse.

Los recipientes para materiales toxicos ya usados, deben ser debidamente identificados y
utilizarse exclusivamente para el manejo de estas sustancias. Y si dejan de usarse,
inutilizarlos o destruirlos. (NOM-120-SSA1-1994)

Todo el equipo y utensilios de la planta deben ser de materiales que resistan las
caracteristicas del producto y las condiciones del proceso, y ademas, que faciliten una
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limpieza apropiada. En la tabla no. 8 se hace mencién de los materiales permitidos para la
fabricacion de equipos y utensilios.

-Tabla No, 8: Materiales de fabricacion permitidos para 1a fabricacién de equipos.y
utensilios. : e
RECOMENDACIONES
MATERIAL CARACTERISTICAS PARA SUPERFICIES DE
CONTACTO
Acero inoxidable Se puede p_uhr_y es facil de si
limpiar.
Titanio Muy resistente Si
Acero al carbon Susceptible a corrosion No
Hierro negro Superficie aspera y se oxida No
Monel Mezcla de Cu y Ni No
Superficie dspera. Transmite
Madera olores y sabores. Dificil de No
limpiar

Fuente: Vaqueiro, 2002.
1.2.2.5. Mantenimiento Preventivo

Por mantenimiento se entiende todo cambio fisico que se efectGa con el propésito de
conservar o reparar las instalaciones dentro de una calidad aceptable. Incluye diversos
factores auxiliares de la produccidn, tales como disposicion interna de los equipos,

mantenimiento de estos y de las instalaciones, asi como el orden y el aseo de los mismos.
(Barrera, 1987)

El mantenimiento es la parte de la produccién que se encarga de conservar los equipos, las
instalaciones, las herramientas y los edificios. Se divide en mantenimiento preventivo o a
priori, y mantenimiento correctivo o posteriori.

Mantenimiento preventivo o a priori: Es la conservacion planeada de la planta y del equipo,
producto de inspecciones periddicas, que revela condiciones defectuosas. Su objetivo es el
de efectuar reparaciones de emergencia necesarias; practicar revisiones preventivas
periddicas de los edificios e instalaciones, maquinaria, equipos y accesorios; hacer los
reemplazos de los elementos de plazo vencido o desgastados prematuramente; disefiar
construcciones, maquinaria y equipos que permitan un mantenimiento facil y reduzcan las
posibilidades de accidentes; y llevar los registros de las reparaciones programadas y de las
inspecciones. El la tabla no. 9 se muestran algunas de las caracteristicas con las que debe
CUImplir un mantenimiento preventivo para que este se efectivo. (Barrera, 1987)

Mantenimiento _correctivo o _posteriori: Consiste en la reparacion del dafio, una vez
producido. Es el tipo de mantenimiento utilizado en todas las industrias, donde el lema es
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producir a toda maquina, deteniéndose solo cuando se presente un deterioro de la misma.
Ello significa sobrepasar los limites de supervivencia de los elementos, lo cual reduce la
vida 1til de las maquinas y expone a los trabajadores a suftir accidentes y enfermedades
profesionales. (Barrera, 1987)

“Tabla No. 9: Caracteristicas del Mantenimiento Preventivo.

escala.

- Menor incidencia de

- Reemplazo de los
elementos de plazo

OBJETIVOS ETAPAS FUNCIONES CAMPOS
- Menor pérdida de - Identificacion de los - Inspeccién - Areas en comtn.
tiempo en fallas en la elementos a reparar - Lubricacién |- Instalaciones sanitarias.
maq‘f & gmaquu?ana N - Reparacion - Superficies de trabajo.
- Mejor conservacién de instalaciones). . .

s . - Control -Méquinas y equipo.
utensilios. - Inspecciones R
- Menos horas extras. programadas. i ialmanuema.s .
; . - ce! 0.

- Reduccién de - IH.SPC'CCIOHES macenamien
reparaciones a gran periddicas. -Elementos contra

incendios.
-Equipos de proteccién

producto rechazado. vencido o desgaste personal.
-Mejores condiciones anormal.

higiénicas y de

seguridad.

Fuente: Barrera, 1987.

El mantenimiento de una planta es crucial para lograr productos de calidad. El deterioro de
las instalaciones y equipos pueden ocasionar: accidentes y contaminaciones (tanto fisicas
como quimicas y microbioldgicas). Inclusive afecta rendimientos ocasionando pérdidas
econdmicas y de imagen comercial.

La limpieza, y por tanto la higiene estaran directamente relacionadas con el mantenimiento
de la planta, por lo que se recomienda considerar los puntos establecidos en la tabla no. 10.

En las operaciones de mantenimiento o reparacion, el personal encargado deber4 notificar al
personal encargado de manufactura para que cuando el equipo sea inspeccionado, se limpie
y se desinfecte para su uso en produccion. (NOM-120-SSA1-1994)

1.2.2.6. Control de Procese

Las operaciones de produccién deber seguir con precision lo que se haya seiialado
claramente en los procedimientos y deben cumplir con los principios de las BPM’s, con el
propésito de obtener productos con la calidad y seguridad establecidos. (Vaqueiro, 2002)

Para ello es necesario tomar en cuenta los siguientes puntos:
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Materia prima:

El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima en estado de
descomposicién o con sustancias extrafias evidentes que no puedan ser reducidas a
niveles aceptables por los procedimientos normales de inspeccion, clasificacion,
preparacion o elaboracion.

Las materias primas deben inspeccionarse y clasificarse antes de llevarlas a la linea
de produccidn y en caso necesario, deben efectuarse pruebas de laboratorio.

Las materias primas almacenadas en el establecimiento deben mantenerse en
condiciones especificas para cada caso.

Los materiales de empaque y envases de materias primas, no deben utilizarse para
fines diferentes a los que fueron destinados originalmente; a menos que se eliminen
las etiquetas, las leyendas y se habiliten para el nuevo uso en forma correcta.

Las materias primas deben estar separadas de aquellas ya procesadas o
semiprocesadas, para evitar su contaminacion.

Las materias primas que evidentemente no sean aptas, deben separarse y eliminarse
del lugar, a fin de evitar mal uso, contaminaciones y adulteraciones.

Identificacién de lotes; durante la produccién, las materias primas deben estar
identificadas permanentemente.

(NOM-120-SSA1-1994)

Tabla No. 10: Recomendacionies para el mantenimiento preventive de una planta
- procesadora de aliment

PUNTOS QUE DEBEN SER CONSIDERADOS:

e Cuando sea necesario realizar tareas de mantenimiento, se recomienda
disponer de un sistema de aislamiento del 4rea en reparacion.

o Los tableros de control deben estar instalados en forma que se evite
acumulacion de polvo y que permita su limpieza.

e Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo,
temperatura, humedad, flujo, peso, etc.) deben de estar en condiciones de uso
para evitar desviaciones de los patrones de operacion.

e Al lubricar el equipo se deben tomar precauciones para evitar contaminacion
del producto que se procesa.

e Cuando proceda, el equipo con partes méviles que requiera lubricacién, sera
disefiado en tal forma que evite la contaminacién del producto.

o Los equipos deben ser instalados de forma tal que el espacio entre la pared, el
cielo raso y piso, permitan su limpieza.

e Las bombas deben ser colocadas sobre una base que no dificulte la limpieza y
el mantenimiento.

e Los equipos deben estar disefiados de tal forma que no tengan tornillos,
tuercas, remaches o partes que puedan caer accidentalmente al producto.

e Los equipos y utensilios deben estar reparados y se les dard mantenimiento
permanente.

Fuente: NOM-120-SSA1-19%4
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Proceso de elaboracion:
En la elaboracién de productos se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones:

o Seguir los procedimientos dados en los manuales de proceso como son: orden de
adicién de componentes, tiempos de mezclado, agitacion y otros parametros de
proceso y registrar su realizacion en bitacoras.

e Las dreas de fabricacion deben estar limpias y libres de materiales extrafios al
proceso.

e Durante la fabricacién de productos, se debe cuidar que la limpieza realizada no
genere polvo ni salpicaduras de agua que puedan contaminar los productos.

e Todas las materias primas o productos en proceso, que se encuentren en tambores y
cufietes deben estar tapados y las bolsas mantenerse cerradas, para evitar su posible
contaminacion por el ambiente.

e Se debe evitar la contaminacién con materiales extrafios (polvo, agua, grasas, etc.),

que vengan adheridos a los empaques de los insumos que entran a las 4reas de
produccion.

e Todos los insumos, en cualquier operacion del proceso, deben estar identificados.
¢ No deben depositarse ropa ni objetos personales en las areas de produccion.

e En el proceso se debe asegurar que los equipos que tienen partes lubricadas no
contaminen el producto en las diferentes etapas de elaboracion.

e Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el envasado, se deben
realizar en condiciones sanitarias que eliminen toda posibilidad de contaminacién.

e Los métodos de conservacion deben ser adecuados al tipo de producto y materia
prima que manejen; los controles necesarios deben ser tales, que protejan contra la
contaminacion o la aparicion de un riesgo para la salud publica.

e Registros de elaboracion o produccién. De cada lote debe llevarse un registro
continuo, legible y con la fecha de los detalles pertinentes de elaboracion. Estos
registros deben conservarse por lo menos durante el tiempo que se indique como
vida de anaquel.

(NOM-120-SSA1-1994)

Prevencicn de contaminacion cruzada:

Se deben tomar medidas para evitar la contaminacién del producto por contacto directo o
indirecto con material que se encuentre en otra etapa de proceso. (NOM-120-SSA1-1994)

Algunas de estas medidas son:
e Las personas que manipulen materias primas o productos semi-elaborados

suscepiibles de contaminar el producto final, no entren en contacto con ningin
producto terminado, mientras no se vistan con ropa protectora limpia.

e Cuando exista el riesgo de contaminacion en las diversas operaciones del proceso de
elaboracién, se deberan lavar las manos minuciosamente entre una y otra
manipulacion de productos.

e Todos los contenedores de ingredientes (bolsas, cajas, tambores, cufietes) se
limpiaran lejos de estas 4reas de proceso antes de ser abiertos. (Flores, 1993)
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Envasado:

Todo el material que se emplee para ¢l envasado debe almacenarse en condiciones
de limpieza.

Los envases reutilizables para envasado deben ser de materiales y construccion tales
que permitan una limpieza facil y completa para evitar la contaminacién del
producto.

Siempre que sea necesario, los recipientes que seran empleados para el envasado
deben verificarse antes de su uso a fin de tener la seguridad de que se encuentran en
buen estado y, en caso necesario limpios y saneados. Cuando se laven, deben
escurrirse bien antes del llenado.

El envasado debe hacerse en condiciones que no permitan la contaminaciéon del
producto.

Todos los productos envasados deben ostentar etiquetas de identificacion.
(NOM-120-8SA1-1994)

Almacenamiento:

Se debe llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a fin de evitar que
se tengan productos sin rotacion. Es menester que la empresa periddicamente le dé
salida a productos y materiales inttiles, obsoletos o fuera de especificaciones, a fin
de facilitar 1a limpieza y eliminar posibles focos de contaminacién.

Las materias primas deben almacenarse en condiciones que confieran proteccion
contra la contaminacion fisica, quimica y microbiologica.

Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes vy otras sustancias toxicas, deben
etiquetarse adecuadamente con un rotulo en que se informe sobre su toxicidad y
empleo. Estos productos deben almacenarse en areas o armarios especialmente
destinados al efecto, y deben ser distribuidos o manipulados s6lo por personal
competente. Se pondra el mayor cuidado en evitar la contaminacién de los
productos.

En el area de manipulacion de productos no debe permitirse el almacenamiento de
ninguna sustancia que pudiera contaminarlos. Salvo que sea necesario para fines de
higiene o control de plagas.

No se permite el almacenamiento de materias primas, ingredientes, material de
empaque o productos terminados, directamente sobre el piso ya que se deben
almacenar sobre tarimas u otros aditamentos.

(NOM-120-SSA1-1994)

Transporte:

®

Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado antes de cargar los
productos, con el fin de asegurarse de que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias.

Los productos que se transportan fuera de su embalaje deben ser transportados
protegiéndolos contra la lluvia.

Se deben establecer los procedimientos de manipulacion durante el transporte.




e Todos los procedimientos de manipulacion deben ser de tal naturaleza que impidan
la contaminacion del producto. Si se utiliza hielo en contacto con el producto, éste
debe ser apto para consumo humano.

e Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeracion, deben ser sometidos a
revision periodica del equipo con el fin de que su funcionamiento garantice que las
temperaturas requeridas para la buena conservacién de los productos, estén
aseguradas, y deben contar con indicadores y registradores de temperatura.

Almacenamiento y distribucion de alimentos perecederos:

e El almacenamiento y distribucion de productos que requieren refrigeracién o
congelacién debe realizarse en instalaciones limpias, como cualquier equipo que
tenga contacto directo con los alimentos, para evitar el crecimiento de
microorganismos psicrofilos. Para ello ademas de mantener en buenas condiciones
higiénicas el area, se debe llevar un control de temperatura y humedad en el almacén
que permita la conservacion adecuada del producto.

e La colocacion del producto se debe hacer de tal manera que existan los espacios
suficientes que permitan la circulaciéon del aire frio en los productos que se
almacenan.

@ Todos los alimentos secos se deben proteger contra la humedad.

e Los alimentos potencialmente peligrosos se deben mantener a temperaturas iguales
o inferiores a los 7 °C hasta su utilizacion. Se recomienda que los alimentos que
requieren congelacién se conserven a temperaturas tales que eviten su
descongelacion.

(NOM-120-SSA1-1994)

1.2.2.7. Capacitacién

Con independencia de su categoria, todos los nuevos empleados deben familiarizarse con los
principios basicos de las BPM’s, los métodos empleados para limpieza y desinfeccion del
equipo y de las 4reas en general; y se debe de explicar las razones que justifican la adopcién
de tales métodos.

Las normas higiénicas de la empresa deben presentarse en forma de folleto y se les pedira
que firmen una declaracion en la que indiquen que han leido y entendido dichas normas. Los
operarios ajenos a la empresa que trabajen en plan de contrato en zonas de procesamiento de
alimentos, también estaran familiarizados con dichas normas y si fuera necesario deberia de
prepararseles espectalmente.

Para que la capacitacion sea eficaz debe ser continua. Los distintos aspectos de la higiene se
mostraran en carteles colocados en lugares estratégicos y se cambiaran regularmente para
producir un impacto visual.

Evidentemente el grado de capacitacion requerida, varia con las distintas categorias de los
operarios y esta se debe validar cuidadosamente. (Hayes, 1993) Los puntos méas importantes
que debe contemplar la capacitacion de los empleados son:
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o BPM’s (higiene personal y seguridad personal).
e Limpiezay Sanitizacion.
® Y su papel en el Programa HACCP

(Vaqueiro, 2002)

Esta capacitacion debe estar documentada y debe de tener en mente los siguientes puntos:

a) Concientizacion y Responsabilidades: Todo el personal debe estar conciente de su
papel y responsabilidad para proteger los alimentos de la contaminacién o del
deterioro. Las personas que manejan los alimentos deben tener los conocimientos
necesarios y las habilidades para realizar un manejo higiénico de los mismos. El
personal encargado del manejo de los compuestos quimicos para la limpieza o de
otros compuestos peligrosos, deben ser entrenados en técnicas seguras para su
manejo.

b) Programas de Capacitacion: Los factores a ser considerados para asignar el nivel de
capacitacion requerido incluyen:
o La naturaleza del alimento y, en particular su capacidad para permitir el
desarrollo de microorganismos patégenos o deteriorativos.

o Laforma en que se maneja y empaca el alimento, considerando la probabilidad
de contaminacion.

o Las condiciones de almacén y la vida 1itil del producto.

Entre las actividades de capacitacién se deben incluir: Instructivos de trabajo y
procedimientos, que describan las responsabilidades de los empleados que monitorean
cada Punto critico de Control (Vaqueiro, 2002)

La Direccién de la empresa proporcionara los recursos y el tiempo necesario para estas
actividades. La capacitacion efectiva en BMP’s, es un importante pre-requisito para la
implantacion exitosa del Pian HACCP.

1.3. LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.3.1. Generalidades

En una planta procesadora de alimentos es imprescindible la correcta aplicaciéon de un
Programa de Limpieza y Desinfeccién para mantener buenas condiciones higiénico-sanitarias,
por lo que su confeccion debe tener una base cientifico-técnica actualizada.

La importancia de la limpieza y desinfeccion de la planta procesadora de alimentos debe de
especificarse adecuadamente para prevenir las contaminaciones de los alimentos por las
superficies que contactan directamente con estos. También se indica que para garantizar un
buen comportamiento higiénico-sanitario, deben existir la voluntad politica y las condiciones
materiales para facilitar las actividades de limpieza y desinfeccion. (Cabailero, 2002)




La razon por la que se limpian y desinfectan las superficies que contactan con los alimentos y
el ambiente es para ayudar en el mantenimiento y control microbiolégico. Si se realiza con
eficacia y en el momento apropiado, su efecto neto sera la eliminacién o el contiol de la
poblacion microbiana. La higiene es basica para la inocuidad y calidad de los alimentos en
todo el mundo. Influye no solamente sobre los alimentos producidos y consumidos

localmente sino también sobre los alimentos que llegan al comercio internacional. (CAICO,
2002)

Existen ciertos principios ttiles en la limpieza y desinfeccion como son la eleccion del tipo de
limpieza pudiendo ser esta himeda o seca, ademas se deben considerar puntos como la
frecuencia de la limpieza y desinfeccion, que depende de factores relacionados con el
proceso: en algunos casos puede ser necesario eliminar una acumulacién de residuos del
producto que interfiere sobre el rendimiento del equipo o reduce la calidad del producto. La
frecuencia depende de la naturaleza del producto que es procesado y del tipo de equipo que se
emplea. ,

El objetivo buscado es limpiar y desinfectar el equipo v el medio ambiente con la frecuencia
necesaria para mantener el control microbioldgico, para asegurar la inocuidad aceptable del
producto y para complementar los requisitos corporativos, del consumidor y de las normas o
estandares de higiene.

Otro punto es la seleccion de los agentes para la limpieza y desinfeccion, la seleccion debe
tener en cuenta a los organismos oficiales que tienen competencia sobre el alimento Gue se
produce, la informacion y asistencia de los suministradores de productos para limpieza y
desinfeccion, y los objetivos de la empresa.

Una vez seleccionado el método, la frecuencia y los detergentes para efectuar la limpieza de
los equipos se debe controlar una contaminacion, multiplicacion y supervivencia microbiana
que resulta inaceptable, la comprobacién debe determinar si el nivel de higiene es aceptable
para responder a tiempo y efectuar las correcciones necesarias para mantener el control del
proceso. Por esta razéon, el método mas comimmente utilizado para comprobar la higiene
consiste en inspeccionar el equipo que haya sido limpiado para determinar que parece y huele
a limpio. Esta forma de comprobacion depende de la preparacién y experiencia del inspector,
quien debe ser capaz de establecer diferencias entre equipo limpio v sucio, estar familiarizado
con las pequefias diferencias probables y sobre todo, estar capacitado para situar en su
perspectiva correcta el impacto de la higiene y de la desinfeccion sobre la sanidad y calidad
del alimento que se procesa.

La limpieza aparente puede inducir a engafio, por consiguiente, suele ser deseable confirmar
el nivel de limpieza y desinfeccion mediante analisis microbiolégicos de muestras
procedentes del equipo o del medio. Dicha informacién puede ser usada para establecer
limites a los niveles microbianos sobre el equipo. Esto permite a la empresa establecer el
programa de limpieza y desinfeccion, v realizar cambios si los datos indican que son
necesaros. (CAICO, 2002)

Otro planteamiento de confirmacién es medir los niveles microbianos en o sobre el alimento
una vez finalizadas todas las operaciones de manipulacion y preparacion.




Un tercer planteamiento consiste en el muestreo del diagrama de flujo, el cual consiste en
determinar los niveles microbianos en o sobre muestras del alimento obtenidas tras cada etapa
en la secuencia de su preparacion.

Un papel importante en el tema de la desinfeccion lo tiene la direccion de la empresa. La
direccion de la planta dedicada al proceso de alimentos es responsable del mantenimiento de
un nivel aceptable de higiene. La forma en que se logra es con una decisién del equipo
directivo basada en divisiones (cortes) de tareas y beneficios. Segin el tamaiio y el tipo de la
planta, la direccion puede seleccionar entre cuatro posibles opciones:

Puede contratar servicios de una compafiia especializada en limpieza.
El establecimiento puede alquilar su propio equipo de limpieza.
El personal de produccion debe limpiar el equipo.
El personal de produccién debe iniciar el proceso de limpieza antes de abandonar la
zona de trabajo y un equipo independiente completa la tarea.

halba it e

Una higiene deficiente constituye un reflejo de los conocimientos, actitudes y politicas de la
direcci6n. La direccion debe resolver nueve aspectos como minimo para mantener un equipo
de limpieza eficaz (CAICO, 2002):

1. Es frecuente que los empleados nuevos sean destinados al equipo de limpieza hasta
que puedan obtener un trabajo més deseable. Los empleados nuevos no suelen estar
familiarizados con el proceso total de produccion y no comprenden el impacto que
puede tener la calidad de su trabajo sobre los productos.

2. Una preparacién inadecuada del personal con respecto a los procedimientos correctos

microbiolégicos.

3. Como la limpieza y la desinfeccién suelen realizarse tras finalizar la jomada de
produccién y frecuentemente durante la noche existe una supervision inadecuada para
comprobar la calidad del trabajo que se esta realizando y para efectuar correcciones
cuando sean necesarias.

4. Se pone en funcionamiento un equipo incorrectamente limpiado sin importar las
consecuencias que implica estar sucio, en lugar de volver a limpiarlo.

5. El personal de limpieza recibe generalmente los salarios més bajos en la empresa que
procesa alimentos.

6. La direccion utiliza el personal de limpieza como la fuente de la que obtiene
trabajadores para el departamento de produccion.

7. Por diversas razones, el personal de limpieza cambia con rapidez y presenta un alto
nivel de ausentismo.

8. Con frecuencia ni el personal de limpieza ni los supervisores obtienen un
reconocimiento por el trabajo bien hecho ni incentivos para un mayor rendimiento.

9. Puede existir desagrado o incapacidad en el pago de equipo o de personal para
mantener un programa efectivo de limpieza y desinfeccion.

Si la direccién no resuelve con eficacia estos aspectos, los trabajadores de la empresa llegaran
a la conclusién de que la higiene tiene escasa prioridad para la direccion y, por consiguiente,
también seré escasa la prioridad para ellos.




Cada empresa dispondra de instrucciones escritas que describan con claridad los
procedimientos de limpieza y desinfeccion.

Puede ser necesario mejorar las medidas higiénicas cuando (CAICO, 2002):

e Se reciben informes de enfermedades transmitidas por alimentos que implican al
alimento que se produce.

e Los mercados devuelven alimentos alterados antes de lo esperado.

Se alteran antes de la fecha de caducidad muesiras de alimentos conservadas por el

productor para comprobar el mantenimiento de la calidad.

e Debe mejorar el mantenimiento de la calidad para ampliar la vida de anaquel de un
producto o hacer frente a un cambio en el sistema de distribucién que alarga el tiempo
hasta que el alimento es consumido.

s El alimento no cumple los criterios microbiolégicos que han sido establecidos por el
productor, por sus clientes o por los organismos oficiales.

®

La responsabilidad 1ltima de la higiene recae en la direccién de la empresa. No es infrecuente
descubrir que la direccion dispone de poco tiempo para dedicarlo a la higiene, excepto en
mantener una actitud general hacia el mantenimiento y aspecto en conjunto de las
instataciones. Delega su responsabilidad directa en subordinados. Esta delegacién de la
responsabilidad debe ser establecida con claridad en forma que una persona se responsabilice
de la direccién diaria del programa. Dicha persona debe ser responsable de las desviaciones
de la practica aceptada. (CAICO, 2002)

1.3.1.1. Definicién de algunes conceptos.

Una sanitizacién eficaz comprende dos aspectos complementarios tan importantes el uno
como el otro: limpieza y desinfeccién.

Sanitizacion = Limpieza + Desinfeccion
Desinfectar sin efectuar previamente una limpieza es:

No eliminar los focos de contaminacién.

Dejar sobre las superficies de los materiales que forman los equipos un medio de

cultivo favorable a nuevas proliferaciones.
e Degjar al abrigo de los desinfectantes colonias microbianas incluidas en los restos de
suciedad. .
Llevar a cabo una limpieza sin una posterior desinfeccion lo més cuidadosa posible,

es dejar un residual de microorganismos vivos que facilmente se multiplican. (Puig-
Duran, 2002)

Asi pues se definen los siguientes conceptos:

Limpieza: Accién limpiadora ejercida por un detergente constituido por uno o varios
componentes de accion tensoactiva. Microbioldgicamente hablando, es una desinfeccion
parcial por arrastre de los microorganismos v eliminacién de capas de suciedad y materia
orgénica. (Aplicacion de un agente limpiador)
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Desinfeccion: Destrucciéon de formas vegetativas de los microorganismos patdgenos y no
patégenos, pero no necesariamente de las formas resistentes a esporas. (Aplicacién de un
desinfectante)

Sanitizacion: Reduccién de la poblacién microbiana, a niveles que se juzgan no perjudiciales
para la salud.

Las operaciones de limpieza y desinfeccién, son dos operaciones distintas, aunque
complementarias, que pueden rtealizarse conjuntamente, consecutivamentc © bien
independientemente. (Puig-Durén, 2002)

1.3.2. Limpieza

La limpieza es el conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o
microscopica. Estas operaciones se realizan mediante productos limpiadores elegidos en
funcién det tipo de suciedad y las superficies donde se asienta. (Hyginov, 2002)

La limpieza se efectua usando combinada o separadamente métodos fisicos, por ejemplo:
restregando o utilizando fluidos turbulentos y métodos quimicos, por ejemplo: mediante el
uso de limpiadores alcalis, 4cidos, detergentes sintéticos o limpiadores solventes. Los
diferentes métodos de limpieza se muestran en la tablano. 11.

Siendo que el objetivo de la limpieza es la eliminacién de la suciedad, es indispensable

conocer €l estado de la misma. Para ello se consideran los siguientes tipos de suciedad:

> Suciedad libre: Impurezas no fijadas en una svperficie, facilmente eliminables.

» Suciedad adherente: Impurezas fijadas, que precisan una accion mecénica o quimica para
desprenderlas del soporte.

> Suciedad incrustada: Impurezas introducidas en los relieves o recovecos del soporte.

La composiciéon de la suciedad varia mucho de acuerdo con el alimento que se esta
procesando. En la tabla no. 12 se muestra la clasificaciéon de la suciedad en funcion de su
origen.

La eliminacion de capas de grasa es eliminar el cochambre adherido por medio del uso de
agua tibia y/o con una solucion de fosfato trisédico; y el otro método es mediante la
saponificacion.

Las particulas de sélidos de los productos y otras particulas que se adhieren a la superficie del
equipo, pueden removerse mediante los siguienties procesos:

Accién humectante
Dispersion
Suspension
Peptinacion
Disolucién
Enjuague

O 00 000
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Los depositos petrificados son el resultado de la reaccién de ciertos constituyentes de los
compuestos comerciales usados para el lavado con las sales de calcio presentes en el agua

dura

En la industria alimentaria generalmente se utiliza la limpieza con agua y soluciones

1.3.2.1. Técnicas de limpieza

limpiadoras, de acuerdo a los siguientes pasos:

R NS

Pre-enjuague con agua tibia a 45°

Agente limpiador a temperatura adecuada

Enjuague con agua caliente
Secado

Sanitizacién

(Mannal de Molinera, 2002)

- -Tabla No. 11: Métedos fisicos y quimicos para limpieza.

METODOS

CARACTERISTICAS

Manuales

Es eliminar la suciedad restregando con una
solucion detergente.

Limpieza “IN SITU” (Sistemas de limpieza
continuos) (CIP por sus siglas en inglés:

| Cleaning-In-Place) de sistemas cerrados.

Es la limpieza del equipo (incluyendo las
tuberias) con una solucién de agua y
detergente, sin desmontar.

Pulverizacion a baja presion y alto volumen

Aplicacién de agua o solucion detergenté en
grandes volimenes a presiones de-hasta 6.8
Kg/em® (100 libras por pulgada cuadrada).

Pulverizacion a alta presion y bajo volumen

Aplicacién de agua o solucion detergente en
volumen reducido y a alta presion de hasta 68
Kg/em® (mil libras por pulgada cuadrada).

Limpieza a base de espuma

Aplxcar espumade 15a 20 minutos y
enjuagar.

Maguinas lavadoras.

Fuente: Manual de Molinera, 2002.
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Para mejores resultados el agua debe ser blanda. El agua constituye el elemento mas
importante de la limpieza y mantenimiento de Ia higiene de la planta. Las caracteristicas del
agua de aseo e higiene se mencionan en la tabla no. 13.

Tabla No. 12: Clasificacién de la Suciedad.

COMPONENTES
ORIGEN SUCIEDAD FISICO-QUIMICOS
Vegetales crudos Tejidos vegetales Celulosa

Harina Almidén — Proteina

Gelificantes Polisacaridos — Proteina

Azicar Glucosidos solubles

Aceites vegetales Lipidos

Tierra

Productos carnicos y de
las pesca

Sangre, musculo
Grasas

Gelatina
Minerales

Proteinas

Lipidos

Colageno — Proteinas
Minerales

Productos lacteos Leche. suero, cuajada Proteinas
Nata, materia grasa Lipidos
Piedra de la leche Lactosa, proteinas, lipidos
Minerales
Ovopreductos Clara Proteinas
Yema Lipidos - Proteinas
Bebidas Zumos de frutas Azucares, pulpas
Vino — Cerveza Aziicares, taninos, fermentos
Aguas Minerales
Utensilios Desechos Materiales de naturaleza
Metales pesados diversa
Corrosién-oxidacion Oxidos mincrales
Incrustaciones
Polvos Varios Minerales y orgénicos

Fuente: Hyginov, 2002.

El agua tiene cualidades como:

Es el vehiculo de la eliminacion fisica de los limpiadores, residuos y suciedades.
Es el elemento basico en la aplicacién de los agentes quimicos de la limpieza.

Permite la eliminacion de los vestigios de los agentes quimicos tras su aplicacion
(limpieza quimica).




1.3.2.2. Compuestos Limpiadores

Los compuestos limpiadores son productos fabricados especialmente para llevar a cabo
determinadas tareas, como limpieza de suelos y paredes, lavado con aparatos de alta presion,
limpieza in situ y otros propésitos. Un buen producto limpiador debe de ser barato, no toxico,
no corrosivo, no adhesivo, no polvoriento, ficil de medir o dosificar, estable durante el
deposito y se disolvera facilmente y por completo.

Tabla Ne. 13: Caracteristicas del.agua de aseo ¢ higiene. -~

Caracteristica Condiciones
Potabilidad * Debe corresponder rigurosamente a los requisitos
normales de agua potable, a fin de evitar posibles
contaminaciones.
Dureza * Una dureza excesiva reduce la eficacia de algunos

detergentes y contribuye a la formacion de
incrustaciones en la superficie del equipo tras la
evaporacion.

* El empleo de secuestrantes atentia el problema de las
incrustaciones.

* El uwso de aguas blandas esta particularmente
indicado en las operaciones de limpieza quimica
(enjuague después de la aplicacion de productos
quimicos de detersién y desinfeccion).

Temperatura * El agua excesivamente caliente no solo disminuye la
eficacia del detergente si no que actia su poder
COITOsivo.

* Se recomienda una temperatura de 40-60°C en la
fase de detersion. Temperaturas de 75-90°C en la fase
final.

Presion * La presion de los chorros del agua influencia en la
eficacia del lavado.

Fuente: Garcia, 1989.

Los requisitos que debe reunir un compuesto limpiador varian de acuerdo con la zona y el
equipo que vayan a limpiarse. El limpiador ideal deberia cumplir con las propiedades de la
tabla no. 14. (Hayes, 1993)

Los principales extremos a considerar a la hora de elegir un compuesto limpiador son:

Naturaleza de la superficie a limpiar.

El tipo de industria de alimentos, y tipos de residuos a eliminar.
Meétodos de aplicacion.

Calidad y cantidad de agua disponible.
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5.
6.
7.

Grado de higiene pretendido.
Frecuencia de la operacion.
Agente a utilizar (caracteristicas, concentracion y temperatura).(Garcia, 1989)

Tabla Mo. 14: Propiedades de un Detergente Limpiador.

Completa y rapida solubilidad

No ser corrosivo a superficies metalicas
Ablandamiento de agua

Accién humectante

Emulsicnante de grasa

Solvente de los soélidos

Propiedades de enjuague

Germicida

Bajo precio

No téxico

VVVVVVVVYVYY

Fuente: Manual de Molinera, 2002.

El objetivo de aplicar la solucion limpiadora es el de desprender la capa de suciedad y
microorganismos y mantenerlos en suspension. Y el objeto del enjuague es el de eliminar la
suciedad desprendida y los residuos de limpiadores.

1.3.2.3. Clasificacién de los Compuestos Limpiadores.

La mayoria de los compuestos limpiadores utilizados en la industria de alimentos se clasifican
como productos mixtos. Se combinan ingredientes para obtener un producto concreto de
caracteristicas especificas que lleve a cabo una funciéon determinada en una o més
aplicaciones de limpieza.

Los compuestos limpiadores se clasifican en:

1

Compuestos alealines: son de naturaleza alcalina (pH mayor de 7). Pueden ser
reaccion muy fueite, como los utilizados para eliminar suciedades pesadas como las
que se encuentran en los hornos. también pueden remover grasas. Los ofros son

considerados de fuerza media, se usan diluidos para limpiar suciedades medianazas.
(Jiménez, 2000)

Compuestos acides: son de naturaleza acida (pH menor de 7). Se utilizan para
remover materiales incrustados en superficies. Se usan para tipos especificos de
limpieza, no pueden ser utilizados como detergentes de todo propdsito. (Jiménez, 2000)

Detergentes sintétices: son llamados también agentes humedecedores, tienen una
funcién muy importante como componenies de agentes limpiadores, tienen poder para
separar la suciedad de las superficies sucias y no causan ni dafio alguno, también se
eliminan facilmente con enjuagar con agua. (Jiménez, 2000)

Los detergentes sintéticos son eficaces por que su agregacion rebaja la tensién
superficial de la solucion, favorece el humedecimiento de las particulas, a la vez que
libera y suspende las particuias de suciedad. (Jiménez, 2000)

Los agentes humectantes pueden clasificarse en tres categorias:
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» Los agentes humectantes cationicos (como los amonio cuaternarios).
» Los agentes humectantes aniénicos (no poseen propiedades bactericidas).
» Los agentes humectantes no ionizables (no se ven afectados por la dureza del

agua).
(Norman, 2003)

4. Limpiadores selventes: son productos que contienen alcohol o éter y se utilizan para
disolver depositos solidos. Se usan para eliminar suciedades generadas por productos

derivados de petréleo como aceites lubricantes y grasas.
(Jiménez, 2000)

La naturaleza del trabajo y la limpieza a efectuarse deben servir como guia para la eleccion
del agente limpiador que se debe utilizar. En la tabla ntimero 15 se muestra la clasificacion
general de los ingredientes detergentes maés utilizados.

Tabla No. 15 Clasificacion de los ingredientes detergentes mas utilizados.
Tipo de . . .
compuesto Ejemplos Mejor funcion
Alcalis »  Hidréxido de sodio y potasio Activos frente a grasas y
fuertes = Silicatos sodicos (Sesqui silicato de || proteinas.
sodio)
= Sosa caustica
. e
Fosfato trisédico . Desplazamiento de la suciedad
A Toats & Carbonato de sodio X .,
Alcalis N g | por emulsificacién,
®  Bicarbonato de sodio saponificacién y peptinizacion.
s Tetracarbonato sodico P » pep .
(Bérax) (para lavarse las manos)
Desplazamiento de la suciedad
Complejos de & Pirofosfato tretrasodico por emulsificacién y
Fosfatos ®  Hexametafosfato de sodio peptinizacién, dispersion de la
o a base de s Tripolifosfato de sodio suciedad; ablandamiento del
polifosfatos s Tretrafosfato de sodio agua y prevencion de
deposiciones.
& Tensoactivos anionicos Dispersion de la suciedad;
Tensoactivos catidnicos previenen las redeposiciones;
Humectantes (Se recomienda el uso de estos en actian sobre la tension
polvo o pastas). superficial del agua.
Ablandadores de agua,
= EDTA controlan los depdsitos
Compuestos = Polifosfatos minerales; desplazan los solidos
quelantes e Gluconatos por peptinizacion, previenen la
redeposicion.
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Continuacién Tabla No. 15: Clasificacién de los ingredientes detergentes mas utilizados.

Acidos = Acido gluconico Controlan la deposicidn de
s Acido sulfénico minerales.

luente: Gareia, 1989 y Cabellos, 2008

1.3.2.4. Utensilios de limpieza

Algunos de los utensilios para realizar la limpieza se enlistan en la tabla no.16. Estos se
pueden clasificar de acuerdo al método de limpieza empleado (fisica o quimica) y el equipo o
el area a limpiar.

Tabla No. 16: Utensilios de Limpieza.

METODO DE LIMPIEZA UTENSILIOS PARA LIMPIAR

Manual o Fisico Cepillos manuales

Escobas (Flaubert, en T, etc.)
Aspiradoras

Raspadores

Estropajos

Y Y Y VY

Unidad de dosificacion

Generadores de espuma

Fregadoras automaticas

Pistolas de agua a presién alta y baja

Pistola de vapor

Limpiadores hidraulicos: aspersores fijos ¥
giratorios

Pulverizadores

Nebulizadores

Mecanico

YVYV¥VYVY

A4

Fuente: Hyginov, 2002
1.3.2.5. Secado después de la limpieza

Si el equipo se queda mojado después de lavarlo pueden proliferar microorganismos en la
capa de agua, es por ello que deben secarse perfectamente. Todo equipo que inevitablemente
quede mojado deberd desinfectarse antes de volver a usarse. Para ello es mejor emplear aire
Seco que pafios. (Manual de Molinera, 2002)

1.3.3. Desinfeccion
La desinfeccién da lugar a la reduccién del numero de microorganismos vivos, generalmente
no mata las esporas bacterianas. Un desinfectante eficaz reduce el numero a un nivel que no
afecte a la salud, pero para que un desinfectante funcione de manera adecuada debe haber

antes un buen proceso de limpieza.

Hay seis fases basicas en toda operacién de desinfeccién las cuales se enlistan en la tabla
no.17.
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Un higienizante es una susiancia que reduce el niimero de microorganismos a un nivel
aceptable, esta palabra, muy uiilizada en EE.UU; es virtualmente sinonima de
detergente/desinfectante.

Tabla No. 17: Fases basicas para la operacién de desinfeccion.

FASES:

1. Pre-limpieza: Es una primera fase de eliminacién grosera de la
suciedad, la grasa, etc. Realizada barriendo, raspando, frotando o
pre-enjuagando.

2. Limpieza principal: Consiste en la desunion de la grasa, la
suciedad, etc. de las superficies por medio de un detergente.

3. Enjuagado: Es la eliminacion de toda la suciedad disuelta Y LA
ELIMINACION DEL DETERGENTE empleado en la fase
anterior.

4. Desinfecciéon: Es la destruccion de las bacterias mediante el
empleo de un desinfectante (no pertumado) asociado a una
corriente de agua caliente (al menos a 82° C).

5. Enjuagado final: Para eliminar los restos de desinfectante.
6. Secado: Para ello es mejor emplear aire seco que pafios. Si se

emplea un agente higienizante, las fases 2-4 son simultaneas (va
que estamos limpiando y desinfectando al mismo tiempo).

Fuente: Hazelwood, 1994.

Los desinfectantes, resultan elementos imprescindibles para el control de la contaminacion
microbiana de los equipos.

En todo programa de desinfeccion ha de planearse la frecuencia de limpieza, su profundidad,
la naturaleza y la cantidad empleada de los agentes de limpieza y desinfeccion, el personal
responsable de realizar esta tarea, y el modo de supervision y control de la eficacia del
programa. Una vez disefiado el programa, este ha de llevarse a cabo de una manera estricta.

Un equipo o una superficie se deben de desinfectar cuando:

> Todas las superficies estan en contacto con las manos (cuchillos, herramientas
manuales, etc.); y todo aquello que tocan las manos durante el trabajo, sobre todo
durante la limpieza de los equipos y de las 4reas (contacio con material de limpieza o
compuestos quimicos).

> Todas las superficies estdn en contacto con los alimentos en todas las fases de
almacenamiento, preparacion, cocinado y presentacion. .

> El equipo y sus piezas sean lavadas deberan ser desinfectadas periodicamente y no
solo después de usarlas.

> El manipulador de alimentos realice una actividad fuera del area de produccion, debe
de asegurarse de que sus manos estin desinfectadas, durante el trabajo diario. Un

simple lavado no es suficiente.
(Hazelwood, 1994)
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Ademas, para tener una desinfeccién efectiva; se recomienda tener en cuenta los siguientes
factores:

Y VVYVY

El microorganismo que se desea eliminar.

El tipo de producto que se elabora.

El material de las superficies que tienen contacto directo con el alimento.
El tipo de agua disponible.

El método de limpieza empleado.

(Hazelwood, 1994)

1.3.3.1. Técnicas de desinfeccion

Las técnicas mas recomendables para llevar a cabo la desinfeccién son: por calor, con agua
caliente, por vapor y con sustancias quimicas.
Para el empleo de sustancias quimicas desinfectantes se debe de tomar en cuenta:

o Lainactivacién debida a la suciedad.
Temperatura de la solucion.
Tiempo.

Concentracion.

Estabilidad.

Precauciones.

0 00 0O

En la tabla no. 18 se enlistan los desinfectantes mas comunmente utilizados en la industria de
alimentos:

1.3.3.2. El plan de control

A pesar del cuidado que se ponga en la eleccion de los diferentes productos utilizados para la
limpieza y la desinfeccion de las superficies y de los utensilios, los protocolos utilizados y la
formacion del personal, es indispensable controlar in sifu estos puntos. El control de
superficies es un medio para evidenciar desviaciones en la aplicacion de los protocolos. v
existen tres tipos diferentes:

L.

Controles quimicos: En el caso de la limpieza in situ (CIP), para la que se usa una
secuencia de productos acidos v alcalinos, un control de pH del agua de vertido
permite verificar la ausencia de acidos o bases (con papel indicador de pH).
Controles visuales: Es indispensable un control visual tras la limpieza y desinfeccion.
Tiene la ventaja que puede realizarse todos los dias. Si una superficie esta sucia, no
sirve de nada realizar un control microbiologico.
Controles microbiologicos: El responsable de los controles debe elegir
cuidadosamente los puntos de muestreo, apoyandose en diversos criterios, como:

» El concepto de zona o utensilio de riesgo.

» Ladificultad de limpieza.

» Lanaturalezay el estado de las superficies.
(Hyginov, 2002)

Las tomas de muestras pueden ser variadas segan sea el caso: método de hisopado, presion
sobre agar, lavado y recuperacion, cepillado, lavado v recuperacion, etc.
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Tabla No. 18: Desihfééthntes mas comunes - en la industria de alimentos. B

Clasificacion Ejemplos de Desinfectantes Actividad

e  Algunas bacterias

e Calor hamedo: minimo subir
la temperatura de la superficie
de contacto a 80°C

: e Algunas bacterias
e Agua caliente: Para piezas
pequefias y desmontables. Los
tiempos y temperaturas varian

Fisicos )
dependiendo de que es lo que
se va a desinfectar.
¢ Bacterias, mohos, levaduras,
e Vapor: No es recomendable Virus, esporas.
en ningin drea, pues se
condensa y promueve el
desprendimiento de pintura.
e  Bacterias, mohos, levaduras,
o Cloro y productos a base de virus, esporas.
cloro: Si se usan
adecuadamente Son los
mejores desinfectantes.
e Bacterias, mohos, levaduras.
o Yodoforos: tricloruro  de
yodo, sustancias con yodo.
e  Bacterias, mohos, levaduras,
Quimicos e  Orxidantes: 4cido paracético. VIIus, esporas.

e Gram positivas, mohos y
e QUAT’s: sales de amonio levaduras.
cuaternario.

e  Acidos y alcalis fuertes

e  Fenol y sus compuestos
e

Fuente: Vaqueiro, 2002 — Cabellos, 2004.

1.3.3.3. Validacién de la eficacia de los procedimientos
Una validacion es una verificacion documentada que proporciona un alto grado de confianza

de que el sistema integral o procedimiento funciona de manera prevista, en el ambiente
operacional normal.
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En otras palabras, proporciona un alto grado de confianza de que un proceso o sistema
especifico producira en forma consistente un resultado que cumpla con las especificaciones
predefinidas. En el caso de los procedimientos de limpieza y desinfeccién, la validacién se
hace por medio de la vigilancia quimica, visual o microbiolégica de las superficies que entran
en contacto con los productos.

1.3.4. Estandares de sanidad

Los objetivos de estos estandares son:
e Proporcionar los lineamientos para desarrollar los Procedimientos de Operacion
Estandar para Sanitizacion (POES).
e Indicar como llevar a cabo el monitoreo para checar las condiciones y practicas
sanitarias.
(Vaqueiro, 2002)

Los procedimientos de control de la higiene y sanidad son una parte integral de las
Regulaciones y de HACCP, para aquellos sectores que ya estin normados sefialan que la
empresa debe:

e Tener o implantar un Plan escrito de POES.

e Monitorear las condiciones y practicas sanitarias.

= Corregir con oportunidad las condiciones no sanitarias.

o Mantener en archivo los registros del control sanitario.
(Vaqueiro, 2002)

1.3.4.1. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién
(POES).

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una condicién
esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren.

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de sanitizacion es la
implementacion de los POES.

Los POES son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de

sanitizacion. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion.
(SAGPYA, 2002)

La aplicaciéon de los POES es un requerimiento fundamental para la implantacion de los
sistemas que aseguren la calidad de los alimentos.

Para la implantacion de los POES, al igual que los pre-requisitos, la seleccién y la
capacitacion del personal responsable cobra suma importancia. Cada establecimiento debe
tener un plan escrito que describa los precedimientos diarios que se llevaran a cabo durante
y entre las operaciones, asi como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la
que se realizaran para prevenir la contaminacién directa o adulteracion de los productos. Los
POES consideran 5 puntos importantes los cuales son mencionados para su planteamiento en
la tabla no. 19 para una implantacion adecuaday eficiente.

\T Tabla No. 19: Los 5 punfos mas importantes para la implementacién de los POES.
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CARACTERISTICAS:

Las plantas deben desarrollar procedimientos que puedan ser eficientemente
realizados, teniendo en cuenta la politica de la empresa, el tamafio de la misma y
la naturaleza de las operaciones que se realizan.

También deben prever un mecanismo de reaccion inmediata frente a una
contaminacion.

Cada POES debe estar firmado por la persona encargada del plan maestro de
limpieza o por una persona de alta jerarquia en la planta. Debe ser firmado en el
inicio del plan y cuando se realice cualquier modificacion.

PRIMERO

Los POES deben identificar procedimientos de saneamiento pre operacionales y
SEGUNDO deben diferenciarse de las actividades de sanitizacion que se realizaran durante
las operaciones.

Los procedimientos pre operacionales son aquellos que se llevan a cabo en los
intervalos de produccién y como minimo deben incluir la limpieza de las
superficies, de las instalaciones, y de los equipos y utensilios que estin en
TERCERO contacto con los alimentos. El resultado sera una adecuada limpieza antes de
empezar la produccion.

Se debe de indicar minuciosamente la manera de limpiar y desinfectar cada
equipo y sus piezas, en caso de desarmarlos.

El personal designado serd ademéas el que realizara las correcciones del plan,
cuando sea conveniente.

CUARTO La planta debe tener registros diarios que demuestren que se estdn llevando a
cabo los procedimientos de sanitizacién que fueron delineados en el plan de
POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.

No hay ningiin requerimiento en lo que respecta al formato del procedimiento.
QUINTO Los registros pueden ser mantenidos en diskette o en papel o de cualquier otra
manera que resulte accesible para el personal que realiza las inspecciones.

Fuente: SAGPYA, 2002.

Los POES requieren de la cooperacion de todos los empleados de la empresa para asegurar
que se cumplan los lineamientos establecidos. Las responsabilidades incluirdn la inspeccion
visual de los procedimientos de limpieza y manufactura, el llenado de los formatos y las
pruebas microbiolégicas de laboratorio. Los empleados del area de produccién v empaque
estaran involucrados en las operaciones diarias de limpieza y desinfeccion y el llenado de los
formatos respectivos. (Siller, 2002)

En lineas generales, la planta debe de disponer, como minimo de los POES que se mencionan
en la tabla no. 20. En el anexo no. 1 se muestra un formato como ejemplo de los POES.

Una de las caracteristicas invalorables de la aplicacion de los POES, es la posibilidad de
responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los productos, debidas a un
problema de higiene; sin olvidar que un buen procedimiento de saneamiento, tiende a
minimizar la aparicion de tales fallas, Entonces, mds alld de la obligatoriedad de los POES,
es indispensable entender que la higiene deterinina un conjurto de operaciones que son
parte integrante de los procesos de fabricacion y que, por ello son complementarios de las
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BPM’s. Ast la eficacia de un POES depende solo del procedimiento y los agentes de
saneamiente utilizados. (SAGPYA, 2002)

-/ Tabla No.'20: Principales POES que deben de existir enla
' i planta. s e B

POES

v . Sanitizacion de manos.

¥ Sanitizacién de lineas de produccion (incluyendo hornos y
equipo de envasado).

v Sanitizacién de 4reas de recepcion, depositos de materias
primas, intermedios y productos terminados.

v Sanitizaci6n de silos, tanques, cisternas, tambores, carros,
bandejas, campanas, ductos de entrada y extraccion de
aire.

v’ Sanitizacidn de lineas de transferencia internas y externas
de la planta.

v' Sanitizacién de cdmaras frigorificas y heladeras.

¥ Sanitizacién de lavaderos.

¥" Sanitizacién de lavabos, paredes, ventanas, techos,
zdcalos, pisos, y desagiies de todas las areas.

v" Sanitizacién de superficies en contacto con los alimentos,
incluyendo basculas, balanzas, contenedores, mesadas,
cintas transportadoras, utensilios y guantes.

¥"  Sanitizacién de instalaciones sanitarias y vestuarios.

¥ Sanitizacién del comedor del personal.

Fuente: SAGPYA, 2002.

1.3.4.2. Diferencias entre el Control del HACCP y el Centrol de la
Sanidad.

Los procedimientos de control de la higiene y sanidad son una parte integral de las
Regulaciones y de HACCP.

Un punto critico de control (PCC) es una etapa del proceso en la que se puede aplicar un
control que es esencial para prevenir o eliminar un peligro o reducir este a niveles aceptables;
y un procedimiento de control sanitario (PCS) permite mantener las condiciones sanitarias,
generalmente relacionadas a toda ia planta o a un 4rea y no se limita a un 4rea especifica del
proceso.

Los peligros identificados en el drea de produccion pueden clasificarse en:
e Los que son inherentes al producto o asociados a una etapa del proceso, que deben ser
controlados por un Programa de HACCP.
e Los del ambiente o del personal, que generalmente son mejor controlados con
procedimientos de sanidad.

Para una mejor visualizacion de estos controles, en la tabla no. 21 se establecen las diferencias
entre el Control del HACCP v el Control de sanidad.
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Tabla No. 21: Difefericias entre Control de HACCPy Sanidad.
Peligro Control Relacion con Controlado por

Histamina Tiempo y temperatura de los | Especifico de

pescados producto PCC
Supervivencia de | Tiempo y temperatura de | Etapa de proceso
patégenos pasteurizacién ‘ PCC
Contaminacion con || Lavarse las manos antes de | Personal
patogenos tocar el producto PCS
Contaminacién con f Establecer patrén de trafico Personal
patogenos PCS
Contaminacion con | Limpiar y sanitizar las | Ambiente de la
patogenos superficies de contacto planta PCS
Contaminacion quimica | Utilizar solo lubricantes . de | Ambiente de la

grado alimenticio planta PCS

Fuente: Vaqueiro, 2002.

1.4. CONTROL PE PLAGAS
1.4.1. Generalidades

La principal funcion del control de plagas en el area de alimentos, es mantener y establecer
medidas preventivas que eviten los dafios a la salud humana o la perdida de imagen de los

productos. El control de plagas, también contempla evitar el abuso de compuestos quimicos.
(Valle, 1999)

Definiremos como plaga a todos aquellos animales que compiten con el hombre en la
busqueda de agua y alimentos, invadiendo los espacios en los que se desarrollan las
actividades humanas. Su presencia resulta molesta y desagradable, pudiendo dafiar estructuras
o bienes, y constituyen uno de los mas importantes vectores para la propagacién de
enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA's).
(MIP, 2004)

Las pérdidas econémicas que pueden causar las plagas son plantas arruinadas, potenciales
demandas por alimentos contaminados y productos mal utilizados para su control. A estos
impactos economicos deben sumarse los dafios en las estructuras fisicas del establecimiento, y
por sobre todas las causas la pérdida de imagen de la empresa.

Se debe resaltar que la perdida de confianza por parte del consumidor, puede ser mucho mas
dafiina que cualquier otro factor por la imagen implicita de suciedad, negligencia, falta de
orden y limpieza que autométicamente se forja de una empresa con deficiencias en control de

wlaras

P1agas. (Valle, 1999)
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Las plagas més comunes, como las moscas y los roedores, son capaces de contaminar e
inutilizar grandes cantidades de alimentos. Como ejemplo, 20 ratas son capaces de contaminar
1000 Kg. de producto en 15 dias; de esta cantidad, solo la cuarta parte sera recuperable para
su utilizaciéon. En lo referente a las enfermedades, las plagas actian como vectores de las
mismas, es decir, son capaces de llevar consigo agentes tales como bacterias, virus y
protozoos. Estos son los responsables de un sin mimero de afecciones, tanto en el hombre
como en los animales. (MIP, 2004)

Para un buen control de plagas, se tienen que conocer las caracteristicas de los roedores,

insectos y aves, para esto se considera su ambiente donde se desenvuelven, forma de

alimentarse y de reproduccion, costumbres, migraciones, etc. Sobre todo que en una planta de
alimentos su presencia no es justificable ni admisible.

1.4.1.1. Manejo Integral de Plagas (MIP)

Es la utilizacion de todos los recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos
estandarizados, para minimizar los peligros ocasionados por la presencia de plagas. A
diferencia del control de plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un sistema proactivo

que se adelanta a la incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos. (MIP, -
2004)

El control de plagas tradicional se desentiende de los lugares donde se guardan grandes
cantidades de alimentos, como por ejemplo: almacenes, bodegas, etc. Y de los refugios de las
ratas, salvo en aquellos lugares donde normalmente se inspeccionan a través de visitas
rutinarias de control de alimentos. Las caracteristicas de este programa son: a) lentitud con
que mejoran las condiciones existentes, b) la inspeccion se reduce a localizar demostraciones
de existencia de plagas, tendente a instruir al duefio del establecimiento acerca de las formas
para combatirlas, pero sin otra ayuda que la informacion técnica; ¢) es una campaiia paliativa
con una caza indefinida de plagas, sin lograr resultados permanentes; d) inadecuado para
frenar el problema econémico-sanitario originado por la plaga; e) probablemente satisface las
objeciones o reclamaciones que se hagan con respecto a la asociacion plaga-alimento, pero es
totalmente inadecuado como medio de control para las ETA’s. (Unda, 2000)

Para garantizar la inocuidad de los alimentos, es fundamental protegerlos de la incidencia de
las plagas mediante un adecuado manejo de las mismas. El MIP es un sistema que permite
una importante interrelacion con otros sistemas de gestion y constituye un prerrequisito
fundamental para la implementacion del sistema de HACCP.

El manejo de plagas en la industria de alimentos, dar4 cavidad a una buena sanidad de las
materias primas que se utilizardn posteriormente en la elaboracion de alimentos por parte de
la industria transformadora. En este eslabén de la cadena agroalimentaria el MIP constituye
uno de los pilares basicos de las Buenas Practicas Agricolas (BPA). (MIP, 2004)

Las BPM’s son el primer escalén hacia el aseguramiento de la inocuidad de los alimentos, y
buena parte de las mismas, se asientan sobre procedimientos estandarizados dentro de los
cuales se destaca el MIP.

Las BPM’s respecto al control de plagas indican una serie de acciones que hay que observar
para evitar que haya proliferacion de plagas o que por el exceso en la aplicacion de
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plaguicidas se ponga en peligro la salud del consumidor. El control de plagas considera los
siguientes puntos:
1. Ausencia de evidencias que acusen la presencia de insectos, roedores, aves o animales
domésticos.
2. Dispositivos preventivos (trampas)
adecuadamente para el control de plagas.
Procedimientos escritos para la fumigacion y el control de plagas o constancias de

especialistas en la materia que los realizan periédicamente.
(Valle, 1999)

en buenas condiciones y localizados

W

1.4.1.2. Factores que favorecen Ia entrada y la supervivencia de plagas, y
que dificultan el manejo de estas en Ia industria de alimentos.

Es bien sabido que las plagas pueden ser vectores de microorganismos patdgenos, en la tabla
no. 22 se mencionan algunos factores que favorecen la entrada, factores que favorecen la

supervivencia y factores que dificultan el manejo de las plagas en la planta.

Tabla No. 22: Factores que favorecen la entrada, la supervivencia y que dificultan el manejo de las
plagas en la planta.
SUPERVIVENCIA DE DIFICULTAD PARA EL
ENTRADA DE PLAGAS PLAGAS MANEJO

> Maleza, pasto, basura, || > Edificios cdlidos y areas de | > El equipo y edificios antiguos
desechos, etc., que se procesamiento calientes. son dificiles de limpiar y dar
encuentran alrededor de los | » La materia prima, los residuos mantenimiento.
edificios proveen refugios o en la maquinaria y en €l piso, || > Si se trabaja las 24 hrs. del
sitios de reproduccion. preductos  terminados Y dia.

» Areas con drenaje deficiente algunos empaques y || » El polvo y la grasa del
proveen sitios de embalajes proveen de proceso pueden hacer a los
reproduccion. alimento a las plagas. insecticidas inefectivos.

> las areas de recepcién de | > El agua de condensacién, | > Los procedimientos de
materia prima permiten la goteras, bafios, limpieza apresurados,
entrada de las plagas durante procedimientos de limpieza y eliminan los depésitos de
el embarque y desembarque. caracteristicas del proceso, insecticida y no los dejan

» Lamateria prima. satisfacen las necesidades de actuar con eficiencia.

> Los embalajes. las plagas. > Algunos insecticidas no

> La iluminacién exterjor atrae | » Los huecos en la maquinaria pueden utilizarse en las 4reas
a los insectos voladores a la y las paredes, grietas y de alimentos, debido a
planta, por lo que se hendiduras de la estructura y restricciones en ciertas
incrementan las posibilidades Jas  materias primas y regulaciones, a excepeién de
de infestacion. productos almacenados las piretrinas naturales y de

> Los emisores de calor y olor proveen refugios. algunos  piretroides  con
de la planta atrae a los autorizacion USDA.
insectos. » Falta de capacitacion o

> Los servicios contratados de experiencia en mancjo de
lavanderia y limpieza pueden plagas de las brigadas
favorecer la entrada de internas de control de las
plagas. plantas.

» Los insectos pueden ser
introducidos dentro de los
objetos personales de los
empleados.

» Puertas y ventanas.

» Fallas estructurales.

Fuente: Agrevo, 2000.
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1.4.2. Tipes de plagas

Un animal-plaga es una animal que vive en/o sobre el alimento y causa su merma, alteracion,
contaminacion o es molesto de algiun modo.

Las plagas mas comunes que podemos encontrar en las plantas alimentarias son:
» Roedores: tales como ratas y ratones
» Insectos: como moscas, cucarachas, efc.
> Péjaros: como palomas y gorriones
(Hazelwood, 1994)

Estas plagas no son la totalidad, ya que se pueden encontrar a ofros animales como serian
mamiferos, incluso hongos o hierbas, ranas, viboras, etc.

Todos ellos causan la alteracién o la comaminacion de los alimentos o son generalmente un
fastidio si se les permite vivir en las plantas alimentarias.

Es importante que se sepa identificar los signos que revelan la presencia de estos animales,
entre ellos estan:
¢ Sus cuerpos vivos o muertos, incluyendo sus formas larvales o pupales.
¢ Los excrementos de los roedores.
o La alteracién de sacos, envases, cajas, etc., causada por ratones y ratas al roerlos.
e La presencia de alimento derramado cerca de sus envases, que mostraria que 1as
plagas lo han dafiado.

e Las manchas grasientas que producen los roedores alrededor de las cafierias.
(Hazelwood, 1994)

Las plagas también se pueden clasificar por el tipo de dafio que causan en los alimentos:
e Tipo primario: cuando atacan directamente al alimento (gorgojos).
o Tipo secundario: cuando el dafio causado es debido a condiciones relativas y por un
descuido en el manejo de alimentos o de sus insumos como materiales de empaque.
e Tipo terciario: es cuando por razones o situaciones remotas se presentan ataques a los
alimentos, esto generalmente asociado a pésimas BPM’s e higiene, como seria el caso

de chinches en obreros.
(Valle, 1999)

1.4.2.1. Roedores

Desde tiempos inmemoriales se han reconocido como una plaga que causa: pérdidas
economicas, dafio a Ia salud del ser humano, ya que transmiten enfermedades como la peste
bubénica, tifo y hantavirus. (Vaqueiro, 2002)

Son una plaga comtin tanto a nivel doméstico como industrial, teniendo una alta capacidad de
adaptacion al medio ambiente que los rodea. Se alimentan de los mismos productos que el ser
humano y contaminan 10 veces mas alimentos que los que comen, con orina, excrementos y
pelos. Son de habitos nocturnos, orinan libremente y asi identifican su territorio. Su vision es
pobre mientras que su olfato, tacto, gusto v oido estan altamente desarrollados.
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Los ratones ubican su madriguera a 3 m de las 4reas donde se encuentra el agua y la comida,
mientras que las ratas lo hacen a 30 m. Los tipos mas comunes de roedores considerados
como plagas son:

» Larata noruega (Rattus norvegicus)

» Larata de tejado (Rattus sattus)

» El raton (Mus musculus)
(Vagquiro, 2002)
Los indicadores de presencia de los roedores en una planta son:
Excrementos y orina
Objetos roidos
Rutas
Marcas grasosas
Huellas
Agujeros
Cadaveres
(Vaqueiro, 2002)
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En la tabla no. 23 son enumerados los sitios por donde pueden penetrar los roedores y las
contramedidas recomendadas. Sin embargo, resulta imposible mantener una planta totalmente
a prueba de roedores a menos que sean comprobados los detalles estructurales mediante una
inspeccion regular.

Para un control efectivo de los roedores, se debe tener en mente que pueden pasar por
aperturas de ¥z pulgada, pueden subir por tubos verticales de 1.5-4.0 pulgadas de didmetro y
pueden saltar verticalmente 90 ¢m. y horizontalmente 120 cm. (Vaqueiro, 2002)

Morfologia v caracteristicas: En la tabla nitmero 24 se describe la morfologia y las principales
caracteristicas de los roedores segiin su especie. (Vaqueiro, 2002)

En la tabla niimero 25 se muestran los métodos preventivos y de control para roedoresy en la
tabla 26 se enlistan los compuestos usados como fumigantes (aunque los mas comunes son el
cianuro, bromuro de metilo, mondxido de carbono, bisulfuro de carbono y fosfina.):
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- Tabla No. 23: Procedimientos normales de entrada de roedares y contramedidas
L - recomendadas. ) o )

Procedimientos de entrada

Medidas preventivas

Paredes laterales a nivel de su base y
cimentacién con  huecos, ventiladores,
ornamentales y otras aperturas.

Cubrir con tela metalica galvanizada de 6.35
mm

Pavimentos de madera a nivel de suelo en
edificios sin basamentos y con cimentacion
con una profundidad inferior a 60 cm.

Sustituir por pavimentos de hormigén; instalar
wna pared de proteccion de 60 cm de
profundidad con un saliente de 30 cm.

Cualquier abertura en el espacio entre los
montantes de dobles paredes de subsuelos y
techos.

Las aberturas pueden bloquearse con madera o
laminas de metal; los espacios pueden
rellenarse hasta una altura de 10 cm sobre el
suelo con ladrillos, hormigén, o con material
resistente a los roedores y no comestible.

Aberturas a través de las paredes por las que
penetran en la planta tuberias y conductos.

Cubrir aberturas con malla metéalica de 6.35
mm.

Chapas metalicas onduladas para paredes.

Clavar chapas a los montenes o introducir la
chapa en un resalte de cimentacion.

Tuberias, conductos y cables verticales unidos
a la pared exterior.

Instalar protecciones a base de liminas
metalicas para evitar que los roedores trepen
hasta niveles superiores o el techo.

Aberturas en el techo.

Colocar collares metdlicos en los cables.
Cubrir con malla metélica de 6.35mm.

Aberturas en la planta por transportadores,
elevadores, agitadores y otros equipos.

Cubrir las aberturas por debajo de la
maquinaria con rejilla metalica

Zanjas

Instalar compuertas de retencion

Puertas v ventanas mal contraidas,
aberturas u orificios de 6.35mm o mayores.

con

Instalar puertas de cierre hermético y que estas
tanto como las ventanas estén bien ajustadas a
SUS MArcos.

Fuente: Ducar, 1991
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- ".'Tabla No.24: Morfologia y caricteristicas de los roedores." -

.| Rata de Tejado

Roedores Caracteristicas
e Cola larga
= 400-450 g de peso
= Heces como capsula
Rata Noruega s Viven un afio psub
s Madurez sexual de 3-5 meses
a

8-12 ratas/parto, 7 partos/afio

= Colamuy larga
= 200-400 g de peso
®  Heces como huso

Rata de Tejado ; °
= Viven un afio
= Madurez sexual de 3-5 meses
8 6-8 ratasfparto, 6 partos/afio
= Colalarga
14 g de peso
Ratén Heces como bastoncitos

Viven un afio
Madurez sexual de 6semanas
5-6 ratones/parto, 8 partos/afio

Fuente: (Vaqueiro, 2002)
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Tabla No. 25: Métodos preventivos y de control para roedores.

Métodos Ejemplos

Quimicos Venenos, fumigantes y quimioesterilizantes.

Fisicos Trampas (mecénicas y pegamentos)
Rifle sanitario

DIRECTOS Electrocutadores (“Rat Zapper”)

‘Monitores de paso de roedores

| Biologicos Bacterias
Depredadores

Control del ambiente | Edificios sanitarios (a prueba de roedores)
Practicas sanitarias y Agricolas.

Control Biologico Proteccion de la fauna depredadora
INDIRECTOS
Control por cultura Buenas practicas de manufactura y de
almacenamiento.

Buenas précticas de transporte.

Fuente: Valle, 1999.

Tabla No. 26: Compuestos usados como plagnicidas.

Tipo Ejemplos

Escila roja
NATURALES | Estricnina

Fosfuro de zinc
Arsénico

Sulfato de Bario
INORGANICOS | Carbonato Bario
Fésforo

Anticoagulantes

S. Hidroxicumarinas [
o  Warfarina
Pluswarfarina
Fumarian
Coumador
Bradifucoum
Bromadiolona
Caumatetralyl

S. Indanionas
o  Rival
o Difacinona
e Valone

SINTETICOS ORGANICOS

Antu

1080

Endrin

DDT
Norbomida
Colecalciferel
Difetialona

VARIOS

Fuente: Valle, 1999.
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1.4.2.2. Insectos

Los insectos son el grupo de animal méas abundante y diversificado. Se encuentran en
cualquier parte. En la figura no. 7 se muestran algunos de los insectos méas comunes en la
industria de alimentos.

Figura No. 7: Insectos mas comunes en la industria de alinientos.

Fuente: Unda, 2000.

Por su ubicacion en el espacio se clasifican en:
» Voladores: Moscas, mosquitos, abejas y palomillas.

> Rastreros: Cucarachas, tijerillas, arafias y cochinillas.

(Vaqueiro, 2002)

Los insectos tienen un ciclo vital basado en metamorfosis, el cuél se ve afectado por las
condiciones ambientales como temperatura, humedad e iluminacion.

Para la industria de alimentos, los insectos mas relevantes estdn representados por:
a) Cucarachas urbanas (Vaqueiro , 2002 y AGREVO, 2000.):

> Se adaptan a vivir con las personas, ingieren cualquier tipo de comida y
telas deterioradas (papel, alimento para perro y esa delgada capa de grasa
que quedd sobre la estufa).

» Son excelentes viajeras. Pueden llegar a instalaciones de una fabrica: en los
dobleces de las cajas de cartén o en los pliegues de los costales y a través
de tuberias y drenajes.

> Les gustan los basureros y los lockers desordenados y sucios

> Para evitarlas se debe considerar:
= No tener comida, refugio y calor.
= Mantener los contenedores de basura tapados.
=  Evitar los derrames de materias primas o productos.
= Aplicar programas de limpieza perioédicamente.

55




b) Moscas (Vaqueiro , 2002 y AGREVO, 2000.):

» Algunas moscas son plagas de plantas cultivadas y otras viven a expensas
de otros insectos.

> Se alimentan chupando sangre, y comiendo carrofia y material organico en
descomposicion.

> Son vectores mecanicos eficientes de enfermedades como: tifoidea,
paratifoidea, colera, disenteria Bacilar, etc.

» En la industria alimentaria se clasifican en:

= Muscidae Mosca doméstica

= Sarco-Phagidae Mosca de la came
= Calliphoridae Mosca métalica

= Drosophilidae Mosca del vinagre
=  Phoridae Mosca jorobada

¢) Gorgojos (Vaqueiro, 2002 y AGREVO, 2000.):
> Se alimenta preferentemente de trigo y maiz.
» Se le encuentra frecuentemente infestando almacenes de sorgo y arroz.
> Ciclo de vida de 4 al0 semanas.
= Lahembra es capaz de ovipositar hasta 30 huevesillos.
= La hembra da origen a mas de 7,000 individuos en tan solo 3
meses.
= Los adultos viven hasta 6 semanas.
= Emigran hacia granos sanos para alimentarse.
d) Palomillas (Vaqueiro, 2002 y AGREVO, 2000.):
Se consideran dentro del grupo de plagas en productos almacenados.
Contaminan mas de lo que comen.
Pertenecen al orden Lepidoptera (“alas escamosas”™).
Las familias de palomillas mas importantes como plagas de productos.
almacenados en la industria alimentaria son: Gelechidae y Pyralidae.

YV VY

Para el control general de insectos es necesario contar con: sanidad, barreras fisicas y
quimicas, fumigacién y educacion del personal.

Entre las barreras fisicas estan los electrocutadores (“ILTs”. Insect Electrocution Traps). Son
una buena técnica de control de insectos siempre y cuando se les de un mantenimiento
adecuado; se les cambien periodicamente los bulbos de luz (cada afio) y se mantengan libres
de cadaveres y sean colocadas en forma estratégica. Actuaimente se cuanta con una version
avanzada de electrocutadores, se les atrae por el mismo sistema de luz ultravioleta pero con
un tapete pegajoso al fondo.

Como parte de las barreras quimicas se debe contar con programas de fumigaciones
peri6dicas tanto en el interior como en el exterior. Cuando se realicen fumigaciones (como
nebulizacién o aspersion) en el interior, se debera cuidar que sean en periodos en los cuales la
planta no este procesando alimentos; ademas de proteger adecuadamente el equipo de
proceso (tapar), no debe haber alimentos en el area de proceso: el producto terminado debe
estar debidamente protegido no solamente por su empaque sino también tapado. Algunos
ejemplos de insecticidas empleados se mencionan en la tabla no. 27. (Valle, 1999)
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Tabla No: 27: Principales plaguicidas empléados. ™ ..
Tipo de plaguicida

ORGANOCLORADOS | ORGANOFOSFORADOS FLUORADOS CARBAMATOS PIRETROIDES
Endrin Demetén Flourosilicato de | Aldicarb (Termik) | Resimetrinba
Aldrin Paratién Bario Carbofuran Bioresimetrina
Dieldrin Metilparation (Furadan) Aletrina
Toxafeno Fention Metomil Deltametrina
Canfeclor Diazinon Propoxur Cipermetrina
Clordano Diclorvos (Baygon) Permetrina
HCH (BHC) Fenitrién Carbarilo (Sevein) | Fenvalerato
Endosulfan Triclorfon
(Tildan) Dimetoato
Lindano Malation
Metoxicloro h

Fuente: Valle, 1999.

Los compuestos fumigantes son variados pero resaltan aquellos empleados para llevar a cabo
nebulizaciones, por ejemplo: bromuro de metilo, dibromuro de metilo (Brom-0O-gas: MeBr;
Profume), dibromuro etileno (DBE, EBD), dibromocloropropano (DBCP, Nemagon) y oxido
de etileno, entre otros.

1.4.2.3. Pajaros

Se consideran como fauna nociva por las grandes cantidades de grano que consumen y porque
contaminan los productos, contenedores y edificios con sus heces, nidos y plumas. Las mas
comunes son las palomas y los gorriones. En la figura no. 8 se muestra un ejemplo del

gorrién, que es una de las especies de pajaros mas comunes que plagan a la industria
(Vaqueiro, 2002)

Figura Ne. 8: Gorrion.

Fuente: Unda, 2000.
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Estos animales pueden ser especialmente dificiles de controlar, una vez que se les ha
permitido la entrada a la planta.

Se pueden aplicar las siguientes medidas para eliminar la entrada de pajaros:
> No deben existir aberturas que permitan la entrada de p4jaros en las paredes y cielos.
» Eliminar indicios de nidos en aleros, cornisas, puertas, ventanas y estructuras.
» Revisar periddicamente con recorridos mensuales.
» Otros métodos para ahuyentar estas plagas son:
o Uso de silbatos
o Sonidos ultrasoénicos
o Colocacién de siluetas de bithos en las entradas y cercanias de la planta
o Carnadas especiales para alejarlo del 4rea.
(Manual de Molinera de México, 2002)
Para utilizar las actividades de las aves como un medio de control se requiere que se coloquen
cebos en los alimentos o bien en las perchas, en este ultimo caso, el veneno debe de ser tal
que pueda ser absorbido a través de la piel de las patas de las aves como pudiese ser en €l caso
de “Rid a Bird” contra gorriones. Sin embargo estos métodos podrian complicar la higiene y
sanidad de una planta al existir cadiveres y compuestos toxicos en el interior. En la tabla
no.28 se mencionan los métodos de control de aves.

1.4.3. Plagas que proliferan en una planta Procesadera de Frituras

La composicién de las materias primas y de los productos finales de las industrias de
alimentos, es propicia para el desarrollo de insectos, permitiendo que se puedan producir
infecciones. Para eliminar esta posibilidad es preciso mantener, junto al programa de limpieza
y desinfeccién, un adecuado programa de MIP. (Sanchez, 2004)

Las plagas més comunes en una planta procesadora de frituras son: roedores (ratas y ratones);
insectos (gorgojos, polillas y cucarachas); 4caros y pajaros (palomas y gorriones).

Es importante saber identificar los signos que revelan la presencia de estos animales; los
cuales ya fueron mencionados anteriormente en el punto 1.4.2. (Sanchez, 2004)

Siempre que haya plagas en los lugares de manipulacién existe un riesgo grave de
contaminacién y alteracion de los alimentos y de ocasionar enfermedades de origen
alimentario. Por ello el objeto de un programa MIP es adoptar medidas encaminadas a la
prevencioén y en su caso a la eliminacion de su presencia en la planta procesadora de frituras,
de acuerdo con un programa de Desinsectacion y Desratizacion establecido por el personal
competente en la materia, que debera encontrarse elaborado por escrito. (Sanchez, 2000)

El programa de MIP contemplar4 de manera detallada (Sanchez, 2004):

Tipo y dosis de producios utilizados en cada equipo o area.
Método y frecuencia con que se realizan estas operaciones.
Personal que se encarga de estas actividades.
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Tabla No. 28: Métodos de Control de Aves. -

Meétodo Ejemplos

QUIMICOS Avicidas: Avitrol, Baytex, Estricnina, Mesurol, ete.
Repelentes: Disolventes, Aceite de castor,

Pentaclorofenol, Quinonas, Aguarras, etc.
Alteradores de] comportamiento

BIOLOGICOS Depredadores

FISICOS Antecamaras
Malla antipajaro
Espanta pajaro

Jaulas conicas en serie

Alambres retorcidos / bases con puas

Alarmas sonoras (Av alarm, Electrocab)

Globos y tiras holograficas / ojos tipo halcon (“Terror eyes™)
Tapetes y bases pegajosas

Sonidos tipo halcén (alarmas estridentes)

Ultrasonido y sonidos estridentes

Luces / tirar nidos / rifle sanitario

Explosiones con cuetones

CULTURALES Orden y limpieza
Plantas cerradas
Buenas practicas de manufactura y almacenamiento

Fuente: Valle, 1999.

Este programa podra ser realizado por responsables de higiene o por empresas especializadas
y contratadas para el caso, que suele ser lo mas habitual. Tanto en un caso, como en otro,
debera quedar constancia por escrito de la fecha en que se realizan estas operaciones, tiempo
de validez de las mismas, productos utilizados y todo aquello relacionado con la materiay que

se considere de utilidad para el correspondiente control de la actividad desarrollada. (Sanchez,
2004)

En caso de encomendar a una empresa externa la realizacion del programa de desratizacion, la
mdustria puede solicitar de la misma la realizacién de la memoria antes indicada, su
actualizacion, asi como la elaboracién de partes periddicas después de cada intervencion,
donde se reflejen todas las incidencias, observaciones, medidas adoptadas, etc.

Finalmente, el programa de MIP debera nominar el personal responsable de:

Disefiar el programa.

Realizar las actividades previstas para cada equipo o local.
Controlar el cumplimiento del programa.

Cumplir con los registros.

o © e o
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En el anexo mimero 2 se ejemplifica una Hoja de Control-Reporte a nivel Planta-Inspeccion
Sanitaria y Control de Plagas; la cual se usa como una guia de auditoria sanitaria interna, para
determinar la presencia de plagas, fallas sanitarias que favorecen la propagacioén de estas y asi
poder tomar medidas preventivas y correctivas para el control y la erradicacion de estas.

1.4.3.1. Desinsectaciéon.

Como medida preventiva especifica para evitar la penetracion de insectos en la planta destaca
la utilizacion de telas mosquiteras y mallas finas en las ventanas y otras aberturas al exterior,
como ventiladores y extractores.

En caso de detectarse la presencia de insectos, puede procederse a su eliminacion mediante el
uso de insecticidas, si bien en este caso debe tenerse presente la toxicidad que representan
para el hombre y el peligro de contaminacion de los productos, por lo que actualmente esta
prohibida su aplicacion sobre alimentos o en las areas donde se este manipulando o se
encuentren almacenados, siendo su aplicacién tnicamente posible en areas vacias y
precintadas.

Ha de tenerse presente también la necesidad de un periodo de ventilacion de las reas previo a
su reutilizacion tras el empleo de insecticidas, cuya duracién depender del tipo de compuesto
elegido. (Sanchez, 2004)

1.4.3.2. Desratizacion.

Los métodos utilizados en la planta procesadora de frituras para eliminar roedores son
métodos fisicos y métodos quimicos. (Sanchez, 2004)

Las empresas deberan establecer un programa de prevencién y eliminacion sistematica de
roedores y una memoria en la que se haga constar el nombre del producto o productos
empleados, composicion, modo de empleo y su frecuencia de reposicién, asi como otros datos
que se consideren de interés. Serd necesario proceder a la revisién periédica de los cebos
instalados, anotando e} resultado y cuantas incidencias se detecten.

1.5. Centrol de Quimicos
1.5.1. Generalidades

El programa de control de productos quimicos debe incluir: su recepcién, almacenamiento,
mangjo v destruccion de envases y sobrantes: para asegurar que no exista la posibilidad de
contaminacién cruzada hacia el alimento, los ingredientes y los envases (primarios o
secundarios). (Céceres, 2002)
La lista de productos incluidos en el control de quimicos es:

» Compuestos de limpieza.

> Pesticidas.

» Cebos.
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Productos de fumigacion.
Todos aquellos no ingredientes utilizados dentro o fuera de la planta. '
También se deberd considerar el manejo y uso de los compuestos quimicos

alimentarios que tengan alguna restriccion de uso.
(Caceres, 2002)

vV VYV

La empresa debera contar con una bitacora para el control de todos los compuestos quimicos
que se utilizan en la planta. Debera existir una concordancia entre los compuestos quimicos
que se encuentran en la planta y los que se encuentran registrados en la bitacora. El inventario
de los productos quimicos es generalmente auditado por la persona encargada del programa
de Control de Quimicos. (Vaqueiro, 2002)

1.5.2. Los Almacenes de Compuestos Quimices

Los compuestos quimicos deberin almacenarse en un lugar especialmente designado. Estos
almacenes deben permanecer cerrados (llave o candado) y su acceso quedar restringido
solamente al personal autorizado.

En los almacenes de compuestos quimicos se deberan observar las consideraciones siguientes:

> Los pesticidas deberan almacenarse separados de los compuestos requeridos en el
Programa de Sanidad, y a los utilizados para el mantenimiento se les debera asignar un
lugar separado de todos los demas. .

> Los compuestos quimicos alimentarios de uso restringido deberan tener un lugar
especial en el drea de materias primas e ingredientes, pero asegurado y con acceso
restringido.
(Vaqueiro, 2002)

1.5.3. Las Fichas Técnicas y de Seguridad

Todas las empresas deben de tener las Hojas de Datos de Seguridad (HSD) de las sustancias
quimicas que manejen o produzcan. Los fabricantes, importadores o distribuidores tienen la
obligacién de proporcionar una HSD por cada una de las sustancias quimicas o mezcla
riesgosa que produzca o importe. A fin de que estén disponibles a los trabajadores y
encargados de seguridad, vy puedan contar con informacién inmediata para instrumentar
medidas preventivas y/o correctivas en el centro de trabajo.

Cada HSD debe estar llenada en espafiol. El formato puede variar de una empresa a otra, sin
embargo debe contener como minimo:

Fecha de elaboracion.

Fecha de revision.

Datos generales del responsable de la sustancia quimica.
Datos generales de la sustancia quimica.

Identificacién de los componentes.

Propiedades fisicoquimicas.

Riesgo de fuego o explosién.

Datos reactividad.

. Riesgos para la salud.

0. Indicadores en caso de fuga o derrame.

R N

=0 0
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11. Proteccion especial.

12. Informacion sobre transportacion.
13. Informacion sobre ecologia.

14. Precauciones especiales.

Para tener una informacion mas amplia sobre la HSD se puede consultar el Anexo numero 3.
de la NOM-018-STPS-2000.

La informacion debe ser confiable a fin de que su uso normal redifie en una atenciéon
adecuada para el cuidado de la vida y la salud humana o para controlar la emergencia. (NOM-
018-STPS-2000)

1.6 PROCEDIMIENTOS Y PROGRAMAS MAESTROS DE CONTROL
1.6.1. Descripeion y caracteristicas de un Precedimiento

Los procedimientos comprenden la evidencia real de la calidad y deben considerarse
obligatorios para todo programa de pre-requisitos para el sistema HACCP.

En los procedimientos se detallara toda la informacion necesaria para poder llevar a cabo
cierta tarea, especificando:

QUE debe realizarse.

COMO se realiza.

QUIEN realiza la tarea.

QUIEN es el responsable de la supervision.

QUE HACER (medida correctiva) cuando no se cumple lo planificado.
(Escriche, 2004)

YVVYVYV

Los procedimientos son documentos vivos que estan siendo revisados en forma continua. La
experiencia demuestra que no se puede considerar que un procedimiento haya alcanzado su
total madurez con relacién al contenido, la aceptabilidad y la efectividad hasta que haya
llegado a su cuarta revision. (Stebbing, 1996)

Los procedimientos son documentos confidenciales para cuya preparacion se requiere invertir
mucho tiempo y esfuerzo. Estos solo son para uso de la compafiia y no se deben facilitar
libremente a terceros. Por lo general los procedimientos solo deben entregarse a quienes
tienen que ponerlos en practica. (Stebbing, 1996)

Cada planta puede desarrollar todos aquellos procedimientos que considere importante para

una mejor realizacion de distintas operaciones del proceso, como por ejemplo: operacion de

alglin equipo, realizaciéon de alguna tarea especifica (va sea de limpieza o desinfeccion), etc.
(Sernapesca, 2003)

1.6.1.1. Desarreilo de los Procedimienios

La experiencia demuestra que en el desarrollo de procedimientos deben seguirse diez pasos
definidos. Estos son:
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Revisar la practica actual: esto incluira discusiones con las personas interesadas y la
revisién de la documentacion, procedimientos e instrucciones existentes.

Analizar la practica actual: se determina si las practicas son realmente satisfactorias o
si deben modificarse.

Elaborar un borrador del procedimiento: documentar el método mediante el cual se
realiza la actividad, sefialando quien hace, como, cuando, donde y por qué.

Distribuir el borrador para recibir comentarios: distribuir el borrador atodo el personal
interesado para recibir sus comentarios.

Revisar los comentarios: después se deben revisar los comentarios para determinar
cuales son aplicables y sobre los cuales sea necesario actuar.

Revisar y entregar el procedimiento para su aceptacion: incluir los comentarios que se
consideren apropiados y distribuir el procedimiento revisado a todo el personal
interesado para recibir su aceptacion.

Obtener la aprobacion: se debe verificar por la persona responsable designada y de ser
aprobado por la administracion antes de entregarlo para su uso.

Entregarlo para su uso: entregarlo al personal interesado.

Ponerlo en préctica: la puesta en prictica de un procedimiento debe incluir un
elemento de instruccion para que todo el personal interesado se familiarice con el
contenido y los métodos de aplicacion.

0. Supervisar y revisar: después de unas cuantas semanas audltax la puesta en practica

para verificar su efectividad y cumplimiento.
(Stebbing, 1996)

1.6.1.2. Formato

Para que sean efectivos, todos los procedimientos deben ser consistentes en su presentacion y
tener la misma lista de contenidos.

El formato debe contener:

»

v Vv

Y VY

Propésitos. Ejemplo: El proposito de este procedimiento es proporcionar
conocimientos y asignar la responsabilidad para controlar, mediante una serie
sistematica de acciones, la entrega, recepcién y retiro de todos los documentos y
revisiones relacionados con la realizacion de cualquier actividad de trabajo y el logro
de los objetivos especificados por la empresa.

Alcance. Ejemplo: Este procedimiento es aplicable a...

Referencias: La bibliografia o documentos en los que se basan los métodos para
realizar las actividades que se mencionan en el procedimiento.

Definiciones. Se define una palabra o accién que no se comprenda con facilidad.
Acciones. Redaccion de las tareas que se van a desempefiar.

Documentacién. Se debe incluir como apéndice del procedimiento una copia o

muestra de los documentos relacionados con este.
(Stebbing, 1996)

En la figura no. 9 se muesira el esquema de un procedimiento; aunque cada empresa es libre
de crear su propio formato, siempre y cuando contengan los datos principales:
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Figura No: 9: Ejemplo de Procedimiento.

EL PROCEDIMIENTO
MANUAL DE o CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA -
DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION — -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

" PROCEDIMIENTO DE HIGIENE PERSONAL

1. OBJETIVO:
2, ALCANCE

3. RESPONSABILIDADES:
3.1 Gerente de Planta.
3.2 Coordinador de Produccioén.
3.3 Jefaturas.
3.4 Contratistas.
3.5 Proveedores y Visitantes.

4. DEFINICIONES:

5. PROCEDIMIENTO:

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:

Fuente: (Stebbing, 1996)

1.6.2. Definicién y caracteristicas de un Programa Maestro de Control

En este programa se establecen las actividades a realizar en forma calendarizada, se sefialan
los procedimientos a seguir y los registros que se deberan llenar durante su desarrollo.

Este se divide en tres partes:

1. Programa de tareas. En el se detalla por escrito toda la informacion necesaria para
poder llevar a cabo, especificando “qué” hay que hacer, “como” método a seguir,
“cuando” frecuencia con la que se debe de realizar y “quien” debe llevar a cabo las
tareas.

En la figura no. 10 se muestra un ejemplo del formato a seguir para un programa

maestro de control, donde se especifican las tareas, la frecuencia y el responsable de
realizar la operacion.
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2. Programa de control de la eficacia: consiste en la comprobacion de que las tareas
realizadas cumplen con el objetivo y son eficaces. Este programa debe contemplar
toda la informacién necesaria para llevar a cabo el control, sin dejar nada a la

imaginacion del operario. Para ello redescribe de nuevo: “qué, cdmo, cuando y quién”.
(Escriche, 2004)

3. Medidas correctivas: estas se aplicaran en caso de detectar una no conformidad,
debera recogerse en una ficha de registro, indicando cuales han sido las causas, las
acciones tomadas y anotando que se ha realizado la verificacién de que el problema ha
sido subsanado. (Escriche, 2004)

~ Figura No. 10: Ejemplo del prograna de tareas.
TAREAS
Qué Cuando Cémo Quién
Equipo Frecuencia 1. Nombre
| 2. del operador
3.

Fuente: Escriche, 2004.




CAPITULO II. CARACTERISTICAS DE LA PLANTA

2.1. RAZON SOCIAL, UBICACION Y GIRO DE LA PLANTA

En el sector industrial, Hidalgo cuenta con zonas especializadas y con grandes ventajas
competitivas para el desarrollo de diversos giros industriales. Importantes empresas tanto
nacionales como extranjeras han encontrado en Hidalgo el lugar perfecto para invertir y
crecer.

En Hidalgo, la adquisicion de terrenos, naves industriales y reservas territoriales del
gobierno es sencilla y eficiente; parques industriales (como es el caso de la zona Industrial
de Tizayuca, Hgo.) equipados con servicios apropiados, suministro eléctrico, disponibilidad
de gas natural a tarifas competitivas, abasto suficiente de agua, insuperable estabilidad
laboral, respeto a las leyes, impulso al progreso y muchas ventajas mas hacen de Hidalgo el
mejor lugar para invertir en la industria.

Tizayuca es una poblacion ganadera que se localiza a 28 kilémetros de Pachuca y a 53 de
la Cindad de México por la carretera federal México - Pachuca. Su nombre significa "lugar
en donde se prepara la tiza".

Por las cualidades antes mencionadas, el duefio decide reubicar la Planta para tener mejores
condiciones de trabajo implantando sistemas de calidad que le permitan elaborar productos
inocuos y de calidad para su distribucion dentro y fuera del pais. En la figura no. 11 se
muestra un croquis de la ubicacion de la Planta. (www.hidalgo.gob)

Figura. No. 11: Ubicacion de la Planta.

CARRETERA UERE, &~ Y
A PACHUCA -+ ~F
i

PACHUCA

Fuente: www.hidalgo.gob
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Razon social: Fritos Totis, S.A. de C.V.

Ubicacion: La empresa se halla ubicada en la Zona Industrial de Tizayuca,
Hidalgo.

Giro De la Planta: Empresa dedicada a la elaboracion de botanas a base de harina de
maiz, harina de trigo y harina de arroz.

Se producen diferentes productos que dependiendo del proceso se clasifican en: reventados
(maiz palomero), freidos (pasta pellet) y extruidos (harina de arroz y sémolas de maiz).
Para la elaboracion de estos, se cuentan con varias lineas de produccion.

Los pre-requisitos son implantados para todas las areas de Planta; pero en el caso del pre-
requisito de Limpieza y Desinfeccion, solo se va a aplicar a la linea de extrusion por ser la
linea con mas equipos y su mayor grado de dificultad para realizar estas operaciones.

La implantacion del pre-requisito de Limpieza y Desinfeccién en la linea de extruido
servird de guia para las lineas palomeras, papas y freidores.

Misién: Es una empresa del sector alimentario fabricante de botanas que se caracteriza por
la alta calidad de su producto y servicio, estando presentes en los principales canales de
distribucion. (Totis, 2002)

Busca mantener el equilibrio entre el desarrollo personal de sus empleados, la satisfaccion
de sus clientes, los intereses de los proveedores y sociedad en general; asi como la
rentabilidad del negocio.

Vision: Contribuir para que FRITOS TOTIS, S.A. DE C.V. incremente su liderazgo y
participacion tanto en los mercados del territorio nacional como en los de exportacion

(Centroamérica y Norteamérica).

Se aplican las estrategias necesarias para que sean conocidos por un mayor nimero de
consumidores. (Totis, 2002)

Dentro de la comunidad, debe ser una buena opcion de empleo, proporcionando la
capacitacion y justa remuneracion.

En la figura no. 12 se muestra el plano de distribucion de areas de la Planta.
2.1.1. Descripcion del proceso de elaberacién de linea de extrusién.

La extrusion es un proceso de produccion de botanas a través de un cambio de temperatura
y presion.
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- Figura. No. 12: Distribucion de Areas de
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Dicho proceso se lleva a cabo a través de un equipo extrusor el cual dispone de una
“Camara de extrusion” compuesta por un dispositivo mecanico de acero compuesto por un
tornillo enchaquetado el cual produce presiones de 14000 Ib /in”> a una temperatura de 150°
C, generando el cambio de presién y temperatura en la harina con la que se van a elaborar

las botanas de maiz, de arroz.

En la figura no. 13 se muestra el diagrama de bloques del proceso para la elaboracion del
producto de la linea de extrusion. El cheto (producto final) puede elaborarse con harina de
arroz y sémolas de maiz, pueden ser de diferentes formas, tamafio y sabor; los cuales
dependen de las caracteristicas finales que se requieren del producto terminado; las

condiciones del proceso son las mismas, solo varian las materias primas y los condimentos.

En la figura no. 14 se muestra el diagrama de flujo de la linea de extrusion.
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Figura No. 13: Diagrama déibloqiies'd'el proceso.
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)
|
ALMACEN - )

Fuente: Manual de Produccion Totis, 2002.

Descripcién del diagrama de proceso:

Preparacion de la_harina: Se debe de seguir una metodologia especifica. También es
importante obtener una mezcla homogénea, esto se logra haciendo ciclos de dos tiempos
arriba y abajo del mezclador durante un tiempo aproximado de 15 minutos. Entre mas
tiempo se mezcle la harina méas homogénea quedara pero es muy importante cuidar que no
se sobrepase estos tiempos, ya que puede llegar a fragmentar y nos acarrear otro problema,
como es el secado del producto final.

Extrusion: Dentro del conjunto de extrusién en la maquina se realiza el fenémeno de
gelatinizacion de los almidones contenidos en el maiz, por medio de presion y temperatura
que incorpora el mismo sistema, la longitud del collet (cheto-cereal) no las proporciona la
velocidad de las cuchillas de corte. Es muy importante considerar la humedad relativa de la
mezcla de harina que debe ser de 15.5 % en promedio, porque de esto depende que el
producto salga con las caracteristicas requeridas.

Horneado: Al permanecer el Collet en la banda transportadora del horno, recibe el calor

generado por el sistema y es asi como el producto pierde el exceso de humedad que tiene
después de la extrusion.

69




Condimentacién: Es la ultima fase del proceso y la que determina la caracteristica especial
del producto, aqui se bafia uniformemente el Collet de condimento en las proporciones
establecidas. Es de vital importancia la preparacion correcta de las cargas de condimento,
porque si esto no se logra, el perfil bajo el cual fue disefiado el producto, se rompe y da
como resultado un producto diferente, por lo que es motivo. de rechazo.

Enfriamiento: El producto se transporta en una banda para disminuir su temperatura (esto
es a temperatura del medio ambiente).

Envasado: El envasado se lleva a cabo en las siguientes presentaciones:
> Sobre (12 y 15 gramos)
> Mega (20,30,500 y 750 gramos)
» Granel (3 y 10 kilos)
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 Figura. No. 14: Diagrama de Flujo.
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Fuente: Fritos Totis, 2004
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2.2. SITUACI(')N, ACTUAL DE LA PLANTA EN CUANTO A LA
DOCUMENTACION DE LOS PRE-REQUISITOS

En este apartado se mencionan los procedimientos, plan de control, programas maestros y
material de capacitacion de cada uno de los programas pre-requisitos a implantar,
existentes en la planta; en caso de no existir, se desarrollaran y se pondran en practica.

2.2.1. Programa de BPM’s

En la tabla no. 29 se menciona cuél es la documentacion que se requiere para el Programa
de BPM’s, y el estado actual de la planta; es decir, si cuentan o no con ellos.

ERRET TablaNo 29: :libcumentoé-del programa-de BPM’VS.‘

DOCUMENTO EXISTE
Reglamento de higiene personal No
Procedimientos: No

» para lavado de manos
» para uso de cofia y cubre boca

Manual de BPM’s
No
Material de Material de consulta (Manual de BPM’s) No
capacitaciéon
Material para exposicion (Capacitacion) No
Material didactico (Tripticos) No

En este caso, nos damos cuenta de que la documentacion requerida por el programa no
existe en su totalidad, es por ello que nos damos a la tarea de elaborar todos los documentos
¢ implantarlos.

2.2.2. Programa de Limpieza y Desinfeccién

Dada la importancia de garantizar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion en
la planta, en el plan correspondiente se debera documentar lo correspondiente de la tabla
no. 30.
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"17: -~ “Fabla No. 30: Documentos del programa de Limpieza y Desinfeccién.

DOCUMENTO EXISTE

Programa maestro de limpieza y desinfeccién de quipos: en la que se incluya la » No
descripcion detallada de la metodologia aplicada para cada superficie y equipo,
la frecuencia asi como el personal encargado de la misma.

Programa maestro de limpieza de areas No

Fichas técnicas de productos de limpieza y desinfectantes que se emplean en No
las diferentes dreas.

Registros de verificacion en los que se indican los resultados obtenidos tras la No
aplicaciéon de métodos de comprobacién de la eficacia de los procesos de
limpieza y desinfeccion.

La plata no cuenta con la documentaciéon requerida por este programa, por lo que se
desarrollaran los procedimientos y los programas correspondientes.

2.2.3. Programa de Control de Plagas

En la tabla no. 31 se mencionan los documentos existentes para el Programa de Control de
Plagas.

Tabla No. 31: Documentos del programa de Control de Plagas.

DOCUMENTO EXISTE
Plan de identificacién de Jas medidas adoptadas (trampas) No
Informacion relativa a los productos empleados en los métodos quimicos No

Fichas técnicas de los productos

Informacion acreditada del aplicador, carnet de aplicador para personal de la No
propia empresa y autorizacién y carnet del aplicador para empresas

comniratadas.

Sistema de control de capturas, de cebos comides, a fin de verificar la eficacia No

de los tratamientos.




La plata no cuenta con la documentacion requerida por este programa, por lo que se va a
desarrollar e implantar el programa correspondiente para un control de plagas eficaz.

2.2.4. Programa de Control de Quimicos

En la tabla no. 32 se mencionan los documentos existentes para el Programa de Control de
Quimicos.

<" Tabla No. 32; Documentos del programa de Control de Quimicos. .

DOCUMENTO EXISTE

Inventario de productos quimicos, donde especifique quien es el encargado de No
transportar, almacenar y distribuir los productos; quien es el destinario del
productoy que cantidades de producto se empleardn.

Fichas técnicas y de seguridad No

Material para capacitacién No

En este caso, como en los programas anteriores; la plata no cuenta con la documentacion
requerida por este programa, por lo que se va a desarrollar ¢ implantar el programa
correspondiente para el control de productos quimicos.
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CAPITULQ Iil. IMPLANTACION DE BPM’s

3.1. ELABORACION DE PROCEDIMIENTOS
Como ya se menciono, la implantacion de las Buenas Practicas de Manufactura contribuye a:

e Reducir el riesgo de causar dafio a la salud del consumidor.

e Tener una operacién mas eficienie por reduccién de pérdidas de producto, al
protegerlo de contaminaciones.
Formar una imagen de calidad al elaborar mejores productos.
Evitar al empresario sanciones por parte de las autoridades sanitarias.

Para poder llevar a cabo estos lineamientos (disposiciones para el personal, instalaciones
sanitarias, servicios a planta, equipamiento, proceso, limpieza y desinfeccién y control de
plagas; los cuales ya fueron descritos en el punto 1.2. del capitulo I), es necesario contar con
la documentacion que se menciona en Ia tabla no. 33.

Del capitulo I del presente trabajo se toman las normas y lineamientos descritos en el punto
1.2. para ser contemplados como un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la
Planta Procesadora de Frituras; al igual que el punto 2.1.1. Descripcién del proceso de
elaboracién de Ia linea de exirusiém; se considera como el Manual del Proceso de
Elaboracion.

En el Anexo No. Il se retinen algunos de los formatos de las auditorias que se llevaron a cabo
en la planta, como demostracion de la implantacion de este pre-requisito.



Tabla No: 33: Docuiiientacion de BPM’s.

Punto

Documento requerido

Higiene personal

Reglamento de higiene personal.

Procedimiento de higiene personal.

Procedimiento para el lavado de manos.

Procedimiento de uso de cofia y cubre bocas.

Procedimiento de uso de uniforme y equipo de proteccion personal.
Procedimiento para enfermedades contagiosas.

Contemplar un manual de BPMs.

Instalaciones fisicas

Auditoria de verificacion donde se enlisten los puntos sefialados en
las BPM’s (instalaciones fisicas, iluminacion, ventilacion, drenajes
e instalaciones sanitarias) y se haga mencién de su cumplimiento o
no.

Almacenes

Procedimiento de almacenamiento de:

- materias primas,

- productos de limpieza y quimicos, y

- producto terminado
Auditoria de verificacion donde se enlisten los puntos sefialados en
las BPM’s y se haga mencion de su cumplimiento o no.

Transportes

Auditoria de verificacion donde se enlisten los puntos sefialados en
las BPM’s y se haga menci6n de su cumplimiento o no.

Disefio de equipo

Auditoria de verificacién donde se enlisten los puntos sefialados en
las BPM’s y se haga mencién de su cumplimiento o no.

Mantenimiento

Procedimiento de mantenimiento preventivo y correctivo.

Proceso

Manual de proceso de elaboracion
- Envasado, almacenamiento y trasporte de producto
terminado.

Contaminacion cruzada

Procedimiento.

Capacitacidn

Elaboracion de tripticos:
- BPM’s.
- Usode cofia y cubre bocas.
- Lavado de manos.
- Uso de equipo de proteccion personal.
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3.2. BOCUMENTOS PARA LA IMPLANTACION DE LAS BPM’s

Es obligatorio que al ingresar el trabajador por primera vez a la planta, se le de una pequefia
introduccién de la importancia de las practicas de higiene personal, cual es el objetivo de estas
y hacerle llegar el reglamento de estas mismas.

Reglamente de higiene del personal

OBJETIVQ: Buscar siempre la mejor forma de fabricar un producto inocuo y de
excelente calidad para garantizar la satisfaccion del cliente.

En la elaboracién de alimentos uno de los aspectos fundamentales es respetar al
méaximo las normas esenciales relacionadas con las buenas précticas higiénicas. En el
cumplimiento de estas buenas practicas resulta basica la formacion del personal
manipulador, aunque el conocimiento de las normas debe extenderse no sélo por las
personas que trabajan en la industria alimentaria, sino también en el ambito familiar.

La higiene personal es muy importante en la prevencién de Enfermedades
Transmitidas por Alimentos (ETA's), para ello es importante cumplir con las
siguientes reglas:

Ducharse todos los dias.

No usar maquillaje ni perfume.

Mantener las viias cortas y limpias; libres de esmalte.

Lavarse frecuentemente las manos para que estén siempre limpias y
posteriormente sanitizar.

Usar vestimenta de trabajo adecuada (uniforme) y que esté siempre limpia.
Protegerse el cabello con cofias y recoger €l pelo largo.

Usar guantes desechables (durante el muestreo o contacto directo con el
producto) vy cambiarlos cada vez que sea necesario.

Cubrir con cubre bocas 1a boca y 1a nariz, tocar 1o menos posible y no usarlo
en la frente 0 menton, ni llevarlo en las manos.

No fumar, salivar, ni comer, en las areas de manipulacién de alimentos.

No rascarse la cabeza, hurgarse la nariz, tocarse la boca o sus alrededores.

No toser o estornudar en las areas en que se preparan los alimentos.

A A A

Y VVYVY

A2 2 4
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MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO DE HIGIENE PERSONAL

1. OBJETIVOC:

Cada persona que trabaje en la planta tiene la responsabilidad de cumplir con cada uno
de los lineamientos del reglamento de higiene personal para garantizar la inocuidad del
producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo €l personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccion.
Es responsable de asegurar el cumplimiento a los lineamientos especificados para las
BPM’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o practicas sanitarias, dentro de su area de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos de las BPM’s.

4.0 DEFINICIONES:

MmTmR Ay

BPR’s: Son principios basicos y précticas de higiene en 1a manipulacion, preparacion,

elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimenlos para
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a)
b)
c)
d)

€)

h)

)

»

B

consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante
diferentes etapas de la cadena de produccién.

INOCUO: Aquello que no hace dafio o no causa actividad negativa a la salud.
HIGIENE PERSONAL: Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad de
nuestra persona.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 HIGIENE PERSONAL

Todo personal que labora en la Planta, debera respetar los siguientes puntos:

Baiiarse todos los dias antes de ingresar al trabajo.

Utilizar uniforme correctamente, mantenerlo limpio y completo.

Usar ropa limpia después de bafiarse o antes de ir a su trabajo.

En caso de hombres deberan traer el cabello corto, no se permite el uso de
patillas largas (mas de la mitad de la oreja). En caso de mujeres deberan traer
el cabello corto, o en caso de traerlo largo, deberan asegurarse de fraerlo
recogido v que cuando se use la cofia no se sobresalga ningiin cabello.

En el caso de hombres que tengan bigote debera estar limpio, bien recortado (no
debe rebasar la comisura de los labios ni ser més ancho que la boca). No se
permite tener barba.

En aquellas areas donde se defina el uso de cubre pelo, podra utilizarse cofia o
escafandra de acuerdo a lo definido por el drea. Es indispensable asegurar que
cubra perfectamente todo el cabello, incluyendo las orejas para con esto
garantizar que se cubran también las patillas.

En aquellas areas donde se defina el uso de cubre bocas, este debera cubrir en
su totalidad nariz y boca.

Traer ufias cortas (no debe verse la seccion blanca de la ufia) y libres de
cualquier esmalte.

Se debe cumplir el procedimiento de lavado de manos, de igual forma, st se
usan guantes deberdn cambiarlos y sanitizarlos de acuerdo a las frecuencias
definidas.

Se debe evitar el uso de cosméticos, perfumes, portar anillos, relojes, aretes,
esclavas, ya que representan un factor de contaminacion hacia el producto.

Se deben evitar practicas antihigiénicas como son: escupir, rascarse la cabeza,
introducir ‘algin dedo a la nariz u oreja, masticar chicle, fraer palillos u otros
objetos similares en la boca u oreja. Retirarse ¢l sudor con la mano. Toser o
estornudar sobre e} producto.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-3

PROCEDIMIENTQO PARA EL LAVADO DE MANOS

1. OBJETIVO:

Cada persona que trabaje en la planta o bien tenga acceso a el 4rea de produccién, debe
de lavar y desinfectar correctamente sus manos para evitar alguna contaminacion
cruzada al producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizaciéon, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamnientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Ceordinador de Preduccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento a los lineamientos especificados para las
BPM’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
Yy/o practicas sanitarias, dentro de su area de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacién en practicas sanitanas.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4. DEFINICIONES:

BPMs: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribuciéon de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante
diferentes etapas de la cadena de produccion.

CONTAMINACION CRUZADA: Es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes de los materiales de empaque, limpieza o por practicas de
higiene inadecuadas de los empleados.

AREA CRITICA: Es aquella en donde el producto no cuenta con un empaque que lo
protgja de una posible contaminacion.

5. PROCEDIMIENTO:
5.1 LAVADO DE MANOS

En el caso de LAVADO DE MANOS, existen dos técnicas de lavado:
a) SENCILLO: se debe realizar por todo aquel personal o visitante que ingrese a la
Planta en los lavamanos que se encuentran en areas determinadas.

Es importante considerar que esta técnica también debera ocuparse después de ir al
bafio, tocarse la cara, después de recolectar basura o asear el area, levantar cosas
del piso y en cualquier momento durante la jomada donde se puedan ensuciar las
manos.

Esta técnica se realiza de la siguiente forma:

e  Abrir la llave del agua y mojar ambas manos.
Adicionar suficiente jabon bactericida en las manos.

e Cepillar las palmas y dorso de las manos en sentido circular, los dedos
de abajo hacia arriba y poner especial atencion sobre y de bajo de las
ufias.

¢ Enjuagar las manos y el cepillo, asegurdndose de que no queden restos
del jabén. Colocar el cepillo en el contenedor con desinfectante.

e Secar las manos con una toalla de papel, depositandola en el bote con
pedal de basura o bien con ayuda de un secador de aire.

b) DOBLE: El cual se debe ocupar por todo el personal que ingrese a 4reas criticas.
Es importante considerar que esta técnica debera ocuparse después de recolectar basura
o asear el area, después de efectuar alguna de estas practicas: tocarse el cabello,
acomodarse los tapones auditivos, tocar cualquier superficie ajena al producto y en
cualquier momento durante la jornada donde se pueda contaminar ¢l producto.




Esta técnica se realiza de la siguiente forma:

e Abrir la llave del agua v mojar ambas manos.
Adicionar suficiente jabon bactericida en las manos.

e Cepillar las palmas y dorso de las manos en sentido circular, los dedos
de abajo hacia arriba y poner especial atencién sobre y de bajo de las
ufias.

e Enjuagar las manos y el cepillo. Colocar el cepillo en cu contenedor con
desinfectante.

e Volver a colocar suficiente jabon bactericida en las manos.

e Frotar vigorosamente las manos hasta las mufiecas. Tallar entre dedos,
palma y dorso.

Enjuagar las manos asegurando de que no queden restos de jabon.
Colocar sanitizante.

e Secar las manos con una toalla de papel, depositandola en el bote con

pedal de basura o bien con ayuda de un secador de aire.

Los cepillos siempre deben estar limpios, sin residuos, ademas de estar sumergidos en
contenedores con sanitizantes, los cuales deberin cambiarse minimo dos veces por
turno.

Si el personal tiene las manos sucias con grasa, antes de lavarse las manos con las
técnicas antes descritas, debera previamente de ocupar el dispositivo desengrasante
coiocado en las charcas sanitarias.

e Debe oprimirse la palanca para dosificar suficiente desengrasante en ambas
manos.

e Frotarse vigorosamente ambas manos, ayudandose con el cepillo que trae
este contenedor.

¢ Enjuagar ambas manos v el cepillo. Colocar el cepillo en el contenedor del
desengrasante, :

e  Aplicar la técnica de lavado que corresponda: sencilla o doble.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:

PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION — -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO DE USQ DE COFIA Y CUBRE BOCA

1. OBJETIVO:

Cada persona que trabaje en la planta o bien tenga acceso al 4rea de produccion, debe
seguir los lineamientos y guias para el uso adecuado de cofia y cubre boca para
asegurar que los alimentos elaborados en la planta sean completamente inocuos.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizaciéon, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamiientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinader de Produccién,
Es responsable de asegurar el cumplimiento a los lineamientos especificados para las
BPM’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre el uso adecuado de cofia
y cubre boca.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4, DEFINICIONES:

BPM?’s: Son principios basicos v practicas de higiene en la manipulacidn, preparacién,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimer}tos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante
diferentes etapas de la cadena de produccion.

COFIA: Pueden ser gorros de tela o materiales desechables, o redes.

CUBRE BOCA: Pueden ser de tela 0 materiales desechables.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 USO BE COFIA

Todo personal que labora en la Planta, debera ponerse la cofia siguiendo los siguientes
pasos:
a} Se debe colocar antes de miciar el periodo de trabajo y no se ajustaran en el
interior de la zona donde se trabaja con los alimentos.
b) Recoger perfectamente el pelo (en caso de pelo largo) para evitar que este se
salga de la cofia.
¢} Cubrir perfectamente el cabello y las orejas con la cofia.

5.2 USO PE CUBRE BOCA

Todo personal que labora en la Planta, debera ponerse el cubre boca siguiendo los
siguientes pasos:

a) Se debe colocar antes de iniciar €l periodo de trabajo y no se ajustaran en el
interior de la zona donde se trabaja con los alimentos.

b) Cubrir boca y nariz.

¢) No se debe usar en la frente 0 mentdn, sobre 1a cabeza o en el cuello.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:

PROCEDIMIENTOS DEL NOMEBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO DE UNIFORME Y EQUIPO DE PROTECCION
. PERSONAL -

1. OBJETIVO:

Cada persona que trabaje en la planta debe portar adecuadamente el uniforme para
evitar contaminacién al producto y el equipo de proteccién personal para evitar
posibles accidentes.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento a los lineamientos especificados para las

—nan

BPM'’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos

establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o practicas sanitarias, dentro de su 4rea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.

Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM's, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.

Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4. BEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacién, preparacidn,
elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes duranie
diferentes etapas de la cadena de produccion.

Equipo de proteccién personal: es un conjunto de aparatos y accesorios elaborados
para ser utilizados en diferentes partes del cuerpo que pueden estar expuestas a ciertos
riesgos de trabajo. Estos equipos forman una barrera protectora entre el cuerpo y la
fuente donde se origina el riesgo.

5. PROCEDIMIENTO:
5.1 UNIFORME

a) Todo personal que ingrese a la Planta debera usar uniforme limpio, completo y
apropiado segimn el tipo de trabajo a realizar, incluyendo el calzado.
b) El uniforme a ocupar por parte del personal es de acorde al 4rea donde se
trabaja:
a. Bata blanca: area de control de calidad y programacion de la
produccion.
b. Pantalon verde y playera blanca: rea de produccion.
c. Pantalén y camisa azul: departamento de mantenimiento.
¢} La playera debe ir dentro del pantalon. No debe ocuparse sudadera o sweater
como vestimenta exterior, ya que las fibras sueltas pueden contaminar el
producto.
d) El cambio del uniforme debera realizarse en la seccién asignada para tal fin
(vestidores), no estando permitido cambiarse en el area de W.C. ni en
mingitorios.

5.2 EQUIPO DE PROTECCION

a) Todo el equipo de seguridad que se requiera debera permanecer limpio: casco,
tapones auditivos y fajas.

b) Es responsabilidad del personal usar el equipo adecuadamente para evitar
accidentes.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO PARA ENFERMEDADES CONTAGIOSAS

1. OBJETIVO:
Cada persona que trabaje en la planta o bien tenga acceso al 4rea de produccién debe
reportar a su jefe inmediato cuando este enfermo para evitar contaminacién cruzada
hacia el producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacién, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s deniro de la Planta.

3.2 Coordinader de Preduccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento a los lineamientos especificados para las
BPM’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/0 practicas sanitarias, dentro de su 4rea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.

4. DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeio de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante
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diferentes etapas de la cadena de produccion.

CONTAMINACION CRUZADA: Es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 CONTROL DE ENFERMEDADES

a)

b)

9]

dy

8)

h)

El personal debe reportar a su jefe inmediato, cuando se sienta enfermo durante
las horas de trabajo, o bien cuando sus condiciones de salud no sean
convenientes para continuar trabajando. El jefe inmediato lo canalizara con el
servicio médico quien realizara su seguimiento (tratamiento médico y/o pase de
salida).

Todo personal de nuevo ingreso deberd someterse y acreditar una serie de
examenes de laboratorio como: biometria hematica, quimica sanguinea,
audiometria, placas de rayos X de tele de térax y columna lumbar, para poder
ingresar a la Planta y poder asignarle una actividad.

En el caso de que el personal presente enfermedades infecciosas como:
Hepatitis, Viruela, Sarampion y Varicela; no podran trabajar en la Planta,
diseccionandolos al Seguro Social, para proporcionarles tratamiento médico
adecuado y aceptarlos a laborar hasta que recuperen su salud.

El Supervisor de Seguridad e Higiene es el responsable de realizar una serie de
examenes médicos cada 6 meses, al personal que trabaja en areas criticas
(biometria hematica, quimica sanguinea, exudado faringeo, reacciones febriles
y coproparasotoscopico).

Una vez realizados y recibidos los resultados, el departamento médico,
informara via mail los resultados obtenidos al jefe inmediato, jefe de area y
gerencia de produccidn, y en forma verbal al personal que los solicite.

Las personas que representen un riesgo de contaminacion hacia el producto
debido a que sali6 positivo alguno de los 3 anélisis realizados, no podran
laborar en 4reas donde se tenga contacto con el producto sin empacar; deberdn
ser sometidos a un tratamiento por el Seguro Social y con un seguimiento por
parte del servicio médico. Es indispensable que a pesar de que sean reubicados,
deberan reforzar sus practicas sanitarias, por ejemplo: si salieron positivos al
exudado faringeo deberdn ocupar triple cubre bocas y cambiario cada vez que
se estornuden. En los ofros dos casos el lavado de manos debe realizarse con
mayor frecuencia.

Una vez que se demuestra que no representan riesgo de contaminacion hacia el
producto, pueden incorporarse nuevamente a su area.

En caso de cortaduras, ulceraciones y heridas, deberan ser clinicamente
atendidas y cubierias en forma sanitaria para evitar exposicién y riesgo al
producto.

El servicio medico es el responsable de llevar el control de los expedientes
médicos del personal que labora en la Planta.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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Auditoria de Control para Instalaciones Fisicas

Responsable;
Fecha:

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de Instalaciones
Fisicas de la Planta Procesadora de Frituras.

i Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la fecha para
i verificar la correccién de los mismos.

RESPONSABLE FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) DEL AREA VERTFICACION

_A. AREAS EXTERIORES

1. No existen refugios para plagas.
| 2. Ausencia de reproduccion de plagas. ) .
3. El drea de almacenamiento de basura esta delimitada y
no cerca del area de produccion,
| 4. Los contenedores cuentan con tapas y estan rotulados.
3. Los contenedores de basura estdn en buen estado y

6. La pavimentacién esta en buen estado y que se cuenta
_con el drenaje apropiado.

7. Ll drenaje cuenta con trampas para basura y no permite

la entrada de plagas. _ N

8. Existe maleza (hierba) y en caso de contar con arcas
|_verdes, estas_estan en buen estado.

9. Se cuenta con un control perimetral de roedores para

evitar la entrada de estos a la planta.

10. Se cuenta con un control perimetral de insectos para

evitar la entrada de estos a la planta. |

B. EXTERIOR DE CONSTRUCCIONES

1. Son a prueba de roedores. ] | ] B
; 3. Son a prueba de aves. ] [ | [
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4. Son a prueba de insectos.

5. La estructura de los techos no es apta para el refugio de
plagas y no permitir la acumulacion de suciedad.

6. Iluminacion: las lémparas son de facil limpieza y no
permiten el refugio de plagas.

C. INTERIOR DE EDIFICIOS

1, Las paredes son lisas e impermeables.

2. Los pisos son de facil limpieza y sin juntas evidentes
con las paredes.

3. Los techos no tienen grietas y no permiten la
acurnulacion de suciedad.

4. La construccién del 4rea en general, facilita la
limpieza.

5. No existen huecos en paredes y techos.

6. El drenaje de pisos esta en buen estado.

7. Instalacion hidréulica: se cuenta con agua de servicio
en las instalaciones que lo requieren.

8. La ventilacion es efectiva para un ambiente agradable
de trabajo.

9. Tluminacién aceptable.

10. Las lamparas estan protegidas y son de facil limpieza.
D. AREAS DE PRODUCCION

1. Las puertas cuentan con sistema automatico para abrir
y cerrar.

2. Los espacios de abajo y amiba de los equipos estan
limpios.

3. Las superficies estin limpias.

4. No hay almacenaje de producto terminado en pasillos
o dreas no destinadas para esta operacion.

5. Los equipos estan limpios.

E. AREA DE DESPERDICIO Y BASURA INTERNA

1. El drea esta delimitada.

2. Los contenedores son de tipo adecuado.

3. Los contenedores de desperdicio estdn tapados.
4. Muestra de evidencia de limpieza regular.

F. BANOS Y VESTIDORES

Instalaciones de sanitarios

1. Son adecuados para el niimero actual de empleados.
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2. Los sanitarios estdn en buenas condiciones.

y_no abre al area de produccion.

3. La puerta cuenta con un sistema de cerrado automatico

4. La ventilacion es adecuada y sin olores ofensivos.

5. Los casilleros se vaciany limpian regularmente.

6. Il 4rea esta libre de basura.

Instalaciones de lavado de manos

1. Son adecuadas y convenientes.

2. Los receptaculos son adecuados para la basura.

G. COMEDOR

1. La construccion es accesible para la limpieza.
2. El érea esta limpia.

H. AREAS DE UTENSILIOS

1. El drea esta limpia.

1. Hay ausencia de refugio para plagas.

I AREAS DE OFICINA

1. Las dreas estan limpias.

| 2. Hay ausencia de plagas.

BERE NN

J. AREAS PUBLICAS

1. Il piso esta Hmpio.

| 2. El equipo y los mostradores son de fécil limpieza.

3. Hay ausencia de plagas.
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MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO PARA EL ALMACENAMIENTO
DE MATERIAS PRIMAS -

1. OBJETIVO:
Mantener almacenadas adecuadamente las materias primas para evitar contaminacion
hacia el producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento de los lineamientos especificados para las
BPM’s de la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o practicas sanitarias dentro de su 4rea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.

Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4. DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacidn, preparacién,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes duranie
diferentes etapas de la cadena de produccion.

Materias primas: Son considerados todos aquellos materiales que se emplean para la
elaboracién del producto: materia prima (harinas, pelet, condimentos, aditivos, etc.) y
material de empaque (primario y secundario).

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 MATERIAS PRIMAS

a) No se permite que las materias primas o los materiales de empaque se
encuentren sobre el piso; se deben colocar sobre racks, aunque con frecuencia
también se utilizan tarimas.

b) El espacio de almacén donde se recibira el embarque debe estar limpio.

¢) El equipo con que se maneje el producto (montacargas o patines) y las tarimas,
deben estar limpios.

d) Se debe contar con instrumentos como lupay una lampara con una longitud de
onda de 320 a 380 mm para identificar orina de roedores, recipientes para
muestras (bolsa con cierre o frascos con tapas), instrumentos para muestrear
(pescadores, espatulas, caladores, etc.), formato de registro de inspeccion,
plumas y marcadores.

e} Seguir las instrucciones especificas que de él supervisor para evitar contaminar
el producto durante el muestreo.

1) Todos los envases deben estar perfectamente identificados para poder llevar un
control adecuado de PEPS (primeras entradas, primeras salidas) y mantenerse
cerrados o tapados.

g) Todos los recipientes de sustancias en uso, deben tener sus propios utensilios
para ser transferidos o medidos (embudos, buretas, cucharones, etc.)

h) Los desechos, basura o desperdicios, deben colocarse en recipientes cubiertos y
rotulados, y vaciarse diariamente en los contenedores de basura.

ELABORO: REVISO: _ AUTORIZO:




MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO PARA EL ALMACENAMIENTO
DE SUSTANCIAS QUIMICAS
Y MATERIAL DE LIMPIEZA

1. OBJETIVO:

Almacenar adecuadamente las sustancias quimicas y los materiales de limpieza para
evitar contaminacion hacia el producto y posibles accidentes.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Ceordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento de los lineamientos especificados para las
BPM’s en la Planta.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos

establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o practicas sanitarias dentro de su 4rea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacién en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4. DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos v practicas de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte v distribuciéon de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes duranie
diferentes etapas de la cadena de produccidn.

SUSTANCIAS QUIMICAS: Son consideradas como sustancias quimicas:
detergentes, desinfectantes, desengrasantes, fumigantes, pinturas, entre otros.

MATERIALES DE LIMPIEZA: Se consideran como materiales de limpieza:
escobas, jergas, mop, cubetas, etc.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 MANEJO DE SUSTANCIAS QUIMICAS EN EL ALMACEN

a) No se permite que los materiales o sustancias quimicas se encuentren sobre el
piso; se deben colocar sobre racks, aunque con frecuencia también se utilizan
tarimas.

b) Todos los envases deben estar perfectamente identificados y mantenerse
cerrados o tapados.

¢) Se debe de contar con un 4rea de preparacion para evitar contaminacion y
posibles accidentes.

d) Los derrames, fugas, filtraciones y desperdicios en almacén o zona de
preparacion, deben limpiarse y/o eliminarse rapidamente,

e) Todos los recipientes de sustancias en uso, deben tener sus propios utensilios
para ser transferidos o medidos (embudos, buretas, cucharones, etc.)

f) Los desechos, basura o desperdicios deben colocarse en recipientes cubiertos v
rotulados y vaciarse diariamente en los contenedores destinados para desechos
quimicos.

g) Los envases de sustancias quimicas deben destinarse en un lugar especifico, y
posteriormente ser destruidos.

h) En encargado del almacén debe controlar las entradas y salidas, asi como
verificar la correcta preparacion de los productos quimicos.

5.2 MANEJO PE MATERIALES DE LIMPIEZA

a) En encargado del almacén debe controlar las entradas y salidas de los
materiales para evitar que se les de un uso inadecuado.
b) Respstar los PEPS para evitar el rezago de materiales.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:

PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG. 1-2

PROCEDIMIENTO PARA EL ALMACENAMIENTO
BE PRODUCTO TERMINADQG

1. OBJETIVO:
Almacenar adecuadamente el producto terminado para evitar su contaminacién y el
maltrato del empaque y del mismo producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacién, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.

Es responsable de asegurar el cumplimiento de los lineamientos especificados para las
BPM’s en la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar v concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o practicas sanitarias dentro de su 4rea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM's, asf como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedeores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.

96




4. DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios bésicos y practicas de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes duranie
diferentes etapas de la cadena de produccion.

Producto terminado: Es cuando el producto ya cuenta con un empague que lo protege
del medio ambiente.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 PRODUCTO TERMINADQO

©)

D
8)
)
i
)

1y

No se permite que el producto terminado se encuentre sobre el piso; se deben
colocar sobre racks, aunque con frecuencia también se utilizan tarimas.

El espacio de almacén donde se embarque el producto debe estar limpio.

El equipo con que se maneje €l producto (monta cargas y patines) y las tarimas,
deben estar limpios.

Respetar los espacios entre paredes y estibas (45 cm minimo), y entre estiba y
estiba (el espacio debe permitir las maniobras entre ellas).

Todas las estibas deben estar perfectamente rotuladas para evitar confusiones
durante la maniobra de embarque.

Los desechos, basura o desperdicios deben colocarse en recipientes cubiertos y
rotulados y vaciarse diariamente en los contenedores de basura.

Los inventarios deben mantenerse a niveles razonables y tener en cuenta la
rotacién del producto (que las primeras entradas son las primeras salidas del
almacén), para evitar el rezago de producto, el envejecimiento de este y
posibles infestaciones de plagas.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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Auditeria de Control para Almacenes

Responsable:
Fecha:

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de los
Almacenes de la Planta Procesadora de Frituras,

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos,

i S

RESPONSABLE FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) DEL AREA VERIFICACION

1. Las paredes son lisas ¢ impermeables. o B
2. Los pisos son ficiles de limpiar y no existen
juntas evidentes con las paredes,

3. Los techos no tienen grietas y no acumulan la
suciedad.

4. Los contenedores de basura estan limpios y
|_rotulados.

5. La ventilacién es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

6. La iluminacidn es aceptable.

que se presente contaminacion por vidrio,
8. Plaga ausente.

I

|

j 7. Las lamparas estdn protegidas para prevenir
\

9. Las practicas de almacenaje son buenas y
respetan los 45cm de separacion de las paredes
con las estibas y el espacio entre estiba y estiba
para facilitar  las maniobras para rotar el
producto.

10. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado.

_11. El inmobiliario esta en buen estado.

12. El espacio de almacén donde se recibird el
embarque estd limpio.
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13. El equipo con que se maneja el producto
(1monta cargas, patines) y tarimas, estan limpios.

14. Se cuenta con instrumentos como lupa v
una lampara con una longitud de onda de 320 a
380 mm para identificar orina de roedores.

15. Se cuenta con recipientes para muestras
(bolsa con cierre o frascos con tapas).

16, Se cuenta con instrumentos para muestrear
(pescadores, espatulas, caladores, etc.).

17. Se cuenta con formato de registro de
inspeccion.

B. ALMACEN PRODUCTO TERMINADO

| 1, Las paredes son lisas ¢ impermeables.

2. Los pisos son de ficil limpieza y sin juntas
evidentes con las paredes.

3. Los techos no tienen grietas y no hay
acumulacién de suciedad.

4, Los contenedores de basura estin limpios y
| rotulados.

5. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

| 6. La iluminacién es aceptable.

7. Las lamparas estan protegidas para prevenir
que se presente contaminaciéon por vidrio.

8. Plaga ausente,

9, las pricticas almacenaje son buenas y
respetan 45¢m de separacion de las paredes con
las estibas y el cspacio entre estiba y estiba para
facilitar_las maniobras pata rotar el producto.

10. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado

11, El inmobiliario esta en buen estado.

12, El espacio de almacén donde se recibe el
embarque esta limpio.

13. El equipo con que se maneje el producto
(monta cargas, patines) y tarimas,  estin
limpios,

C. ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS Y MATERIALES DE LIMPIEZA

1. Los contenedores de basura estan limpios y
_Iotulados.
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2. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

3. Nluminacion aceptable.

4. Las lamparas estan protegidas para prevenir
que se presente contaminacion por vidrio.

5, Plaga ausente.

6. Los materiales estan identificados o

1 | rotulados,
| 7. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas ésta en buen estado.

El inmobiliario esta en buen estado.

8. las paredes son lisas e impermeables.

9. Los pisos cuentan con recipientes para
recoleccion de producto en caso de derrames.

10. La estructura de los techos evita la
acuinulacion de suciedad.

11. El 4rea para estos productos esta delimitada.

D. ALMACEN DE REFACCIONES Y PARTES

1. Los contenedores de basura estdn limpios y
rotulados.

| 2. Plaga ausente.

_3. Los materiales estan identificados.

4. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado.

_5. El immobiliario esla en buen esfado.

6. Los pisos son de fcil limpieza.

7. La estructura del techo no permite la
acumulacién de suciedad.
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Auditoria de Control para Transportes

Responsable:
Fecha:

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen 0 NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de
Transportes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos,

RESPONSABLE DEL FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) AREA VERIFICACION

A, TRANSPORTES

1, El aspecto del exterior es aceptable (limpio,
pintura y rotulado en buen estado).

2. Ausencia de malos olores.

3. Evidencia de plaga ausente (insectos, roedores o

aves), v

| 4. Condiciones internas aceptables (paredes, piso y
techo sin roturas).

5. No sc deben transportar solventes toxicos,
derivados del petréleo o productos quimicos en el
transporte destinado para el producto terminado,

4. Facilidad de limpieza,

5. Nluminacién aceptable.

6, Las ldmparas estin protegidas para evitar la
_contaminacién al producto por presencia de vidrio.
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Auditoria de Control para el Diseiio de Equipos

Responsable:

Fecha:

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion del
Disefio de Equipos de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos.

PUNTOS A CONSIDERAR

SI

NO (OBSERVACION)

RESPONSABLE DEL
AREA

FECHA DE
VERTFICACION -

A. MATERIALES DE FABRICACION

1. Todo equipo y utensilios de la planta son de
materiales que resisten las caracteristicas del
producto y las condiciones de proceso.

materiales permitidos como: acero inoxidable,
titanio o acero al carbén,

|
2. El equipo y los utensilios son ¢laborados con

B. ACABADO DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO

1. Las superficies y uniones no cuentan con
acabados defectuosos.

2. No hay acumulacion de residuos y en
consecuencia desarrollo bioldgico.

3. Son a prueba de corrosién.

4., Son fabricadas de material no tdxico.

5. No transmiten olores ni sabores.

| 6, Son resistentes a los agentes de limpieza.

C. DISENO E INSTALACION

1. Estdn disefiados y construidos de manera que
se puedan limpiar e inspeccionar en forma
adecuada.

2. Las patas de soporte, si son huecas, estdn
selladas y tienen una altura suficiente entre lo
que _soportan vy el piso, para facilitar la limpieza
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de dreas. |

D. EQUIPQ INSTRUMENTAL

1. Todos los equipos o instrumentos utilizados
para medir o registrar pardmetros de operacion
funcionan adecuadamente y estin calibrados.

E. LIMPIEZA Y SANITIZACION

1. Los equipos facilitan la limpieza vy
sanitizacion.

| F. REPARACION Y MANTENIMIENTO

1. Los equipos estan en buen estado.

2. Ausencia de masking, alambritos, mecatitos,
clip, durex, liga, madera, etc.

.

3. Las reparaciones y el mantenimiento son

documentados.
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MANUAL DE CODIGO:

PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-3

PROCEDIMIENTQO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVQO Y CORRECTIVQ

1. OBJETIVO:

Todos los equipos y utensilios deben ser reparados, y tener establecido un programa
permanente de mantenimiento preventivo para evitar contaminacién cruzada al
alimento, accidentes al personal y la interrupcion de la produccion.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccion,
Es responsable de asegurar el cumplimiento de los Imeamientos especificados para las
BPM’s en la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o précticas sanitarias, dentro de su drea de responsabilidad.

3.4 Contratistas.

Son responsables de respetar 1os lineamientos establecidos en 1as BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.

Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.
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4. DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacidn, preparacién,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas vy se minimicen los riesgos inherentes durarite
diferentes etapas de la cadena de produccion.

CONTAMINACION CRUZADA: La transferencia de contaminantes biologicos,
quimicos o fiscos al alimento por medio de materias primas, los empleados o el
ambiente.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Es la conservacion planeada de la planta y del
equipo, producto de inspecciones periddicas, que revela condiciones defectuosas.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO: Consiste en la reparacion del dafio, una vez

producido.

5. PROCEDIMIENTO:

5.1 Mantenimiente preventive o a priori

Su objetivo es el de efectuar reparaciones de emergencia necesarias; practicar
revisiones preventivas periédicas de los edificios e instalaciones, maquinaria, equipos y
accesorios; hacer los reemplazos de los elementos de plazo vencido o desgastados
prematuramente; disefiar construcciones, maquinaria y equipos que permitan un
mantenimiento facil y reduzcan las posibilidades de accidentes; y llevar los registros de
las reparaciones programadas y de las inspecciones.

L0s pasos a seguir son:
a) Identificacion de los elementos a reparar (maquinaria e instalaciones).

b) Inspecciones programadas.
c) Inspecciones periodicas.
d) Reemplazo de los elementos de plazo vencido o desgaste anormal.

Las areas que se deben de revisar son:
a) Instalaciones sanitarias.
b) Superficies de trabajo.
¢) Maéquinas y equipo.
d) Herramientas.
e) Almacenamiento.
f) Elementos contra incendios.
2 Equipos de proteccion personal.
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5.2. Mantenimiento correctivo o posteriori:
Es el tipo de mantenimiento utilizado en todas las industrias, donde el lema es producir

a toda maquina, deteniéndose solo cuando se presente un deterioro de la misma. Ello
significa sobrepasar los limites de supervivencia de los elementos, lo cual reduce la
vida util de las maquinas y expone a los trabajadores a sufrir accidentes y
enfermedades profesionales.

En las operaciones de mantenimiento ya sea preventivo o correctivo, el personal
encargado debera notificar al personal encargado de manufactura para que cuando el
equipo sea inspeccionado, se limpie y se desinfecte para su uso en produccion.

Los puntos a considerar:

a) Cuando sea necesario realizar tareas de mantenimiento, se recomienda
disponer de un sistema de aislamiento del area en reparacion.

b) Los tableros de control deben estar instalados en forma que se evite
acumulacién de polvo y se permita su limpieza.

¢) Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo,
temperatura, humedad, flujo, peso, etc.) deben de estar calibrados y en
perfectas condiciones para su uso y evitar desviaciones de los patrones de
operacion.

d) Al lubricar el equipo se deben tomar precauciones para eviiar
contaminacion del producto que se procesa.

e) Cuando proceda, el equipo con partes moviles que requiera lubricacion,
sera disefiado en tal forma que evite la contaminacion del producto.

f) Los equipos deben ser instalados de forma tal que el espacio entre la
pared, el cielo raso y piso, permitan su limpieza.

g) Las bombas deben ser colocadas sobre una base que no dificulte la
limpieza y el mantenimiento.

h) Los equipos deben estar disefiados de tal forma que no tengan tomillos,
tuercas, remaches o partes que puedan caer accidentalmente al producto.

i) Los equipos y utensilios deben estar reparados y se les dard
mantenimiento permanente de acuerdo al programa de mantenimiento
preventivo.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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MANUAL DE CODIGO:
PROCEDIMIENTOS DEL NOMBRE DE LA EMPRESA

DEPARTAMENTO DE Y LOGOTIPO EMISION 2005
PRODUCCION -
REVISION 00
AREA DE PROCESO PAG.1-2

PROCEDIMIENTO PARA CONTAMINACION CRUZADA

1. OBJETIVO:
Establecer los pasos correspondientes para evitar cualquier contaminacion cruzada
hacia el producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
Frituras, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden ingresar
a la planta con previa autorizaciéon, para realizar diferentes actividades. Es
responsabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir y hacer cumplir los
lineamientos que aqui se indican.

3. RESPONSABILIDADES:
3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar las BPM’s dentro de la Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar el cumplimiento de los lineamientos especificados para las
BPM’s en la Planta.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en las BPM’s, asi como asegurar el cumplimiento de los procedimientos
y/o précticas sanitarias, dentro de su area de responsabilidad.

3.4 Contratistas.
Son responsables de respetar los lineamientos establecidos en las BPM’s, asi como de
participar en los programas de capacitacion en practicas sanitarias.

3.5 Proveedores y Visitantes.
Son responsables de cumplir con los lineamientos establecidos en las BPM’s.

4, DEFINICIONES:

BPM’s: Son principios basicos y practicas de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para
consumo humano, con ¢l objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante

A0

diferentes etapas de la cadena de produccion.

CONTAMINACION CRUZADA: La iransferencia de contaminantes biologicos,
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quimicos o fiscos al alimento por medio de materias primas, los empleados o el
ambiente.

S. PROCEDIMIENTQ: .
5.1. CONTAMINACION CRUZADA MICROBIOLOGICA

Para evitar la contaminacion cruzada microbiologica se deberan seguir algunas
recomendaciones:

a) En caso de que por necesidad de produccién se requiera el cambio de una
persona de almacén a un area donde se tenga contacto directo con el producto,
esta debera cambiar su uniforme (cuando menos la plavera) o ponerse una bata
desechable nueva para evitar posible contaminacion.

b} En caso de que el personal de mantenimiento requiera estar en un area en donde
se tenga contacto directo con el alimento, debera ponerse una bata desechable.

c) Toda persona que requiera muestrear el producto, debera colocarse guantes
desechables.

d) Es importante que después de lavarse las manos y el personal necesite abiir la
puerta, realice con ayuda del antebrazo.

e) Antes de entrar al bafio, el personal debe dejar a fuera, colgado en percheros:
casco, faja y tapones auditivos, para evitar que los coloquen en el piso o sobre
las puertas de los sanitarios.

f) Con el objeto de no traer contaminacion en el uniforme el personal debe evitar
sentarse en banquetas, jardineras, escalones, tarimas o el piso.

g) Se debe evitar la formacion de condensados en el techo (vigas, uniones, etc.).

5.2. CONTAMINACION CRUZADA FiSICA
Para evitar la contaminacion cruzada fisica se deberan seguir algunas
recomendaciones:

a) Se deben mantener las areas limpias y sin basura.

b) Al momento de vaciar un ingrediente seco se debera sacudir previamente el
saco y revisar que no existan contaminantes fisicos que pudieran caer al
producto: pedazos de plastico, cartén, etc.

c) Inspeccionar toda la materia prima al momento de su recibo para verificar que
no contengan pedazos de plastico, cartén o alglin agente contaminante.

5.3. CONTAMINA CION CRUZABA QUIMICA

Para evitar la contaminacion cruzada quimica se deberan seguir algunas
recomendaciones;

a) Separacion de recipientes de sustancias quimicas para su destruccion.

b) Separacion y/o proteccién de las materias primas y aditivos si en el almacén se

encuentran otras sustancias quimicas.

c) Limpiezay sanitizacion de las areas adecuadamente.
Identificacién adecuada de todos los recipientes que se encuentren en los diferentes
almacenes.

ELABORO: REVISO: : AUTORIZO:




BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

Son principios basicos vy
pract|cas de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el
objeto de garantizar que los productos se
fabriquen en  condiciones  sanitarias
adecuadas y se minimicen los riesgos
inherentes durante diferentes etapas de la
cadena de produccion.

Buscar siempre la mejor forma

de fabricar un producto limpio y de excelente
calidad para garantizar la satisfaccidn del
cliente

» Desarrollar normas y procedimientos de
higiene personal.

Lavarse las manos

» Capacitar y concientizar a todo el
personal en las Buenas Practicas de
Manufactura.

Producir con calidad
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Crear e implantar normas, politicas vy
procedimientos de orden, aseo Yy
mantenimiento de instalaciones,

magquinaria y equipo.

Limpieza y sanitizacion

Contar con maquinaria y equipos
diseftados y/o adecuados para los
procesos que se llevan a cabo; con un
programa de mantenimiento acorde a las
necesidades.

Mantenimiento



» Controlar fa materia prima y el material de

empaque.

Pecran]

%

Orden y aseo de la planta

Desarrollar e implantar programas de

salud ocupacional tales como proteccion.

personal, examen de salud, control de
plagas, pruebas microbioldgicas, etc.

Control de desechos

> Diseflar una distribucion de planta en

donde los procesos principales estén
separados de las areas de
almacenamiento, servicios, talleres y
demas focos de contaminacién y en
donde el flujo del proceso sea ldgico,

funcional y definido.

Demarcacion de zonas

o Industria farmacéutica.

e |ndustria cosmética.

e Industria alimenticia.

e Proveedores de las anteriores.
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e © o o

Producto limpio, confiable y seguro
para el cliente.

Competitividad.

Aumento de la productividad.
Procesos y gestiones controladas.
Aseguramiento de la calidad de los
productos.

Mejora la imagen y la posibilidad de
ampliar el mercado (reconocimiento
nacional € internacional).

Reduccién de costos.

Disminucién de desperdicios.
Aumento de las utilidades.
Instalaciones modernas, seguras Yy
con ambiente controlado.
Disminucién de la contaminacion.
Creacién de la cultura del orden y
aseo en la organizacion.

Desarrollo y bienestar de todos los
empleados.

Disminuye la fatiga de los operarios
(Visual, Mental y Real).

Desarrcllo  social, econémico vy
cultural de la empresa,

Se facilitan las labores de
Mantenimiento y Prevencion del dafio
de magquinarias.



LAVADO DE

MANOS

La importancia del lavado de manos;

El cumplimiento de practicas de higiene
basicas es fundamental para evitar la
contaminacion de los alimentos.

En la elaboracion de alimentos uno de los
aspectos fundamentales es respetar al
maximo las normas esenciales relacionadas
con las buenas practicas higiénicas. En el
cumplimiento de estas buenas practicas
resulta basica fa formacién del personal
manipulador, aungue el conocimiento de las
normas debe extenderse no sdlo por las
personas que trabajan en la industria
alimentaria, sino tambkién en el ambito
familiar.

Origen de la contaminacién

La mayor contaminacién de nuestras manos
por microorganismos patégenos se produce
basicamente por:

e La contaminacion fecal producida tras
utilizar el bafio o manipular basura.

e La manipulacion de productos
crudos, normalmente con una
elevada contaminacién superficial,
como carne, pollo, frutas y verduras.

o La contaminacién por el contacto con
objetos de utilizacién comun para
muchas personas, como el teléfono,
el dinero, manijas de puertas,
barandales...

e La contaminacién con secreciones
producidas al estornudar o toser, o al
tocar diversas zonas corporales
contaminadas como la boca, nariz o
cabello,
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De acuerdo con los origenes potenciales de
la contaminacion de nuestras manos, es
necesario que el manipulador de alimentos se
lave las manos cuando alguna de las
siguientes acciones tenga lugar:

e Antes de iniciar la manipulacién o
preparacion de los alimentos.

e Después deir al bafio.

o Después de haber tenido que tocar
objetos no rigurosamente limpios
como dinero, teléfono o liaves.

¢ Después que se haya tocado el pelo,
nariz o boca.

e Después de toser o estornudar

e Tras haber manipulado productos
crudos

El lavado depende también del tipo de
contaminacién o de su origen. Si la
contaminacién es importante, por ejemplo
tras salir del bafio {(superior a 106) el
procedimiento de reduccién debe ser mas
agresivo que en otras circunstancias,
pudiendo realizar un lavado simple o
doble con un cepillo para las ufias., La
utilizaciéon de un cepillo para las ufias
tiene un efecto mecénico importante para
la eliminacién de la microbiota transitoria.




Técnica para el levado de manos:

En el caso de LAVADO DE MANOS, existen

dos técnicas de lavado:

o SENCILLO: se debe realizar por todo
aquel personal o visitante que ingrese a
la Planta en los lavamanos que se
encuentran en areas determinadas.

e DOBLE: El cual se debe ocupar por todo
el personal que ingrese a areas crlticas.
Es importante considerar due esta
técnica deberda ocuparse después de
recolectar basura o asear el érea y
después de efectuar alguna de estas
précticas; tocarse el cabello, acomodarse
los tapones auditivos, después de tocar
cualquier superficie ajena al producto y
en cualquier momento durante la jornada
donde se pueda contaminar el producto.

Un ejemplo de lavado de manos doble, en los
que se asegura una reduccion de 105
microorganismos, es el siguiente;

e Mojado de las manos con agua tibia (20-
37°C).

¢ Cepillado de los dedos y urias, El cepillo
puede dejarse con las cerdas hacia
arriba, lo que permite que el agua del
cepillo se escurra, se seque y asi las
bacterias no se reproduzcan.

e Para el lavado propiamente dicho, se
afiade jabdn sobre las palmas de las
manos y se frotan bien, realizando
friccion mecanica en las palmas, dorso y
espacio interdigital, e incluso en brazos,

1. Mojese las manos bajo agua
corriente.

2. Frétese las manes usando jabdu,
enjabonandolas bien y asegurandose de
tocar toda superficie de las manos.

Caet

v

) // \\_ '\\ |
i‘ /l “'. i

3, Frotese los dedos y los puigares,
entrelazandelos y  moviéndoselos
primero en una direccion y luego en la
direccién contraria.
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4. Enjudguese las manos bajo un chorre
de agua corriente limpia hasta que se
quite todo el jabén.

5. Finalmente, es necesario secarse las
manos usando toallas de papel de un solo
uso. Con ello, se evita la recontaminacion
de las manos, no siendo aconsejable la
utilizacion de aparatos secadores por aire
caliente. El secado de las manos es
fundamental pues tiene efecto letal sobre
los microorganismos, produciendo una
reduccion aproximada en el recuento
microbiano de una décima parte.



USQO DE COFIA Y
CUBRE BOCA

En la produccion de alimentos es muy
importante aplicar buenas practicas de
higiene y sanidad, esto es: llevar a cabo
todas las actividades necesarias para
garantizar que los alimentos no se deterioren
o contaminen, provocando enfermedades a
los consumidores. Para lo anterior es
necesario considerar los siguientes aspectos:

o Uso de cofia
o Uso de cubre boca
o Uniforme limpio

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

INOCUO: Aquello que no hace dafio o no
causa actividad negativa a la salud.

Se debe usar cubre pelo o cofia (capuchén,
escafandra, turbante) y cubre boca, en tela de
algodén o desechables de color blanco y azul
en el caso de jefaturas; que debera cubrir
totalmente el cabello, nariz, boca, mentén,
patillas y barba.

En la elaboracién de alimentos uno de los
aspectos fundameniales es respetar al
maximo las normas esenciales relacionadas

cumplimiento de estas buenas practicas
resulta basica la formacion del personal
manipulador, aungue el conocimiento de las
normas debe extenderse no solo por las
personas que trabajan en la industria
alimentaria, sino también en el ambito
familiar.
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Todo personal que labora en la Planta,
deberd ponerse la  oofia  siguiendo  los
siguientes pasos:

1. Se debe colocar antes de iniciar el periodo
jo ¥ no se ajustara en ef interior de la
zona donde se trabaja con los alimentos.

2. Recoger perfectarments el pelo (en caso de

LSO DE CUBRE BOCA

personal que labora en fa Planta,
4 ponerse el cubre boca siguiendo los

(65 DASOS!

1. Se dehe colocar antes de iniciar el parlodo
2 {ra y no s ajustard en el interior de la
zona donde se trabaja con los alimentos.
Cubrir boca y nariz.

3. No se debe usar en la frente 0 mentdn,
sobre 1a cabeza o en el cuello.




EQUIPO DE PROTECCION
PERSONAL,

El principal objetivo de usar correctamente el
Equipo de Proteccion Personal, es el de
salvaguardar (proteger) a las personas,
sus bienes, informacién y el entorno, antes,
durante y después de presentarse cualquier
situacion de emergencia provocada por
agentes perturbadores,

Equipo de protsccidén.- personal es un
conjunto de aparatos y accesorios elaborados
para ser utilizados en partes del cuerpo que
pueden estar expuestas a ciertos riesgos de
trabajo. Estos equipos forman una barrera
protectara entre el cuerpo y la fuente donde
se arigina el riesgo.

Descripcion del equipo principal
Casco

Su objetivo es evitar que el trabajador sufra
lesiones en la cabeza, no sélo por impactos o
chogues eléctricos, protege ademds la
cabeza, cara y nuca de derrames aéreos de
productos quimicos, &cidos Yy liquidos
calientes, ademas evita que alguna
magquinaria atrape la cabellera.

Tapones Auditivos y Orejeras
Su objetivo es reducir el ruido que perciba el
oldo y evitar que el trabajador sufra molestias

o dafios irreversibles,

Tapones: reducen el ruido de 25 a 30
decibeles.

Orejeras. pueden reducir un ruido adicional
de 10 a 15 decibeles.

Figura 1. Use su rapa protectiva
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Orden y Limpieza

Si el orden y la limpieza no existen, pueden
originarse accidentes por:

Caidas a nivel: Si bien las caidas a nivel no
son, en general, tan peligrosas como las
caldas a desnivel, producen un porcentaje
importante que causa perjuicios de orden
econdémico y moral para el trabajador.

Las caldas a nivel (y muchas a desnivel) se
evitan manteniendo los lugares de trabajo en
orden y limpios a fin de que las zonas de
circulacion o trabajo estén siempre libres de
cualquier obstaculo.

Barras, madera con clavos, pedazos de
lamina, piedras, alambre, cables energizados,
tablones o tablas, recipientes de vidrio,
materiales salientes y otros objetos que
pueden originar caidas y cortaduras que si
bien no son de gran importancia inicial, pero
que si no son atendidos de inmediato pueden
producir  infecciones y causar otras
enfermedades como el tétanos.

Orden y limpieza



Manejo y Transporte de Materiales

Una de las causas principales de los
accidentes de trabajo es el manejo vy
transporte de materiales.

Debido al levantamiento incorrecto de los
materiales, la parte que mas resulta dafiada
es la columna vertebral, cuya lesién
incapacitante causa bastantes dias perdidos
y en algunos casos graves secuelas en la
vida del trabajador.

De acuerdo a las estadisticas de accidentes,
ésta es la segunda actividad que mas
lesiones producen a los trabajadores,
principalmente peones y mecanicos.

Uso adecuado de herramientas

Muchos de los accidentes han sido
manejando materiales cormo: tuberia, madera,
explosivos, acero, partes de maquinaria, etc.

Como ya se menciond, el levantamiento
incorrecto es una de las principales causas
de las lesiones iumbares,

Cuando sea necesario levantar y transportar
una carga manualmente, deben tenerse en
cuenta las siguientes reglas:

o Utilizar faja y el equipo de seguridad
que el area requiera

o Evalué la carga a fin de comprobar el
peso de la misma

e No realice esfuerzos excesivos, pida
ayuda si la carga es demasiado
pesada a fin de dividir el peso

e No levante una carga demasiado
grande que impida la visibilidad sobre
ella o hacia los costados, El caminar
a ciegas es peligroso

e Antes de empezar a caminar,
verifique que el camino esté libre de
obstaculos

Recuerde que en la manipulacién de objetos
largos, asi como tubos, rieles, tablones, etc.,
siempre debe sujetarlos antes de los bordes,
tanto para subirlos como para bajarlos.
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Método para levantar objetos pesados:

N

Do hw

~

Mantenga los pies separados, uno
delante del otro

La barbilla hay que meterla hacia
adentro

Mantenga derecha su espalda

Use el agarre palmar

Centre |a carga hacia su cuerpo
Mantenga sus brazos pegados en los
costados

Levantese realizando el esfuerzo con
las piernas

Utilice la posicién de cuclillas, en
lugar de utilizar la peligrosa posicion
de parado o doblado.




CAPITULO 1IV. IMPLANTACION DEL .
PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

4.1, DOCUMENTOS QUE SE REQUIEREN PARA EL PROGRAMA

Dada la importancia de garantizar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion en
una industria alimentaria, en el plan correspondiente se deberd de contar con los documentos
requeridos en la tabla nimero 34.

Tabla No. 34: Documentacion requerida para el Plan de Limpieza y Desinfecciéon

Documentos requerido

» Programa de limpieza y desinfeccion.

» Fichas técnicas de los productos de limpieza y desinfeccion utilizados en cada
operacion.

» Registros de verificacion, en el que se indican los resultados obtenidos tras la
aplicacién de métodos de comprobacion de la eficacia de los procesos de limpieza y
desinfeccion.

> Registro de acciones correctoras aplicadas ante desviaciones detectadas tras la
aplicacion de métodos de verificacion.

Cualquier modificacién en los procedimientos, productos o métodos de verificacion
empleados, debera ser documentada, procediendo a la actualizacion del plan correspondiente.

4.2. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

En el se debe de incluir la descripcion detallada de la metodologia aplicada para cada
superficie y equipo, la frecuencia asi como el personal encargado de la misma.

El personal que realiza estas operaciones, no debe de olvidar que un buen procedimiento de
limpieza y sanitizacion tiende a minimizar la aparicion de fallas de calidad en el producto.

Los registros deben de estar actualizados y ser accesibles al personal que realiza las
inspecciones.

En la figura nimero se muestra el registro de frecuencia de operaciones de limpieza y

desinfeccion, y posteriormente son descritos los procedimientos de los equipos que componen
lalinea de extrusion.

116




Figura No. 8: Frecuencia de Operaciones de Limpieza y Desinfeccion

FRECUENCIA DE OPERACIONES DE LIMPIZA Y DESINFECCION
AREA: EXTRUSION
MES: FEBRERO

Ly D = Limpieza y Desinfeccion PML = Plan Maestro de Limpieza
L] Programado
Si se realiz6 la operacion

DIA PROGRAMADO PARA SU LIMPIEZA Y DESINFECCION
EQUIPO FRECUENCIA | [ CIMEIEZA (| METODO | RESPONSABLE sla|s|a|slel7|8|ofw|u|nm|s|wu|s|w|r|{mlo|n]a|n a2
Nowcladorade | SEMANAL LYD Monual | JEFEDEL
Dovador MENSUAL LYD Meruat | EDE DEL
?::ngimnadora SEMANAL LYD Manual JEI;?E_’EL
Extrusores SEMANAL L Manual EI;EMEEL
Horno Secador SEMANAL L Manual JE];EMIID_,EL
E:Z‘g::dor SEMANAL LYD Manual JEI;,E]\EEL
'Srla::;xes SEMANAL LYD Manual mﬁd’iﬂ
Pisos DIARIO L Manual JE]:’EMEEL
Paredes TERCIADO L Manual JEP};EMI‘)JEL
OBSERVACIONES:
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CODIGO:
PROGRAMA MAESTRO | NOMBRE DE LA EMPRESA

DE LIMPIEZA Y Y LOGOTIPO EMISION 2005
DESINFECCION REVISION 00
AREA DE PROCESO LINEA DE EXTRUSION . PAG.1-3

- PROCEDIMIENTO PARA MEZCLADORA

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion de la mezcladora
de harina de la linea de extrusién. Es responsabilidad del encargado del plan maestro
de control, capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o précticas sanitarias dentro de su area de

responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccion del namero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accién humectante, emulsificante y
dispersante, facilitando la eliminacion de mugre y manchas.
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DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patogenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

5. FRECUENCIA

Diario: Limpieza sencilla para eliminar restos de materia prima y materiales como
hilos, plasticos o algunos otros materiales ajenos al equipo.

Solo se limpian las partes 1, 2, 3, 4 y 6 que se muestran en la figura del equipo.

Semanal: Se hmpian y desinfectan todas las partes que conforman el quipo (1-7).

6. MATERIALES Y EQUIPO

Agua potable.

Aspiradora de polvo.

Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.
Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50
Desinfectante en soluciéon “SANITI DIN G-4” 1:50

D ARw N

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que la produccidon este completamente detenida y se haya
cortado la alimentacion elécirica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.
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8. PROCEDIMIENTO

1.

N

N s W

Eliminar los restos de materia prima del equipo, asi como verificar que no haya
formacion de hongos.

Lavar de forma manual las siguientes partes del equipo: gusano, estructura
externa e interna, funda del gusano; varillas internas y las mirillas.

Enjuagar con agua potable.

Secar con toallas desechables sanitizadas.

Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).

Armado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
Liberacion del equipo para su uso, lo cudl es responsabilidad del Dpto. de
calidad.

MEZCLADORA DE GRITZ
+— 5
1 i
AT @_ T4 cusano
2 ESTRUCTURA EXTERNA E INTERNA
N 3 FUNDA DEL GUSANO
> s 4 VARILLAS INTERNAS
| 5 VOLANTE
6 MRILLAS
2 _ 7 WMOTOR
< \ 1
) < 3
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PROCEDIMIENTO PARA ELEVADOR DEHARINA

1. OBJETIVO:
Realizar Ia limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE :

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion del elevador de
harina de la linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan maestro de
control, capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccién dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.,
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar ¥ concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccién del mimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y
dispersante, facilitando la eliminacién de mugre y manchas.
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DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
MICroorganismos patdgenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de ofras areas.

5. FRECUENCIA
MENSUAL: Comprende todas las partes del equipo. Su lavado y desinfeccion es
mensual debido a que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

1. Agua potable.
Aspiradora de polvo.
Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.
Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50
Desinfectante en solucion “SANITI DIN G-4” 1:50

QoW

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya
cortado la alimentacion eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con 1a piel y ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.
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8. PROCEDIMIENTO

1. Quitar las tapas de los cabezales.
2. Desmontar los canjilones de la cadena
3. Lavar de forma manual todas las piezas.
4. Enjuagar con agua potable.
5. Secar perfectamente con toallas desechables sanitizadas.
6. Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).
7. Armado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
8. Liberacién del equipo para su uso, lo cudl es responsabilidad del Dpto. de
calidad.
BEER
1 CHGLOES
2 ESTRICRAINERA
3 ESIRICTURABKTERMA
4 CHBA
5 MOTR
6 BOMCELHEXR
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PROCEDIMIENTO PARA EXTRUSOR

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion del extrusor de la
linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan maestro de control,
capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar &l
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4. PEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccion del niimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accidn humectante, emulsificante v
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dispersante, facilitando la eliminacién de mugre y manchas.

DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patogenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacion de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

5. FRECUENCIA

DIARIQ: Las partes 1, 2, 3, 4, 6, 7, 8 y 9 se limpian superficialmente para eliminar
restos de materia prima y evitar incrustaciones en el equipo.

SEMANAL: Comprende limpieza y desinfeccion de todas las partes del equipo, debido
a que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

Agua potable.

Aspiradora de polvo.

Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.
Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50
Desinfectante en soluciéon “SANITI DIN G-4” 1:50

SR LN

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que la produccién este completamente detenida y se hava
cortado la alimentacion eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.
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8. PROCEDIMIENTO

Colocar un abolsa de polietileno para depositar restos de materia prima.
Quitar la tolva de alimentacion.

Desarmar las cuchillas y el conjunto camisa-gusano.

Lavar de forma manual todas las piezas.

Enjuagar con agua potable.

Secar perfectamente con toallas desechables sanitizadas.

Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).

Armado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
Liberacién del equipo para su uso, lo cual es responsabilidad del Dpto. de
calidad.
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" PROCEDIMIENTO PARA BANDA TRANSPORTADORA

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion de la banda
transportadora de la linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan
maestro de control, capacitar al personal para que este procedimiento se realice
adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccién del namero de microorganismoes a
un nivel que no da lugar a contaminacidon del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
€sporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante v
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dispersante, facilitando la eliminacién de mugre y manchas.

DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patogenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras éareas.

5. FRECUENCIA

DIARIO: Las partes 2, 4, y 6 se limpian superficialmente para eliminar restos de materia
prima y evitar incrustaciones en el equipo.

SEMANAL: Comprende limpieza y desinfeccion de todas las partes del equipo debido a
que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

1. Agua potable.

2. Aspiradora de polvo.

3. Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.

4. Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50 (Limpieza
Diaria, Dpto. de Produccion) y “LAVAGRASS” 1:50 (Limpieza Periodica,
Dpto. de Sanidad)

5. Desinfectante en solucion “SANITI DIN G-4" 1:50

7. NORMAS DE SEGURIDAD
1. Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya cortado
la alimentacién eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de conirol e instrumentos con bolsas de
polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.
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8. PROCEDIMIENTO

1. Colocar un abolsa de polietileno para depositar restos del producto.
2. Quitar las charolas.
3. Desarmar la banda para limpieza del interior del equipo.
4. Lavar de forma manual todas las piezas.
5. Enjuagar con agua potable.
6. Secar perfectamente con toatlas desechables sanitizadas.
7. Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).
8. Armado de! equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
9. Liberacién del equipo para su uso, lo cual es responsabilidad del Dpto. de
calidad.
BANDADE EXTRUSCRES
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PROCEDIMIENTO PARA HORNO SECADOR =

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion del horno secador
de la linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan maestro de control,
capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinader de Produccion.

Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccion del nimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

BDETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tensién superficial del agua, ejerciendo una acciéon humectante, emulsificante y
dispersante, facilitando la eliminacién de mugre v manchas.
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DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas Tresistentes de
MiCroorganismos patdgenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacion de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras 4reas.

5. FRECUENCIA

DIARIO: Solo se limpia el exterior del equipo.

SEMANAL: Comprende la limpieza y desinfeccion de todas las partes del equipo,
debido a que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

Agua potable.

Aspiradora de polvo.

Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.
Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50
Desinfectante en soluciéon “SANITI DIN G-4” 1:50

CRROR SR

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya
cortado la alimentacién eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos v evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
pléstico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel v ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.




8. PROCEDIMIENTO

Colocar un abolsa de polietileno para depositar restos del producto.
Quitar las tapas de los costados del equipo.

Desarmar la banda para limpieza del interior del equipo.

Lavar de forma manual todas las piezas.

Enjuagar con agua potable.

Secar perfectamente con toallas desechables sanitizadas.

Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).

Armado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
Liberacion del equipo para su uso, lo cuél es responsabilidad del Dpto. de
calidad.

W ANk W

HORNO SECADOR
1 ESTRUCTURA EXTERNA
2 ESTRUCTURA INTERNA
3 CHIMENEA
2 3 3 FILTROS
5 BANDA
6
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" PROCEDIMIENTO PARA BOMBO SAZONADOR |

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion del bombo
sazonador de la linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan maestro
de control, capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable-de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccién.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar v concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccién, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias deniro de su area de

responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccién del niimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,

métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accidn humectante, emulsificante v
dispersante, facilitando la eliminacion de mugre y manchas.
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DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patégenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacion de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

5. FRECUENCIA

DIARIO: Solo se limpia el exterior del equipo.

SEMANAL: Comprende la limpieza y desinfeccién de todas las partes del equipo,
debido a que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

Agua potable.

Aspiradora de polvo.

Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.

Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50 (Limpieza
Diaria, Dpto. de Produccion) v “LAVAGRASS” 1:50 (Limpieza Peri6dica,
Dpto. de Sanidad).

5. Desinfectante en solucién “SANITI DIN G-4” 1:50

BN

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya
cortado la alimentacion eléctrica.

2. Cubrr adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas
de polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente v el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y ojos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.




8. PROCEDIMIENTO
1. Colocar un abolsa de polietileno para depositar restos del producto.

Quitar las aspas de los costados del equipo.

Lavar de forma manual todas las piezas.

Enjuagar con agua potable.

Secar perfectamente con toallas desechables sanitizadas.

Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).

Armado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.

Liberacion del equipo para su uso, lo cual es responsabilidad del Dpto. de
- calidad.

PN R LN

BOMEO SAZONADOR
1 ASPAS
2 PAREDINTERNA
3 5 3 PAREDEXTERNA
4 LLANTAS
5 MOTOR
6 TUBOCONDIMENTADOR
7 CLAVIJA
6
1
T
R \,
5
() ©
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- PROCEDIMIENTO PARA TANQUES SLURRY

1. OBJETIVO:
Realizar la limpieza y desinfeccion del equipo mediante un procedimiento escrito y
validado.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica solamente para la limpieza y desinfeccion de los tanques
slurry de la linea de extrusion. Es responsabilidad del encargado del plan maestro de
control, capacitar al personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccion.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.
Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4, DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccién del nitmero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
€sporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tension superficial del agua, ejerciendo una accién humectante, emulsificante y
dispersante, facilitando la eliminacién de mugre y manchas.
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DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patogenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminaciéon de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras 4reas.

5. FRECUENCIA

DIARIO: Se limpian las partes 1,2.3,4,7,8,10, 11y 14.

SEMANAL: Comprende la limpieza y desinfeccién de todas las partes del equipo,
debido a que se tiene que desarmar por completo el equipo.

6. MATERIALES Y EQUIPO

Agua potable.

Aspiradora de polvo.

Cepillos, espatulas, esponjas, secador y esponjas sanitarias.
Detergente neutro biodegradable “NEUTROCLEAN PLUS” 1:50
Desinfectante en solucion “SANITI DIN G-4” 1:50

ER e

7. NORMAS DE SEGURIDAD .

1. Asegurarse de que la produccion este completamente detenida y se haya cortado
la alimentacion eléctrica.

2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos con bolsas de
polietileno para proteger al operario de eventuales dafios fisicos y evitar la
entrada de agua en motores, engranes y otros sitios riesgosos.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y 0jos.

4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y sanitizacion.




8. PROCEDIMIENTO

1. Eliminar los restos del producto.
2. Desarmar el equipo.
3. Lavar de forma manual todas las piezas.
4. Enjuagar con agua potable.
5. Secar perfectamente con toallas desechables sanitizadas.
6. Sanitizar (de acuerdo al procedimiento de sanitizacion).
7. Armmado del equipo, que es responsabilidad del Dpto. de mantenimiento.
8. Liberacion del equipo para su uso, lo cudl es responsabilidad del Dpto. de
calidad.
1 APAS
TANQUESSLLRRY 2 TUEERAS
3 ACRLICO
4 TAPA
5 BASEDR TANGQLE
6 MOICRES
7 EXTERCRDELTANQLE
8 MANGUERAS
9 MRUADE NVELCEAGLR
10 INTERORDELTANQLE
11 BISAGRAS
2 TERVOVETRC
13 RESSTENOAS

14 VALMMUIADEPASC
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PROCEDIMIENTO PARA SANITIZACION DE LOS EQUIPOS

1. OBJETIVO:

Reducir ia carga bacteriana que pudiera estar presente en las superficies que tienen
contacto con el producto mediante un agente sanitizante no afectando su inocuidad ni
pudiendo causar dafio al consumidor.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los equipos de la linea de extrusién después de su
limpieza. Es responsabilidad del encargado del plan maestro de control, capacitar al
personal para que este procedimiento se realice adecuadamente.

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Coordinador de Produccion.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar el
cumplimiento a los procedimientos yfo prdcticas sanitarias dentro de su édrea de
responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reducci6n del niimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacién del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higi€énicamente satisfactorios. Generalmente no mata las
esporas.

DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tensidn superficial del agua, ejerciendo una accidon humectante, emulsificante y
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dispersante, facilitando la eliminacion de mugre y manchas.

DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patogenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacion de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

S. FRECUENCIA :
Esta depende de lo establecido en el programa de Frecuencia de Operaciones de
Limpieza y Desinfeccion.

7. NORMAS DE SEGURIDAD
1. Asegurarse de que el equipo ha sido lavado y secado perfectamente.
2. Manipular el desinfectante con precaucion, usando delantal de pléastico, guantes
y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo de los
productos con la piel y ojos.
3. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de sanitizacion.

8. PROCEDIMIENTO

SANITIZACION DE LOS EQUIPOS: La sanitizacién consiste en aplicar un agente
quimico (Sanitizante) sobre la superficie del equipo que elimine en un porcentaje la
carga bacteriana que pudiera estar presente en la misma y contaminar de esta manera el
producto, la materia prima o el material de empaque.

Un equipo se debe de sanitizar:
» Después de efectuar un lavado.
Después de una limpieza manual, en la que se pueden utilizar utensilios de
limpieza tales como: franelas, espatulas, charrascas, palitas, etc.
Después de utilizar un agente detergente quimico.
Después de haberse llevado a cabo el mantenimiento del equipo.

YV VY

Las partes que se deben de sanitizar son todas aquellas partes del equipo que estén en
contacto directo con el producto, la materia prima o el material de empaque.

PREPARACION ¥ APLICACION DE SOLUCION SANITIZANTE:

El samtizante que se emplea es “SANITI DIN G-4” a una concentracién de 1:50 o
“BACTIROSS” 1:50 partes de agna y se aplica sobre el total de la superficie del equipo
a sanitizar previamente humedecida y dejarlo actuar por un lapso de 5 a 10 minutos.

El responsable de preparar la solucion, es el encargado del almacén de material para
sanidad, y posteriormente es aplicada por el personal del programa maestro de
limpieza.

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:
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PROCEDIMIENTO DE INSPECCION PARA LA LIBERACION
T DE EQUIPOS DE PROCESO :

1. OBJETIVO:

Verificar la eficacia del procedimiento de limpieza y desinfeccion mediante analisis
que se basan en el empleo de sustancias quimicas que indican la ausencia de
detergentes, exceso de sanitizantes o restos de algin contaminante que pudieran afectar
la inocuidad del producto.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para la liberacién de todos los equipos y superficies que
estén en contacto directo con el producto. Es responsabilidad del encargado del Dpto.
de calidad, capacitar al personal para que este procedimiento se realice

3. RESPONSABILIDADES:

3.1 Gerente de Planta.
Es responsable de implantar el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion dentro de la
Planta.

3.2 Ceerdinador de Produccién.
Es responsable de asegurar que el equipo ha sido liberado por calidad para su uso
posterior.

3.3 Jefaturas.

Son responsables de capacitar y concientizar al personal sobre los lineamientos
establecidos en el pre-requisito de Limpieza y Desinfeccion, asi como asegurar ¢l
cumplimiento a los procedimientos y/o practicas sanitarias dentro de su area de
responsabilidad.

4. DEFINICIONES:

LIMPIEZA: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,
suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

DESINFECCION O SANITIZACION: reduccion del nimero de microorganismos a
un nivel que no da lugar a contaminacion del alimento, mediante agentes quimicos,
métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios. Generalmente no mata las

esporas.
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DETERGENTE: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la
tensién superficial del agua, ejerciendo una accién humectante, emulsificante vy
dispersante, facilitando la eliminacién de mugre y manchas.

DESINFECTANTE: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar ias
formas en desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de
microorganismos patdgenos.

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

CONTAMINACION CRUZADA: es la contaminacién de los alimentos con otros
materiales provenientes del material de empaque o de otras areas.

5. FRECUENCIA
Esta depende de lo establecido en el programa de Frecuencia de Operaciones de
Limpieza y Desinfeccion.

7. NORMAS DE SEGURIDAD

1. Asegurarse de que el equipo ha sido lavado y desinfectado
perfectamente.

2. Manipular los indicadores con precaucion, usando delantal de plastico,
guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto
directo de los productos con la piel y ojos.

3. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de verificacion.

8. PROCEDIMIENTO

LIBERACION DE UN EQUIPO: Consiste en reportar a la persona encargada del area,
o al encargado de limpieza que el equipo se encuentra en las condiciones idoneas (es
decir, no presenta agentes quimicos, bioldgicos o fisicos que pudieran alterar la
mocuidad del producto) para ser operado.

METODO DE APLICACION DE INDICADORES PARA DETERGENTES:

1. Cuando se utilice un detergente alcalino se deberé de aplicar en varias partes
del equipo solucion de fenofialeina al 1% poniendo total atencion en aquellas
partes que estén en contacto directo con el producto, no restandole importancia
al resto del equipo, las cuales deberan estar previamente humedecidas al
momento de la aplicacion y el resultado debera ser NEGATIVOQ, es decir; que
no se presente un cambio de color en las superficies en las que se ha aplicado el
indicador.

a. Prueba Positiva: color violeta
b. Prueba Negativa: sin color (incoloro)
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2. Cuando se utilice un detergente acido se debera de aplicar en varias partes del
equipo solucién de azul de bromo fenol poniendo total atencién en aquellas
partes que estén en contacto directo con el producto, no restandole importancia
al resto del equipo, las cuales deberan estar previamente humedecidas al
momento de la aplicacion y el resultado debera ser NEGATIVO, es decir; que
no se presente un cambio de color en las superficies en las que se ha aplicado el
indicador.

a. Prueba Positiva: color amarillo
b. Prueba Negativa: color morado

3. Cuando se utilice un detergente neutro, no se utilizara indicador. Solo se efectiia
una inspeccién visual, tomando en cuanta la metodologia para inspeccién de
cada equipo. :

ELABORO: REVISO: AUTORIZO:




4.3. FICHAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS

Los productos empleados para la limpieza y sanitizacién son:

o ACIDCLEAN Desengrasante acido biodegradable

* CLORO Hipoclorito de sodio

¢ LAVAGRASS Desengrasante alcalino biodegradable

¢ NEUTROCLEAN PLUS Desengrasante biodegradable neutro

e GERMINAR Detergente germicida para desinfeccion
e FLOORWASHL Jabén para el lavado de pisos

e SANITIDIN G-4 Agente sanitizante

Se cuenta con las Hojas de Datos de Seguridad correspondiente a cada producto y se verifica
que cuenten con las caracteristicas establecidas en la NOM-114-STPS-1994, las cuales se
detallan en el capitulo VI.

4.4. REGISTROS DE VERIFICACION

Como ya se menciono anteriormente, existen tres tipos de verificacion para la limpieza y
desinfeccion (visuales, microbioldgicos y de bioluminiscencia).

4.4.1. Controles visuales

Es indispensable un control visual fras la limpieza y desinfeccion. Tiene la ventaja de que
puede realizarse todos los dias.

Si la superficie esta sucia, no sirve de nada realizar un control microbiol6gico. En la figura
10.15 se establece en una ficha, los criterios de evaluacion de limpieza visual.

Figura No. 15: Criterios de Evaluacién de Limpieza Visual.

CONTROLES VISUALES DE LIMPIEZA

EXTRUSION secomple | secumple

Deben estar libres
Todas las superficies | de  residuos vy
manchas.
Debe tener un brillo
aceptable.

AREA DE ESPECIFICACION St NO OBSERVACION

Acero inoxidable

Pasar un escobillon
por los angulos,
ejes, tubos. efc. v no

Equipos debe existir
presencia de
residuos.

Pasar el dedo para

Parte inferior de los | verificar la

equipos acumulacién de
polvo.

Pasar el dedo porlas

Ducto de aire rejillas y verificar la

positivo acumulacién de
polvo.
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4.4.2. Controles microbiolégicos.

Objetivos microbioldgicos y niveles de aceptacion: El responsable de los controles (en este
caso, el Jefe del Laboratorio) debe elegir cuidadosamente los puntos de muestreo, apoyandose
en diversos criterios, como:

- Ladificultad de la limpieza.

- Lanaturalezay el estado de las superficies.

Interpretacion de los resultados: se interpretan segin criterios de la empresa; lo importante
es que se utilice la misma técnica sobre un material determinado.

Cada empresa debe establecer sus propios valores umbral. Estos pueden variar en funcion del
nivel de higiene deseado, del estado de las superficies y de la carga microbiana del propio
producto.

En la tabla no. 35 se mencionan las especificaciones microbiolégicas de la Planta.

Tabla No. 35: ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS.
CONTROL .
MICROBIOLOGICO DE: ESPECIFICACION UFCrg
& CUENTA TOTAL BACTERIANA 300
& MOHOS <10
FRODUCTO & LEVADURAS <10
% COLIFORMES NO PRESENCIA
& CUENTA TOTAL BACTERIANA 50
& MOHOS 10
MEDIO AMBIENTE | & EvADURAS 10
% COLIFORMES -
D
% CUENTA TOTAL BACTERIANA <10
& MOHOS s
SUPERFICIES & LEVADURAS :
% COLIFORMES A
SUPsREICIES VIvaS | § CUBNTATOTALBACTERANA | <0
(CULTIVO DE * LEVADURAS <}g
. <
MANOS) < COLIFORMES <10

Después de la desinfeccion no se deben encontrar coliformes en el producto terminado, v para
superficies y el medio ambiente es permitido < 10 UFC/g.

Estos coniroles son a menudo dificiles de interpretar. El anélisis microbiol6gico de superficies
debe hacerlo personal formado y competente para la toma de muestras.

Un resuitado anormal alto debe dar lugar a una encuesta, para determinar la causa;

- Asegurar de que la toma de muestras se ha realizado correctamente en las condiciones
establecidas.
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- Verificar que se han respetando los protocolos de limpieza y desinfeccion.

- Si los resultados se confirman (es decir, que estan fuera del limite permitido), debera
de emprenderse una investigaciéon en profundidad para determinar el origen de la
contaminacion (si se tomo mal la muestra, es un error del analista, realmente esta
contaminado el equipo, si se van a realizar nuevamente los analisis, etc.).

Los resultados de la investigacion se anotaran en el registro correspondiente que se muestra

enlafigurano. 16.

Figura No. 16: Ficha de control de Limpieza y desinfeccion.

FICHA DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
FECHA SUPERFICIE METODO e :?;E%i; ‘ WL L R%gilé '
OBSERVACIONES:

PERIODICIDAD: Minimo tres superficies semanales.

4.4.2.1. Resultados obtenides de los métodos de comprobaciéon de la

eficacia de los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

En la tabla n0.36 se muestran los resultados microbioldgicos realizados a las superficies de
los equipos de la linea de extrusion durante el mes de febrero después de realizar la limpiezay
desinfeccion. Posteriormente se realiza marcan las superficies gue estdn fuera del rango
establecido para realizar analisis por triplicado y corroborar el resultado para determinar la
causa por la que se tiene el problema de contaminacion (ya sea que el analista no realizd
adecuadamente la técnica, no se limpid y desinfectd adecuadamente o la concentracion del

sanitizante no es la adecuada).

Al igual se realizan analisis microbioldgicos del medio ambiente, de las manos y del

producto.
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Tibla No. 36: INFORME DEL MES DE FEBRERO DE RESULTADOS MICROBIOLOGICOS DE

SUPERFICIES DE LOS EQUIPOS DE LA LINEA DE EXTRUSION

EQUIPOS UFC/g
(SUPERFICIES FECHA
INERTES)
MESOFILOS COLIFORMES MOHOS LEVADURAS OBSERVACIONES
Mezclador de harina 27-02:05 1 2 1 <1 Se requicre realizar
analisis por triplicado
Bombo sazonador 27-02:05 28 <1 <1 30 Se requiere realizar
anilisis por triplicado
Bm:nl}o sazonador sin 27-02-05 < <1 i <1
sanitizante
Bnr.n!.:'o sazonador con 27-02-05 <1 <1 2 <1
sanitizante
27-02-05 Se requiere realizar
Banda transportadora 21 <1 2 <1 andlisis por triplicado
Bmda Hamwmdma 27-02-05 2 a 31 <1 S'eArﬁ’:quiere ﬁ:ali'.zar
sin sanitizante anilisis por triplicado
Banda transportadora 27-02-05 4 2 1 < Se requiere realizar
con sanitizante andlisis por triplicado
Tan.q.ue Sluryy sin 27-02-05 <1 <1 <1 <1
Testigo 27-02:05 <1 <1 <1 <1




CAPITULO V. IMPLANTACION DEL PROGRAMA
DE CONTROL DE PLAGAS

5.1 ELABORACION DE DOCUMENTOS

Tanto las medidas aplicadas como los sistemas de vigilancia y control de las medidas de
lucha contra las plagas se deberan documentar conforme a lo requerido en la tabla no.
37.

- Tﬁbh No. 37: Documentacién requérida pﬁj‘a el Plan de Control de Plagas. )

> Plano de identificacion de trampas.

> Informacidn relativa a los productos empleados en los métodos quimicos (nimero de
registro sanitario, principio activo, presentacién, método de aplicacién y plazo de
supresion), incluida en las fichas técnicas de los productos.

» Informacién acreditada del aplicador, carnet de aplicador para personal de la propia
empresa y autorizacion y carnet del aplicador para empresas contratadas.

> Sistema de control de captura y de cebos comidos, a fin de verificar la eficacia de los
tratamientos.

Cualquier modificacién en los procedimientos y productos empleados, debera ser
documentada, procediendo a la actualizacion del plan correspondiente.

Como ya se habia mencionado en el punto 1.4.3., este programa podra ser realizado por
responsables de higiene o por empresas especializadas contratadas, que es el caso de la
planta procesadora de frituras; en donde se encomienda a una empresa externa (SEVI-
PRO, Control de Plagas) la realizacion del programa de desratizacién y desinsectacion,
y la planta solicita a la misma, la realizacién de la memoria antes indicada, su
actualizacion, asi como la elaboracién de procedimientos y el llenado de formatos
después de cada intervencion, donde se reflejen todas las incidencias, observaciones,
medidas adoptadas, etc.

En las figuras ntimero siguientes, se muestran los registros donde se asienta la
informacién de las auditorias que realiza la empresa encargada del programa de conirol
de plagas:

Lay-out de trampas de plagas parte baja de la planta (figura no. 17).

Lay-out de trampas de plagas parte alta de la planta (figura no.18).

Lay-out cinturén de trampas mecanicas parte alta de la planta (figura no.19).
Lay-out de cintur6n de trampas mecénicas parte baja de la planta (figura no. 20).
Reporte de Inspeccion a nivel de piso realizado en el mes de Enero del 2005
(figura no.21).

Registro de estaciones de control realizado en el mes de Enero del 2005 (figura
no.22).

Y O VY VYVYY
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Figura No. 17: Lay-out de trampas de plagas parte baja de la planta.
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-Figura No, 18: Lay-out de trampas de plagas parte alta de la pianta.
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i Figura No, 19: L
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Figura No. 20: Lay-out cinturén de trampas mecanicas parte baja de la planta.
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Figura No. 21: Reporte de Inspeccién a nivel de piso realizado en el mes de Enero del 2005.
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" Figura No. 22: Registro de estaciones de control realizado en el mes de Enero del 2005.
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Continuacion de Ia Figura No. 22: Registro de estaciones de control realizado en el mes de Enero del
2005.
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El programa maestro de control de plagas incluye cuatro pasos bésicos que se enumeran a
continuacion:

e INSPECCION: conducida correctamente, utilizando una buena linterna para las zonas
oscuras, una libreta para notas y una persona que conozca el lugar proporcionara la
informaci6n necesaria acerca de Ia infestacion de plagas.

e CONTROL NO QUIMICO: Para evitar la presencia de plagas se lleva a cabo la

o Higiene y sanidad de las reas de la planta.

o Exclusion, es decir; tomar medidas necesarias para mantener las plagas fuera de
la planta.

o Trampas: de luz ultravioleta, las cuales se emplean con €xito para el control de
moscas. Estas emiten un voltaje bajo cada 8 segundos trastornando el sistema
nervioso del insecto y causando que caiga en una charola adhesiva. Para el caso
de desratizacion se emplean trampas mecanicas en 4reas donde se tiene
expuesto el producto.

e CONTROL QUIMICO: las técnicas de fumigacion requieren medidas de proteccion
extremas debido a la peligrosidad de los compuestos manejados (como el K-Obiol).
Para el caso de desratizacion se emplean cebos.

e MONITOREOQ: tiene dos objetivos importantes, evaluar los resultados del MIP y
preparar medidas para el mantenimiento. Los efectos del MIP se monitorean de tres
maneras: inspecciones regulares, trampeo y preguntando a los empleados.

En la tabla no. 38 se enlistan los plaguicidas que emplea la empresa encargada del programa
maestro de control de plagas en las diferentes dreas de la planta, y en la tabla no. 39 se
menciona la clasificacion de estos plaguicidas.

Tabla No. 38: Plaguicidas que se emplean en Ia planta procesadora de frituras.
NOMBRE | oo | PLAGAA | AREADE | TECNICA | ppgpuaLmAD
COMERCIAL CONTROLAR | APLICACION UTILIZAR
Insectos
BESTOX 20 mi rastreros y Interiores Aspersion 4 Semanas
voladores
Insectos Interiores Aspersién
CYNOFF CE. | 10mll | rastreros y res y persion y 4 Semanas
Exteriores Nebulizacion
voladores
Insectos Interiores y
CYNOFFP.H. | 25g/1 rastreros y Exteriores Aspersion 4 Semanas
voladores
Insectos
KNOX-UOT | 20 mi/l rastreros y Interiores Aspersion 4 Semanas
voladores
Insectos Interiores y Aspersion y
DURSBAN 2-E | 10 ml/l rastreros y Exteriores Nebulizacion 4 Semanas
voladores
10-20 Insectos .
FICAM-D i rastreros Interiores Espolvoreo 4 Semanas
STORM 8g/m’* | Ratayratén ]‘é;‘;’e'f;zg’ Cebado 1 sola ingestion
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Continuacién de la Tabla No. 38: Plaguicidas que se emplean en la planta procesadora de
frituras.
. Interiores y . .
2
LANIRAT 8 g/m Rata y raton Exteriores Cebado 1 sola ingestion
Gérmenes . .y
AMBVIETROL | 10 ml/1 patdgenos Interiores Aspersion 4 Semanas
Fuente: SERVI-PRO, 2005
Tabla No. 39: Clasificacién de los Plaguicidas que se emplean en Ia planta proceégddta de fx_'ituras. :
NOMBRE. . | . INGREDIENTE | . i
COMERCIAL ~UACTIVO CLASIEICACI(}N RMULAC
BESTOX Alfacipermetrina al 5.0 Piretroide Flowable
CYNOFF C.E. Cipermetrina al 21.29 % Piretroide Concentrado
Emulsionable
CYNOFF P.H. Cipermetrina al 40.0 % Piretroide Polvo Humectante
KNOX-UOT Diazinon al 25.4 % Organo Fosforado Micro encapsulado
s Concentrado
- 9,
DURSBAN 2-E Clorpirifos al 24.5 % Organo Fosforado Emulsionable
FICAM -D Bendiocarp Carbamato Polvo
STORM Flocoumafen al 0.005 % Rodenticida Estrudizada
LANIRAT B’°’“ad‘°‘;’a al 0.005 Rodenticida Cebo
AMBVIETROL O-Fenil-Fenol al 8.0 % Desinfectante Liquido

Fuente: SERVI-PRO, 2005

En la tabla no. 40 se enlistan las caracteristicas de los plaguicidas mencionados en la tabla
nimero 38.

Tabla Ne. 40: Caracteristicas propias de los plaguicidas.

CARACTERISTICAS

- INCOLORO

- INODORO

- NOES CORROSIVO

- NOMANCHA

- DE BAJA TOXICIDAD

- NO ES PELIGROSO PARA ANIMALES NO
BLANCO DE CONTROL

- TIENE EFECTO DE DESALOJO

- ES BIODEGRADABLE

PLAGUICIDA

BESTOX

- ES DE MINIMO OLOR
- ESINCOLORO
CYNOFF CE. - NOES CORROSIVO

- NOMANCHA

- DE BAJA TOXICIDAD
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Continuacién Tabla No. 40: Caracteristicas propias de los

PLAGUICIDA

plaguicidas.
L CARACTERISTICAS

CYNOFF C.E.

NO ES PELIGROSO PARA ANIMALES QUE NO
SON BLANCO DE CONTROL
ES BIODEGRADABLE

CYNOFF P.H.

INCOLORO

INODORO

NO ES CORROSIVO

NO MANCHA

DE BAJA TOXICIDAD

NO ES PELIGROSO PARA ANIMALES NO
BLANCO DE CONTROL

TIENE EFECTO DE DESAL.OJO

ES BIODEGRADABLE

KNOX-UOT

ES DE MINIMO OLOR

ES INCOLORO

NO ES CORROSIVO

NO MANCHA

DE BAJA TOXICIDAD

NO ES PELIGROSO PARA ANIMALES NO
BLANCO DE CONTROL

ES BIODEGRADABLE

FICAM -D

AMPLIO ESPECTRO
ELEVADA ACTIVIDAD
EFECTO RESIDUAL
INODORO

NO MANCHA

STORM

CAUSA HEMORRAGIAS INTERNAS EN EL
ROEDOR

CAUSA DESHIDRATACION

CAUSA CANSANCIO

CONTROLA ROEDORES DE MAXIMO 5060grs. DE

"PESO

NO CAUSA OLOR DESAGRADABLE CUANDO
MUERE EL ROEDOR
ES BIODEGRADABLE

LANIRAT

CAUSA HEMORRAGIAS INTERNAS EN EL
ROEDOR

CAUSA DESHIDRATACION

CAUSA CANSANCIO

CONTROLA ROEDORES DE MAXIMO 500¢grs. DE
PESO

NO CAUSA OLOR DESAGRADABLE CUANDO
MUERE EL ROEDOR

ES BIODEGRADABLE

AMBVIETROL

ES DE MINIMO OLOR
NO MANCHA

NO ES CORROSIVO
NO TOXICO

ES BIODEGRADABLE
AMPLIO ESPECTRO

Fuente: SERVI-PRO, 2605
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CAPITULO VI. IMPLANTACION DEL PLAN DE
CONTROL DE QUIMICOS

6.1. ELABORACION DE DOCUMENTOS

Dada la importancia de garantizar la eficacia del control de productos quimicos en la industria
alimentaria, en el plan correspondiente se deberd documentar lo establecido en la tabla no. 41.

‘Tabla No. 41: Decumentacién requerida para el Plau de Control de Productos Quimicos.

Documentos requerides

> Listado de sustancias quimicas que emplean en la planta, cudl es su uso asi como la
hoja de seguridad de los mismos.

> Documentos que identifiquen el origen de las sustancias quimicas.

> Sobre un plano de la Planta se deberan de identificar los puntos en los que se generan
los desperdicios y los lugares de almacenamiento.

» Se debe de disponer de un documento donde se registre quien es el encargado de
transportar los productos, quien es ¢l destinatario, que cantidades de producto esta
requiriende y cudl seré su uso.

empleados, debera ser documentada, procediendo a la actualizacion del plan correspondiente,

Todo compuesto quimico que se encuentre en la planta debera estar perfectamente identificado
y contar con su ficha técnica en la que se incluyan los datos de seguridad y manejo de
derrames entre otros aspectos. En la tabla no. 42 se enlistan los productos quimicos que se
encuentran en la planta para un uso especifico, en esta misma, se verifica la existencia del
documento (HDS) que identifica el origen del producto.

En la figura no. 23 se muestra un ejemplo de la HDS de un producto quimico que se utiliza

para la limpieza de algunos equipos; y en el anexo nimero 5 se presentan otros ejemplos de
HDS.
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Tabla No. 42: Productos Quimicos Existentes en Ia Planta,

PRODUCTO Uso Existe HDS
PINTURA EN AEROSOL GRIS Mantenimiento Si
DISOLVENTE 3M Mantenimiento Si
BARNIZ AISLANTE Mantenimiento Si
SILICON DE ALTA TEMPERATURA Mantenimiento Si
LUBRICANTE REXOLIT PARA TUBERIAS Y s .
CONEXIONES PVC Mantenimiento Si
SELLADOR DE ROSCAS WITTELFEST WURTH Mantenimiento Si
SELLADOR DE ROSCAS WURT HOCHFEST Mantenimiento Si
SELLADOR SHELLAC PARA JUNTAS Mantenimiento 8i
ESMALTE ACRILICO Mantenimiento Si
GRASA BEX LUX WHITE FOOD GREASE Mantenimiento Si
DESENGRASANTE QB10 VERDE Mantenimiento Si
GRASA LIQUIDA TRANSPARENTE WURTH Mantenimiento Si
ACIDCLEAN Dese'n grasante acido Si
biodegradable
HIPOCLORITO DE SODIO Cloro Si
o Desengrasante alcalino .
LAVAGRASS en polvo biodegradable Si
Detergente
GERMINAR germicida para Si
desinfeccion
FLOOR WASH L Jabon para el lavado de si
pisos
Desengrasante alcalino .
ALCALIZA PLUS en polvo biodegradable Si
MAGNETOIL PLUS Liquido magnetizador de Si
polvo para mops
SANIDRY Samtlzante'd_e E1anos si
alcohélico
Desengrasante dcido .
FOSFONOL biodegradable Si
MULTI-USOS Limpiador multiusos Si
SAR-CLEANER Agente anti-sarro para Si
limpieza de bafios
HAND CLEANER G Jabon dermo-bactericida Si
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r Figura No. 23: Ejemplo de HDS

pilelhe et o Nog

Quimica Rosmasr S.A. da C.V.

HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD

SECCION 1 INFORMACION GENFRATL
NOMBRE DEL F ABRICANTE: QUIMICAROSMAR SA DECV.
DIRECCION: 2". CDA. DEPROGRESO#5381S
SANTA MARIA TOMATI AN, 09870
1ZTAPALAPA, MEXICODE.
MEXICO
TELEFONOS: (55) 3607-50-11, 5607-51-73, 5607-79-84
(01-800) 7114941
E-MAIL: servicicalcliente((t, quimicarosmar. com
NOMBRE DEL PRODUCTO: NEUTROCLEAN PLUS
SECCION 2 DATOS GENERALES DE LA SUSTANCIA
NOMBRE QUIMICO: Desengrasante biodegradable neutro
SINONIMOS: Detergenie neutre biodegradable
SECCION3 TDENT iﬂ(‘A(’TﬂNDFT(‘S(YNP(NPM‘FQ
MATERIALES ACTIVOS: 1 Mezela de sales de dodecilbencensulfonato lineal.
COMPONENIES DERIESGO
NOMERE OUIMICO I CASReg # I No ONU I1%I TOXICIDAD
N’A e I NA I NA INAI NA
SECOONS IDENTIFICACION DE RIESGOS ALA SALUD
RUTAS DE EXPOSICION:
INHALACION: Ninguna
PIEL: Prodiscto Newtro que no casa itacion
(0104

En caso de comiacio accidental puede Yegar a causar ligera irritacion on los Gjos.

INGESTION: En caso de ingestion directa del producto accidental puede llegar a causar ligero malestar estomacal.
SECCION4 MEDIDAS DE EMERGENCIA Y PRIMEROS AUXITIOS
Qs Inmediatamente enjuague con abundante agua por i Iapso dz 1.8 mino sosteniendo los parpados dumnte el

enjuaguc:
PIEL: Enjuagar con zbuntante agua procwranto tallar para remover el exeso de jabin
INHALACION: No es niecesaria.
INGESTION: Fn caso de ingestion accidental tomar abundante agua e inducir e vomito,

BUSUAR ATENCION MEDICA
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Continuacién de la Figura No. 23: Ejemplo de EDS

SECCION 5 RIESGOS DE INCENDIO Y EXPLOSION
MEDIO DE EXTINCION: Este producto no es flamable. En caso que dentro del fugar de incendio se encuentre el producto, se pueden
R utifizar COz polvos qulmicos o espuma.

PROCEDIMIENTOPARA Demanda de presion. mascarilla y uniforme completo de proteccitn deben ser wtilizados por la brigada de
COMBATIRLO EN INCENDIO: Bombercs. . ..".

SECCION 6 MEDIDAS DE PROTECCION PERSONAL
REQUERIMIENTOS DE
VENTILACION: No es necesatio

PROTECCION PERSONAL ?

RESPIRACION: No requiere
?  0I0S: No roquiere. NUNCA UTILIZAR LENTES DE CONTACTO.
?  MANOS: Noes necesario
PIES: Uso de botas industriales de hule.
CABEZA: No es necesario
CARA: No &s necesario ¢] uso de careta.
?  CUERPO: Por BPVIs s~ rep~mienda el uso de uniforme completo.
SECCION7 PROPIEDADES FISICAS y QUIMICAS
DENSIDAD: 103- 104 2fc nd DENSIDAD DE VAPOR : ND
SOLUBILIDAD (ENH2Q). . Total PRES{ON DE VAPOR InmR1:"'1"e ND
ESTADOFISICO: Liavido TEMPERATURA DE AUTOIGNICTUN: ND
COLOR: Li Ambar PUNTODE IGNICION: ND
pH: 68-7S TEMPERATURA DE EBULLICION: ND
PESOMOLECULAR: ND
SECCION 8 ESTABILIDAD Y REACTIVIDADES
ESTABILIDAD: Producto nmy estable.
INCOMPATIEILIDAD: Ninguna
PRODUCTOS  RIESGOSOS DE Ninguna
DESCOMPOSICION:
SITUACIONES A EVITAR: Evilar mezclar con tenscactivos catiomicos, ya que inhiben el funcionamiento del detercente,
SECCIONS comcows  MANEJOy ALMACENAJE
DE ALMACENAJE: POSIBLES No almacenar mas ds 2 posrones por coharmma.
DESCOMPOSICIONES: Otras Ninguna
RECOMENDACIONES: Naniener bien cerrados los envases y als los debajo de sus respectiva ientificacion, dentro de un lugar
cenado. bien ventilado v lejos de la hw solar o fizentes de calor.
SECCION 10 INDICACIONES EN CASO DE FUGA O DERRAME
En caso de fuga o derame accidental, se deberd de detener o controlar I fuga wilizando el equipo de proteccién personal adecuado. Utilizar el material aislante o
absorbente adecuado y posteriormente disponerlo en un recipiente para tal fin. Posteri e pusde enjuagar libremente con ajzua Dara remover ol exceso.
SECCION 11 INFORMACION SOBRE TRANSPORTACION

Informacion de Embarque:

Nombre: Detergente Neutro 2 base de mezcla ds saks de alquil ant sulfonato
Presentacién en envase d ke, kg Y 200k

SECCION 12 INFORMACION ECOLOGICA
PRODUCTO 100% biodsgradible conforme a las rommos especificas. Datos
Ecatodoobbeices: NO
[ ELABORADO PCR: [ Lugar v fecha de Elaboracién Focha de Sltimn Revision
! Ing. Rodrigo Martinez R. | diéxico, D.F., 2 12 de enero de 2001, 250372003 3
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6.2. PLANO DE IDENTIFICACION DE LOS LUGARES DE DESPERDICIOS Y
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Las disposiciones regulatorias (leyes, reglamentos y normas), establecen pautas de conducta a
evitar y medidas a seguir para lograr el manejo seguro de productos quimicos a fin de prevenir
riesgos, a la vez que fijan limites de exposicion o alternativas de tratamiento y disposicion
final para reducir su volumen y peligrosidad.

Complementan las medidas regulatorias, 1os manuales, las guias, lineamientos, procedimientos
y métodos de buenas practicas de manejo de las sustancias quimicas peligrosas, asi como la
divulgacioén de informacion, la educacion y la capacitacion de quienes los manejan.

En el caso de los residuos quimicos peligrosos, como lo indica la figura no. 24, éstos se
generan en la fase final del ciclo de vida de los materiales peligrosos, cuando quienes los
poseen los desechan porque ya no tienen imterés en seguirlos aprovechando. Es decir, se
generan al desechar productos de consumo que contienen materiales peligrosos, al eliminar
envases contaminados con ellos; al desperdiciar materiales peligrosos que se usan como
insumos de procesos productivos (industriales, comerciales o de servicios) o al generar
subproductos o desechos peligrosos no deseados en esos procesos. (NOM-052-SERMANAT-1993)

Figura No. 24: Ciclo de Vida de Materiales Peligrosos.

Produccion

lextraccion.
sitesis, -

formulacion,
reciclads}

Uso e =L Transperte
. Dispaosicion
final

Tratamiersto

Almacenamienie

Fuente: NOM-052-SEMARNAT-93
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La responsabilidad de la planta no termina cuando esta vende los residuos quimicos, y la
empresa externa los recoge del 4rea de desperdicios quimicos; en este momento la
responsabilidad es compartida. Esta termina cuando el producto ha sido ha sido inactivado y
no causa dafio a la salud ni al medio ambiente y se pueda disponer de estos desperdicios como
basura o se puedan reciclar.

En la figura no. 25 se muestra el plano de la Planta donde se identifican con un sombreado
gris, los puntos en los que se generan los desperdicios (el area de basura, esta dividida en dos
secciones; una para basura organica e inorganica, y otra para desperdicios quimicos) y los
lugares de almacenamiento de estas sustancias con el fin de evitar contaminacion hacia el
producto y posibles accidentes.

Figara No. 25: Identificacién de las areas de Desperdicios y Abmacén de Productos Quimicos.
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6.3. BITACORA

Este registro se encuentra en el almacén de productos quimicos para llevar un control de
entradas y salidas de los mismos, asi como la persona que lo solicita, la cantidad y el uso
destinado. En caso de que este no sea utilizado por completo, la cantidad restante se devuelve
al almacén, ya sea que pueda ser utilizado nuevamente o se destine al area de desperdicios
quimicos.

Es responsabilidad del encargado del almacén que esta bitacora este al corriente para cualquier
duda o alguna auditoria.

También se lleva a cabo un registro de control de desperdicios quimicos, en el cuél se anotan
el nombre de la sustancia (si se identifica), la cantidad, la fecha en la que entra en esté area y
la fecha de salida, es decir; cuando la empresa destinada a la recoleccion de desperdicios
quimicos los recolecta.
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DISCUSIONES

La inclusién de los pre-requisitos { BPM’s, Limpieza y Desinfeccién, Control de Plagas
y Control de Quimicos) en los procesos de una industria alimentaria, debidamente
documentados, permiten la integracién de aspectos bésicos de la higiene alimentaria en
un sistema de Calidad. Los pre-requisitos presentan ventajas y desventajas:

En cuante a las ventajas que se encontraron al implantar los pre-requisitos fueron:

Enlas BPM's:

Resulta mas econdmico controlar el proceso que el producto final.

Se contribuye, por tanto, a una reduccion de costos y de productos defectuosos,
lo que genera un aumento de la productividad.

Se garantiza un producto inocuo.

Se involucré a la empresa para impartir la capacitacién y actualizacion del
personal. .

Contribuye a consolidar la imagen y credibilidad de la empresa frente a los
consumidores y aumenta la competitividad tanto en el mercado interno como en
el externo.

En el Programa Maestro de Limpieza y Sanitizacion:

Optimiza la autoestima e importancia del trabajo en equipo (personal de la linea
de produccion, personal del programa maestro de limpieza y sanitizacion,
gerencia, técnicos) ya que se gana auto confianza al tener la seguridad de que la
produccién de alimentos se realiza con un alto nivel de precaucion.
Indudablemente, todos los trabajadores deben implicarse en su correcto
funcionamiento.

En el Programa Maestro para el Control de Plagas:

Las inspecciones visuales, el trampeo y la retroalimentacion por parte del equipo
de la planta ayudaran a evaluar continuamente el programa. Las inspecciones
permiten al personal notar cualquier cambio en factores que puedan favorecer la
entrada de plagas y su desarrollo y las trampas ayudan a detectar e identificar
plagas que ocurran a niveles de infestacion baja y evitar asi su proliferacion.

En el Programa para el Control de Productos Quimicos:

Llevar un estricto control de entradas y salidas en el almacén, asi como
identificar todos los productos quimicos, evitard una posible contaminacién
cruzada hacia el producto.

Y en cuanto a Jos inconvenientes en general podemos sefialar:

]

Problemas para su implantacion debido a la falta de personal calificado para
capacitar adecuadamente al personal. Es fundamental que el personal encargado
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para la implantacién de los pre-requisitos asi como los jefes de los diferentes
departamentos; cuenten con los conocimientos adecuados para realizar un
trabajo impecable.

¢ La historia personal de cada empresa. En algunos casos las creencias arraigadas
de los empresarios constituyen una barrera que dificulta la implantacién del
sistema.

« El temor del empresario a realizar nuevos gastos (mantenimiento del sistema y
formacién de personal) y que no se obtengan los resultados esperados.

o Existe un desacuerdo entre gerencias departamentales de la planta, la cudl no
permita que el trabajo tenga un avance significativo.

o La direccion general no ha reconocido cudl es la importancia de implantar los
pre-requisitos antes del Sistema HACCP.

¢ No contar con personal con capacidad, conocimientos y apertura para la solucién
de problemas; asi como profesionales capaces de implantar, verificar y validar
los sistemas de calidad. ]

« La rotacidn del personal es otro de los problemas que se observan, ya que el
compromiso para el cumplimiento de los lineamientos por parte del personal se
pretende lograr por medio de castigos hacia el personal operativo y no asi por
conviccion, lo cual provoca que la gente renuncie, siendo esta una de las
limitantes primordiales ya que esto evita que el personal tenga una capacitacion
segura, eficiente y constante.

Ademas al implementar los pre-requisitos se observd que es necesario llevar a cabo una
seleccion del recurso bumano mas minuciosa, ya que en su mayoria, este no cumple con
el grado basico de educacion y la capacidad para resolver los problemas del proceso; y
que estos problemas afectan la calidad del producto e incrementan los problemas a los
que la empresa se esta enfrentando por la competivilidad y apertura del mercado.

También se recomienda la constancia en la capacitacion del personal no solo operativo,
si no también al personal de laboratorio y administrativo; la verificacién y validacion
de los pre-requisitos, asi como su actualizacion. Si la planta toma esta recomendacién
muy en cuenta; garantizamos que logrard una eficiente implantacion del Sistema
HACCP.
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CONCLUSIONES

La planta procesadora de frituras en la que se ha llevado a cabo la implantacién de los
pre-requisitos, tenia como principal preocupacion garantizar la calidad ¢ inocuidad de
los productos y al mismo tiempo poder tener la base principal para implantar el sistema
HACCP.

En este caso, se ha podido establecer que:

» Las BPM’s las cuales son ttiles para el disefio y funcionamiento de Ia planta, el
proceso de produccion y en la adecuada formacidn del personal que esta en contacto
directo con el producto;

» asi como un correcto control de Ia limpieza y desinfeccién, tanto de las 4reas como
de las superficies, equipos y utensilios;

> un eficiente control de plagas,

» y un control de productos quimicos actnalizado,

son esenciales para temer controlados todos aquellos factores que nos permiten
garantizar un producto inocuo y de calidad.

La realizacion de este trabajo ha puesto en evidencia que, aunque el control del proceso
es imprescindible para asegurar la inocuidad del producto en la planta procesadora de
frituras, solo se podrd garantizar la seguridad de los mismos si se controlan los pre-
requisitos de BPM’s, control de la limpieza y desinfeccién, comntrol de plagas y
control de productos quimices como primera etapa del sistema HACCP.

Sin embargo, es necesario el desarrollo de los demas programas de pre-requisitos
(Control de materia prima, Control de proveedores (otros insumos), Conirol de envases de
vidrio, Recepcidn, almacenamiento y distribucion, Trazabilidad y recuperacién (recall),
Investigacion de quejas, Etiquetado y Transporte), ya que son el complemento de los
cimientos para la implantacion del Sistema HACCP.
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ANEXO No. 1

EJEMPLO DE POES
TOTIS S.A.DE C.V.
MANUAL DE POES DEL FECHA: ...........
DEPARTAMENTO DE

PRODUCCION REVISION 00 “

CODIGO: POES-PR-01 ” AREA PROCESO I PAG.1de......

No. |[ PROCEDIMEINTO P TO PARA LA LIMPIEZA Y SANITIZACION QUIEN INTERVIENE
AREA DE EXTRUIDOS

1 ||Objetivo: Coordinador de
Realizar la limpieza y sanitizaciéon del 4rea de extruidos mediante un{|Produccién
procedimiento escrito y validado.

Analista de Calidad
Definiciones:

2 Limpieza: L.a limpieza es el conjunto de operaciones gue permiten eliminar la}jOperador de linea
Isuciedad visible 0 microscOpica. Estas operaciones se realizan mediante
productos detergentes elegidos en funcion del tipo de suciedad y lasf|Ayudante general
superficies donde se asienta. (Hyginov, 2002)

“ Sanitizacién: La desinfeccion da Ilugar a la reduccion del namero de
’l iCTOOrganismos vivos, generatmente no mata las esporas bacterianas.

Producto_en proceso: Producto que se encuentra en etapa de extruido,
horneado, freido y/o reventado.

3 ||Frecuencia:
Ver la frecuencia establecida para cada uno de los equipos de la linea y del
area de produccion.

1 4 [IMateriales y Equipos: Iv
| 1. Agua potable controlada.
2. Aspiradora de polvo.
3. Cepillos, espatulas, esponjas, secador v toallas sanitizantes. k
4. Detergente/Desengrasante  alcalino  (consignar  marca ¥y %
concentracion).
l 5. Desinfectante (consignar marca y concentracion).
> * Normas de Seguridad:
1. Asegirese de que la produccion este completamente detenida y se
haya cortado la alimentacion eléctrica.
l 2. Cubrir adecuadamente motores, tableros de control e instrumentos
con bolsas de polietileno para proteger al operario de eventuales

dafios fisicos y evitar la entrada de agna en motores, engranes y otros
sitios riesgosos.
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0jos.
4. Usar gafas protectoras durante todas las operaciones de lavado y
sanitizacion.

Para los efectos de limpieza y desinfeccion, las zonas estan divididas del

siguiente modo:

Zona 1: Mezcladores.

Zona 2: Tolvas de alimentacion extrusor.

Zona 3: Vibrador de tolvas alimentacion.

Zona 4: Extrusores.

Zona 5: Bandas de salida de extrusoras.
Zona 6; Horno.

!L Zona 7: Banda salida/ Alimentacién Bombo Sazonador |

Zona 8: Bombo Sazonador.

Zona 9: Tanques de Preparacion de Shurry.

Zona 10: Campanas extractoras / Chimeneas.

‘ Zona 11: Pisos, paredes, ventanas, rejillas.

3. Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion, usando]
delantal de pléastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo
momento el contacto directo de los productos con la piel, mucosas y
6 ||Zonas de limpieza:
|

Procedimiento: L!
1. Retirar manualmente, primero de las maquinas, luego de pisos, todos
los residuos grandes como restos de pasta, producto y materiales de

envase.

2. Depositarlos en un receptaculo rotulado con la leyenda “Desechos”.

W

Para cada zona, se debe de realizar un procedimiento por separado de
acuerdo con las caracteristicas de cada equipo v de las dreas a limpiar

y desinfectar.

4. Finalizada la tarea el Supervisor inspeccionard las zonas para
verificar y conirolar que los equipos hayan quedado perfectamente
limpios.

5. [El Supervisor procedera a complementar y firmar la Planilla de

lﬂ Registro de Limpieza.

6. Luego de realizada la limpieza y desinfeccion de los equipos, se debe
de colgarles una etiqueta con la leyenda: F

“LISTO PARA USAR”  Fecha: ..../..../.....

| Elaboro: , Reviso: Autorizacion:
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ANEXO Ne. 2
HOJA DE CONTROL - REPORTE A NIVEL PLANTA
INSPECCION SANITARIA Y DE CONTROL DE PLAGAS

Responsable:
Fecha:

Los siguientes se verifican si SI 0 NO cumplen con los lineamientos del Manual para la

Inspeccion de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de la derecha indican deficiencias que deben ser

corregidas.

AREAS
A. AREAS EXTERIORES
1. Ausencia de refugios
2. Ausencia de reproduccion de plagas
3. Sistema de manejo de basura
4. Area de almacenamiento de basura
5.Contenedores de basura
6. Limpieza de contenedores de basura
7. Disposicién de basura
8. Pavimentacion y drenaje
9. Control de malezas
10. Control perimetral derredores
11. Control perimetra} de insectos

B. EXTERIOR DE CONSTRUCCIONES
1. A prueba de roedores

3. A prueba de aves

4, A prueba de insectos

5. Techos

6. Thuninacién

C. INTERIOR DE EDIFICIOS
1. Paredes

2. Pisos

3. Techos

4. Facilidad de limpieza
5. Huecos

6. Drenaje de pisos

7. Instalacién hidraulica
8. Ventilacion

9. Condensacién

10. Iluminacion

D. ALMACENES

Almacén de materias primas
1. Evidencia de plaga ausente
2. Practicas de buen almacenaje
3. Buen mantenimiento

S NO
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Almacén de producto terminado
1. Evidencia de plaga ausente

2. Practicas de buen almacenaje

3. Buen mantenimiento

4. Higiene del area

E. AREAS DE PRODUCCION

1. Areas adjuntas que se abran facil

2. Espacios de bajo y arriba de los equipos limpios
3. Superficies limpias

4. No almacenaje de producto terminado

5. Equipos limpios

F. AREA DE DESPERDICIO Y BASURA
INTERNA

1. Area para recepticulos adecuada

2. Area de almacenaje limpia

3. Contenedores de tipo adecuado

4. Contenedores de desperdicio tapados

5. Muestra de evidencia de limpieza regular

G. BANOS Y VESTIDORES
Instalaciones de sanitarios
1. Adecuados para el nimero actual reempleados
2. Sanitarios en buenas condiciones
3. Puerta de cerrado automético y que no abra al drea
de produccién
4. Ventilacion adecuada y sin olores ofensivos
5. Casilleros que se vacien y se limpien regularmente
6. Area libre de basura
Instalaciones de lavado de manos
1. Adecuadas y convenientes
2. Receptaculos adecuados para basura

H. COMEDOR
1. Accesible para limpieza
2. Limpio

1 AREAS DE UTENSILIOS
1. Limpias y ausencia de refugio para plagas

J. AREAS DE OFICINA
1. Limpias
2. Ausencia de plagas

K. AREAS PUBLICAS

1. Piso limpio

2. Equipo y mostradores de facil limpieza
3. Ausencia de plagas

Observaciones:
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ANEXO No. 3

Auditorias de Control

Auditoria de Control para Instalaciones Fisicas

i‘
|
|
|

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad
Fecha: Enero

1 Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de Instalaciones
Fisicas de la Planta Procesadora de Frituras,

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la fecha para
verificar la correccion de los mismos.

: . RESPONSABLE FECHA DE
AREAS SI NO (OBSERVACION) DEL AREA VERIFICACION
A. AREAS EXTERIORES
1. No existen refugios para plagas. Se encuentran hoyos en la tierra de Mantenimiento 15-01-05
las jardineras
2. Ausencia de reproduccién de plagas. v
3. El drea de almacenamiento de basura esta delimitada y v
no cerca del drea de produccién.
4. Los contenedores cuentan con tapas y estdn rotulados. v
5. Los contenedores de basura estan en buen estado y v
limpios.
6. La pavimentacion esta en buen estado y que se cuenta Las coladeras tienen basura. Brigada de Sanidad | 15-01-05
| con el drenaje apropiado.
: 7. El drenaje cuenta con trampas para basura y no permite Falta limpieza y colocar mallas. Mantenimiento y 15-01-05
! la entrada de plagas. Brigada de Sanidad
8. Existe maleza (hierva) y en caso de contar con dreas Falta quitar las hiervas y pintar Mantenimiento y 30-01-05
verdes, estas estan en buen estado. jardineras, Brigada de Sanidad
9. Se cuenta con un control perimetral de roedores para v
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| evitar la entrada de estos a la plania.

10. Se cuenta con un control perimetral de insectos para
evitar la entrada de estos a la planta,

B. EXTERIOR DE CONSTRUCCIONES _

1. Son a prueba de roedores.

o dreas no destinadas para esta operacion.

producto terminado.

3. Son a prueba de aves. | El patio esta totalmente descubierto Mantenimiento
| 4. Son a prueba de insectos.
5. La estructura de los techos no es apta para el refugio de
plagas y no permitir la acumulacién de suciedad. -
6. Hluminacién: las lamparas son de facil limpieza y no
permiten el refugio de plagas.
C. INTERIOR DE EDIFICIOS
1. Las paredes son lisas ¢ impermeables.
2. Los pisos son de facil limpieza y sin juntas evidentes
con las paredes.
3. Los techos no tienen grietas y no permiten la
acumulacion de suciedad.,
4. La construccion del érea en general, facilita la
limpieza.
5. No existen huecos en paredes y techos. Se encuentra un orificio en una de las | Mantenimiento 15-01-05
paredes del almacén de materias
| primas. -
| 6. El drenaje de pisos esta ¢n buen estado.
7. Instalacién hidraulica: se cuenta con agua de servicio Una de las estaciones para lavado de | Mantenimiento Inmediato
en las instalaciones que lo requieren. manos de produccion tiene una fuga
- de agua.
8. La ventilacion es efectiva para un ambiente agradable
de trabajo.
9. luminacion aceptable,
10, Las ldmparas estdn protegidas y son de ficil limpieza.
D. AREAS DE PRODUCCION 7
1. Las puertas cuentan con sislema automatico para abrir
|y cerrar.
2. Los espacios de abajo y armriba de los equipos estan Falta limpieza de bajo de los equipos. | Brigada de Sanidad | Inmediato
limpios. _
3. Las superficies estan limpias.
4, No hay almacenaje de producto terminado en pasillos Pasillos de lineas de extrusion con Produccion Inmediato
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5. Los equipos estan limpics. v
E. AREA DE DESPERDICIO Y BASURA INTERNA
1. El 4rea esta delimitada. v
2. Los contenedores son de tipo adecuado. v
3. Los contenedores de desperdicio estan tapados. Las tapas de los contenedores estin Brigada de Sanidad | Immediato
fuera de lugar.
4, Muestra de evidencia de limpieza regular. El area esta sucia. Brigada de Sanidad | Immediato
F. BANOS Y VESTIDORES o
Instalaciones de sanitarios
1. Son adecuados para el nimero actual de empleados. Se estan construyendo.
2. Los sanitarios estén en buenas condiciones. Hay sanitarios en mal estado. Mantenimiento 30-01-05
3. La puerta cuenta con un sistema de cerrado automatico Es una puerta de cerrado normal. Mantenimiento 30-01-05
y no abre al drea de produccion.
4. La ventilacién es adecuada y sin olores ofensivos. v
5. Los casilleros se vaciany limpian regularmente. Falta programar dias de limpieza Responsable de Inmediato
- para casilleros. Sanidad.
6. El 4rea esté libre de basura. v
| Instalaciones de lavado de manos
[1. Son adecuadas y convenientes. Estan en mal estado. Mantenimiento 30-01-05
2. Los receptaculos son adecuados para la basura. Falta tapa de contenedores de basura. | Responsable de Inmediato
Sanidad.
G. COMEDOR -
| 1. La construccion es accesible para la limpieza. No se cuenta con un 4rea destinada Direccién general Inimediato
para consunir alimentos.
2. El 4rea esta limpia. No se cuenta con un area destinada Direccién general Inmediato
para consumir alimentos.
H. AREAS DE UTENSILIOS
1. El drea esté limpia. | v [
1. Hay ausencia de refugio para plagas. I v - ]
I AREAS DE OFICINA
[ 1. Las areas estén limpias. [ v [
2. Hay ausencia de plagas. [ 4 | |
J. AREAS PUBLICAS
| 1. El piso estd limpio. v
2. El equipo y los mostradores son de facil limpieza. v
3. Hay ausencia de plagas. v
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Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Auditoria de Control para Almacenes

Fecha: Enero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccidn de los

Almacenes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NG (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la

fecha para verificar la correccion de los mismos.

; - RESPONSABLE FECHA DE
AREAS SI NG (OBSERVACION) DEL AREA VERIFICACION
A, ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS o |
1. Las paredes son lisas e imperimeables, v _
2. Los pisos son fAciles de limpiar y no existen Existen juntas evidertes con el piso. Mantenimiento 30-01-05
juntas evidentes con las paredes. .
3. Los techos no tienen grietas y no acumulan la 4
suciedad, o
4. Los contenedores de basura estdn limpios y Falta tapa del contenedor de basura y rotulado. Mantenimiento Inmediato
rotulados. o
5. La ventilaciéon es cfectiva y no afecta la v
calidad del producto.
6. La iluminacion es aceptable. v N
7. Las lamparas estan protegidas para prevenir | Falta proteccion de lamparas. Mantenimiento 30-01-05
que se presente contaminacidén por vidrio,
8. Plaga ausente, s
9. Las practicas de almacenaje son buenas y No se respeta el espacio entre pared y estibas. Encargado del Inmediato
respetan los 45cm de separacion de las paredes almacén,
con las estibas y el espacio entie estiba y estiba
para facilitar  las maniobras para rotar el
producto, : -
10. La pintura de las paredes, techo, pisos y La pintura de las cortinas estd en mal estado. Mantenimiento 30-01-05
ventanas estaenbuenestado. | |
11. El inmobiliario esta en buen estado. v
12. El espacio de almacén donde se recibird el v

_embarque esta limpio.
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13. El equipo con que se maneje el producto
(monta cargas, patines) y tarimas, estan
limpios,

13. El equipo con que se maneja el producto v El area est4 sucia. Brigada de sanidad Inmediato
(monta cargas, patines) y tarimas, estan limpios.
14. Se cuenta con instrumentos como lupa y No Encargado del Inmediato
una lampara con una longitud de onda de 320 a almacén
380 mm para identificar orina de roedores.
15. Se cuenta con recipientes para muestras v
| (bolsa con cierre o frascos con tapas).
16. Se cuenta con instrumentos para muestrear v
(pescadores, espatulas, caladores, etc,).
17. Se cuenta con formato de registro de v
| inspeccion.
B. ALMACEN PRODUCTO TERMINADO -
1. Las paredes son lisas e impermeables. v
2. Los pisos son de ficil limpieza y sin juntas v
evidentes con las paredes. o _7
3. Los techos no tienen grietas y no hay v
acumulacién de suciedad. _
4. Los contenedores de basura estan limpios y v
rotulados.
5. La ventilacién es efectiva y no afecta la v
calidad del producto.
6. La iluminacién es aceptable. v
7. Las lamparas estdn protegidas para prevenir v
que se presente contaminacion por vidrio.
8. Plaga ausente. v
9. Las practicas almacenaje son buenas y No se respetan los espacios y no estin Encargado del 15-01-05
respetan 45cm de separacion de las paredes con delimitados. almacén
las estibas y el espacio entre estiba y estiba para Mantenimiento
facilitar las maniobras para rotar el producto.
10, La pintura de las paredes, techo, pisos y v
}&m:anas esta en buen estado
11, El inmobiliario esta en buen estado. v
12. El espacio de almacén donde se recibe el v
embarque_esta limpio.
v

| C. ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS Y MATERIALES DE LIMPIEZA

1. Los contenedores de basura estan limpios y
_rotulados.

v

182




2. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

Falta verttilacion del area.

Mantenimiento

15-01-05

3. Nluminacién aceptable.

4. Las lamparas estan protegidas para prevenir
que se presente contamingcion por vidrio,

Falta proteccion de las lamparas.

Mantenimiento

30-01-05

| 5. Plaga ausente,

6. Los materiales estdn identificados o
rotulados.

Faltan algunos materiales por identificar.

Encargado del
almacén

Inimediato

| 7. La pintura de las paredes, techo, pisBs y
ventanas esta en buen estado.

El inmobiliario esta en buen estado.

8. las paredes son_lisas e impermeables.

9. Los pisos cuentan con recipientes para
recoleccion de producto en caso de derrames.

No se cuenta con recolectores para caso de
derrames.

Mantenimiento

15-02-05

10. La estructura de los techos evita la
acumulacion de suciedad.

_11. El drea para estos productos estd delimitada.

D. ALMACEN DE REFACCIONES Y PARTES

1. Los contencdores de basura estan limpios y
rotulados.

2. Plaga ausente.

3. Los materiales estan identificados.

Faltan algunos materiales por identificar.

Encargado del
almacén

Inmediato

4. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado.

Falta mantenimiento del 4rea en general.

Encargado del
almacén

15-02-05

_5. El inmobiliario esta en buen estado.

| 6. Los pisos son de facil limpieza.

7. La estructura del techo no permite la
acumulacion de suciedad.

Falta limpieza de la estructura.

Encargado del
almacén

15-01-05
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Auditoria de Control para Transportes

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad
Fecha: Enero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de
Transportes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos.

RESPONSABLE DEL FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) AREA VERIFICACION

A, TRANSPORTES

1. El aspecto del exterior es aceptable (limpio, v
pintura y rotulado en buen estado).

2. Ausencia de malos olores.

AN

3. Evidencia de plaga ausente (insectos, roedotes o

_aves).

4. Condiciones internas aceptables (paredes, pisoy La unidad 18 cuenta con una pared interior | Mantenimiento 30-01-05
techo sin roturas). en mal estado. automotiriz

5. No se deben transportar solventes tOxicos, | v
derivados del petroleo o productos quimicos ¢n el
transporte destinado para el producto terminado.

4. Facilidad de limpieza, v

5. Tluminacion aceptable, La unidad 15, 26 y 27 no tienen | Mantenimiento 30-01-05
iluminacion, automotriz

6. Las lamparas estdn protegidas para evitar la v
| contaminacion al producto por presencia de vidrio,
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Auditoria de Control para el Disefio de Equipos

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Fecha: Enero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM'’s para la Inspeccion del
Disefio de Equipos de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos.

RESPONSABLE DEL

selladas y tienen una altura suficiente entre lo
que soportan y el piso, para facilitar la limpieza

. FECHA DE
PUNTOS A CONSIDERAR SI NO (OBSERVACION) AREA . VERFFICACION
A. MATERIALES DE FABRICACION
1. Todo equipo y utensilios de la planta son de v
materiales que resisten las caracteristicas del
producto v las condiciones de proceso. i
2. El equipo y los utensilios son elaborados con Existen cucharones de pldsticos. Produccion Iniediato
materiales permitidos como: acero inoxidable,
titanio o acero at carbdn.
| B. ACABADO DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO
1. Las superficies y uniones no cuentan con v
_acabados defectuosos.
2. No hay acumulacién de residuos y en v
_consecuencia desarrollo biologico.
3. Son a prueba de corrosidn. v
4, Son fabricadas de material no dxico. v
5. No transmiten olores ni sabores. v
| 6. Son resistentes a los agentes de limpieza, v
C. DISENQ E INSTALACION
1. Estdn disefiados y construidos de manera que 4
se puedan limpiar e inspeccionar en forma
adecuada, ~
2. Las patas de soporte, si son huecas, estin No Mantenimiento 15-02-05
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de &reas.

D, EQUIPQO INSTRUMENTAL

1. Todos los equipos o instrumentos utilizados
para medir o registrar pardmetros de operacion
funcionan adecuadamente v estan calibrados.

E. LIMPIEZA Y SANITIZACION

1. Los equipos facilitan la limpieza vy
sanitizacion.

F. REPARACION Y MANTENIMIENTO

1. Los equipos estan en buen estado.

2. Ausencia de masking, alambritos, mecatitos,
clip, durex, liga, madera, etc.

Revisar todas las lineas de produccién,
ya que la mayoria cuenta con pedazos de
masking o alambritos para sostener algo.

Mantenimiento

Inmediato

3. Las reparaciones y el mantenimiento son
_documentados.
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Auditoria de Control para Instalaciones Fisicas

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad
Fecha: Febrero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de Instalaciones
Fisicas de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la fecha para
verificar la correccion de los mismos.

RESPONSABLE FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) DEL AREA VERIFICACION

A. AREAS EXTERIORES
1. No existen refugios para plagas. v
2, Ausencia de reproduccién de plagas. v
3. El drea de almacenamiento de basura esta delimitada y El 4rea est4 sucia, Brigada de Sanidad | Inmediato
no cerca del érea de produccion.
4. Los contenedores cuentan con tapas y estdn rotulados. v
5. Los contenedores de basura estan en buen estado y v
limpios.
6. La pavimentacién esta en buen estado y que se cuenta Las coladeras tienen basura. Brigada de Sanidad | 10-02-05
con el drenaje apropiado.
7. El drenaje cuenta con trampas para basura y no permite Falta limpieza y colocar mallas. Mantenimiento y 15-02-05
la entrada de plagas. Brigada de Sanidad
8. Existe maleza (hierva) y en caso de contar con dreas v
verdes, estas_estdn en buen estado.
9. Se cuenta con un control perimetral de roedores para v
evitar la entrada de estos a la planta.
10. Se cuenta con un control perimetral de insectos para v
evitar la entrada de estos a la planta.

B. EXTERIOR DE CONSTRUCCIONES
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1. Son a prueba de roedores. v

3. Son a prueba de aves. I31 patio esta totalmente descubierto Mantenimiento

4. Son a prueba de insectos. | v

5. La estructura de los techos no es apta para el refugio de v

plagas y no permitir la acumulacion de suciedad.

6. Iluminacién: las lamparas son de facil limpieza y no Las lamparas estin sucias. Brigada de sanidad 28-02-05

permiten el refugio de plagas.

C. INTERICR DE EDIFICIOS

1. Las paredes son lisas e impermeables. 4

2. Los pisos son de facil limpieza y sin juntas evidentes v

con las paredes.

3. Los techos no tienen grietas y no permiten la v

acumulacion de suciedad.

4. La construccion del 4rea en general, facilita la v

limpieza.

5. No existen huecos en paredes y techos. Se encuentra un orificio en una de las | Mantenimiento Inmediato
paredes del almacén de materias
primas.

6. El drenaje de pisos esta en buen estado. v

7. Instalacion hidraulica: se cuenta con agua de servicio 4

en las instalaciones que lo requieren.

8. La ventilacion es efectiva para un ambiente agradable v

de trabajo.

9. lluminacién aceptable. Una de las lamparas del sanitario de | Mantenimiento Inmediato
niyjeres estd fundida.

10. Las Jamparas estén protegidas y son de fAcil limpieza. v

D. AREAS DE PRODUCCION

1. Las puertas cuentan con sistema automatico para abrir v

y cerrar,

2. Los espacios de abajo y arriba de los equipos estin Falta limpieza de bajo de los equipos. | Brigada de Sanidad | Inmediato

limpios.

3. Las superficies estan limpias. 4

4, No hay almacenaje de producto terminado en pasillos Pasillos de lineas de extrusién con Produccion Inmediato

o 4reas no destinadas para esta operacion. producto terminado,

5. Los equipos estan limpios. v

E. AREA DE DESPERDICIO Y BASURA INTERNA

1. El 4rea esta delimitada.

2. Los contenedores son de tipo adecuado.

—
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3. Los contenedores de desperdicio estan tapados.

4. Muestra de evidencia de limpieza regular. El area esta sucia. Brigada de Sanidad | Inmediato
F. BANOS Y VESTIDORES
Instalaciones de sanitarios
1. Son adecuados para el nimero actual de empleados. Se estéan construyendo,
2. Los sanitarios estdn en buenas condiciones. Hay sanitarios en mal estado. Mantenimiento 28-02-05
3. La puerta cuenta con un sistema de cerrado automatico Es una puerta de cerrado normal. Mantenimiento 28-02-05
y no abre a el drea de produccion,
4. La ventilacidn es adecuada y sin olores ofensivos. v
5. Los casilleros se vaciany limpian regularmente. No se han verificado. Responsable de Inmediato
Sanidad.
6, El drea esta libre de basura. El area esta sucia. Responsable de Inmediato
Sanidad.
Instalaciones de lavado de manos
1. Son adecuadas y convenjentes. [ 4
2. Los receptaculos son adecuados para la basura. Falta tapa de contenedores de basura. | Responsable de Inmediato
Sanidad.
G. COMEDOR
1. La construccion es accesible para la limpieza. No se cuenta con un drea destinada Direccion general Inmediato
para congumir alimentos.
2. El 4rea esta limpia. No se cuenta con un 4rea destinada Direccién general Inmediato
para consumir alimentos.
H. AREAS DE UTENSILIOS
| 1. El 4rea esta limpia, El area se encuentra sucia. Produccion Inmediato
1. Hay ausencia de refugio para plagas. v
I AREAS DE OFICINA
1. Las areas estdn limpias. [ v
2. Hay ausencia de plagas. | 4
J. AREAS PUBLICAS
1. El piso esta limpio. v |
2. El equipo y los mostradores son de ficil limpieza. v
v

3. Hay ausencia de plagas.
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Auditoria de Control para Almacenes
Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Fecha: Febrero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de los
Almacenes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos, .

i 2 RESPONSABLE FECHA DE
AREAS 81 NO (OBSERVACION) DEL AREA VERIFICACION

A, ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

1, Las paredes son lisas ¢ impermeables, v ~

2. Los pisos son ficiles de limpiar y no existen v

juntas evidentes con las paredes.

3. Los techos no tienen grietas y no acumulan la 4

suciedad.

4. Los contenedores de basura estdn limpios y v

rotulados. -

5. La ventilacion es efectiva y no afecta la v

calidad del producto. o

6. La iluminacion es aceptable. v

7. Las lamparas estdn protegidas para prevenir v

que se presente contaminacioén por vidrio.

8. Plaga ausente, v _

9. Las précticas de almacenaje son buenas y No se respeta ¢l espacio entre pared y estibas. Encargado del Inmediato

respetan los 45cm de separacion de las paredes almacén.

con las estibas y el espacio entre estiba y estiba

para facilitar las maniobras para rotar el

producto. B

10. La pintura de las paredes, techo, pisos y La pintura de las cortinas esta en mal estado. Mantenimiento 28-02-05

ventanas esta en buen estado.

11. El inmobiliario esta en buen estado. v

12. El espacio de almacén donde se recibira el v

embarque estd limpio.
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13. El equipo con que s¢ maneja el producto
(monta cargas, patines) y tarimas, estan limpios.

El 4rea esta sucia.

Brigada de sanidad

Inmediato

14, Se cuenta con instumentos como lupa y
una ldmpara con una longitud de onda de 320 a
380 mun para identificar orina de roedores.

No

Encargado del
almacén

Inmediato

15. Se cuenta con recipientes para muestras
|_(bolsa con cierre o frascos con tapas).

16. Se cuenta con instrumentos para muestrear
(pescadores, espatulas, caladores, etc.).

17. Se cuenta con formato de registro de
inspeccion.

La bitdcora no esta actualizada.

Encargado del
almacén

Inmediato

B. ALMACEN PRODUCTO TERMINADO

1, Las paredes son lisas ¢ impermeables.

2. Los pisos son de ficil limpieza y sin juntas
evidentes con las paredes.

AVRN

3. Los techos no tienen grietas y no hay
acumulacion de suciedad.

4. Los contenedores de basura estan limpios y
rotulados.

Los contenedores estdn llenos.

Encargado del
almacén

Inmediato

5. La ventilacion es efectiva y no afecta la
| calidad del producto.

6, La iluminacién es aceptable.

7. Las lamparas estan protegidas para prevenir
que se presente contaminacion por vidrio,

8. Plaga ausente.

9. Las pricticas almacenaje son buenas y
respetan 45cm de separacion de las paredes con
las estibas y el espacio entre estiba y estiba para
facilitar las maniobras para rotar el producto.

No se respetan los espacios y no estin
delimitados,

Encargado del
almacén
Mantenimiento

15-02-05

10. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado

11, El inmobiliario esta en buen estado.

12. El espacio de almacén donde se recibe el
embarque esta limpio.

El area estd sucia.

Brigada de sanidad

Inmediato

13, El equipo con que se maneje el producto
(monta cargas, patines) y tarimas, estan
limpios,

El equipo esta sucio.

Brigada de sanidad

Inmediato

C. ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS Y MATERIALES DE LIMPIEZA

1. Los contenedores de basura estan limpios y

_rotulados.
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2. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

Falta ventilacion del area.

Mantenimiento

15-02-05

3. luminacién aceptable.

4, Las ldmparas estan protegidas para prevenir
que se presente contaminacion por vidrio.

Falta proteccién de las lamparas,

Mantenimiento

15-02-05

| 5. Plaga ausente.

6. Los matetiales estan identificados o
rotulados.

Faltan algunos materiales por identificar.

Encargado del
almacén

Inmediato

7. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado.

El inmobiliario esta en buen estado.

8. las paredes son _lisas e impermeables.

9. Los pisos cuentan con recipientes para
recoleccion de producto en caso de derrames,

No se cuenta con recolectores para caso de
derrames,

Mantenimiento

15-02-05

10. La estructura de los techos evita la
acurmulacion de suciedad.

11, El 4rea para estos productos estd delimitada.

B. ALMACEN DE REFACCIONES Y PARTES

1. Los contenedores de basura estdn limpios y
rotutados.

2. Plaga ausente.

3. Los materiales estan identificados.

4. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado.

Falta mantenimiento del 4rea en general.

Encargado del
almacén

15-02-05

5. El inmobiliario esta en buen estado.,

6. Los pisos son de fécil limpieza.

7. La estructura del techo no permite la
acumulacién de suciedad.

Falta limpieza de la estructura.

Encargado del
almacén

15-02-05

192




Auditoria de Control para Transportes

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad
Fecha: Febrero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o0 NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de
Transportes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos,

RESPONSABLEDEL | = FECHADE

AREAS SI NO (OBSERVACION) AREA | VERIFICACION

A, TRANSPORTES

1. El aspecto del exterior es aceptable (limpio, v
pintura y rotulado en buen estado).

2, Ausencia de malos olores. v
3. Evidencia de plaga ausente (insectos, roedores o v
aves).

4. Condiciones internas aceptables (paredes, piso y v
techo sin roturas).

5. No se deben transportar solventes toxicos, | v
derivados del petréleo o productos quimicos en el
transporte destinado para ¢l producto terminado.

4, Facilidad de limpieza,

5, Nluminacién aceptable.

ANENAN

6. Las ldmparas estin protegidas para evitar la
contaminacion al producto por presencia de vidrio.
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Auditoria de Control para el Disefio de Equipos

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Fecha: Febrero

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion del
Disefio de Equipos de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccién de los mismos.

RESPONSABLE DEL

'FECHA DE

selladas y tienen una altura suficiente entre lo
que soportan y el piso, para facilitar la limpieza

PUNTOS A CONSIDERAR SI NO (OBSERVACION) " AREA " VERTFIC A__CION
A, MATERIALES DE FABRICACION
1. Todo equipo y utensilios de la planta son de v
materiales que resisten las caracteristicas del
producto y las condiciones de proceso.
2. El equipo y los utensilios son elaborados con Existen cucharones de plasticos. Produccion Inmediato
materiales permitidos como: acero inoxidable,
titanio o acero al carbon.
B. ACABADO DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO
1. Las superficies y uniones no cuentan con v
acabados defectuosos.
2. No hay acumulacién de residuos y en v
consecuencia desarrollo biolégico.
3. Son a prueba de corrosion, v
| 4. Son fabricadas de material no téxico. v
5, No transmiten olores ni sabores. v
6. Son yesistentes a los agentes de limpicza. v
C. DISENO E INSTALACION
1. Estén disefiados y construidos de manera que v
se puedan limpiar e inspeccionar en forma
adecuada.
2. Las patas de soporte, si son huecas, estan No Mantenimiento 15-02-05
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de areas.

D. EQUIPO INSTRUMENTAL

1. Todos los equipos o instrumentos utilizados
para medir o registrar parametros de operacion
funcionan adecuadamente y estin calibrados.

E. LIMPIEZA Y SANITIZACION

1. Los equipos facilitan la limpieza y
sanitizacion.

F. REPARACION Y MANTENIMIENTO

1. Los equipos estdn en buen estado.

2. Ausencia de masking, alambritos, mecatitos,
clip, durex, liga, madera, etc.

Revisar todas 1a 6 y 7 palomeras de
produccion, ya que cuenta con pedazos
de magking,

Mantenimiento

Imimediato

3. Las reparaciones y el mantenimiento son
documentados.
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Auditoria de Control para Instalaciones Fisicas

| Responsable; Responsable del Dpto. de Sanidad
| Fecha: Marzo

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de Instalaciones
Fisicas de la Planta Procesadora de Frituras.

1 Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la fecha para
i verificar la correccion de los mismos.

RESPONSABLE - | FECHADE
DELAREA | VERIFICACION

AREAS St NO (OBSERVACION)..

A, AREAS EXTERIORES

1. No existen refugios para plagas.

2. Ausencia de reproduccién de plagas.

3. El 4rea de almacenamiento de basura esta delimitada y
| no cerca del drea de produccién.

4. Los contenedores cuentan con tapas y estén rotulados.

5. Los contenedores de basura est4n en buen estado y

limpios.

6. La pavimentacién esta en buen estado y que se cuenta v

con €l drenaje apropiado,

7. El drenaje cuenta con trampas para basura y no permite v

la entrada de plagas.

8. Existe maleza (hierva) y en caso de contar con areas v

verdes, estas estan en buen estado, 7

9. Se cuenta con un control perimetral de roedores para v

gvitar la entrada de estos a la planta.

10. Se cuenta con un control perimetral de insectos para 4

evitar la entrada de estos a la planta.

B. EXTERIOR DE CONSTRUCCIONES

1. Son a prueba de roedores. - v B

3. Son a prueba de aves. El patio esta totalmente descubierto Mantenimiento

ASRRN

AN
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4. Son aprueba de insectos.

| 5. Laestructura de los techos no es apta para el refugio de v
plagas y no permitir la acumulacién de suciedad.
6. Huminacién: las lamparas son de facil limpieza y no v 1
permiten el refugio de plagas. B
C. INTERIOR DE EDIFICIOS
1. Las paredes son lisas ¢ impermeables. v [
2. Los pisos son de facil limpieza y sin juntas evidentes 4 ‘ T
con las paredes.
3. Los techos no tiemen grietas y no permiten la 4
acuniulacion de suciedad,
4, La construccion del drea en general, facilita la v
limpieza.
5. No existen huecos en paredes y techos. 4
6. El drenaje de pisos esta en buen estado. 4
7. Instalacién hidraulica: se cuenta con agua de servicio 4

| en las instalaciones que lo requieren.

8. La ventilacion es efectiva para un ambiente agradable v
de trabajo.
9. luminacién aceptable. . v
10. Las Jamparas estan protegidas y son de facil limpieza. v
D. AREAS DE PRODUCCION
1. Las puertas cuentan con sistema automatico para abrir v

| v cerrar.
2. Los espacios de abajo y arriba de los equipos estan Falta limpieza de bajo de los equipos. | Brigada de Sanidad | Inmediato
limpios.
3. Las superficies estan limpias. v
4. No hay almacenaje de producto terminado en pasillos 4
o areas no destinadas para esta operacion.
5. Los equipos estan limpios. v
E. AREA DE DESPERDICIO Y BASURA INTERNA
1. El é4rea esta delimitada. v
2. Los contenedores son de tipo adecuado. v
3. Los contenedores de desperdicio estan tapados. v
4. Muestra de evidencia de limpieza regular, El érea esta sucia. Brigada de Sanidad | Inmediato

F. BANOS Y VESTIDORES

Instalaciones de sanitarios

| Se estan construyendo.

T
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2. Los sanitarios estdn en buenas condiciones.

3. La puerta cuenta con un sistema de cerrado automatico Es una puerta de cerrado normnal. Mantenimiento 15-03-05

y no abre a ¢l drea de produccion, -

4. La ventilacién es adecuada y sin olores ofensivos. v

| 5. Los casilleros_se vacian y limpian regularmente. 4 _
6. F1 4rea esta libre de basura. v
Instalaciones de lavade de manos

1. Son adecuadas y convenientes. | 4 \ ] \

2. Los receptaculos son adecuados para la basura. ] v | | |

G. COMEDOR

1. La construccion es accesible para la limpieza. No se cuenta con un drea destinada Direccién general Inmediato
para consumir alimentos.

2. El 4rea esta limpia. No se cuenta con un area destinada Direccion general Inmediato
para consuniir alimentos.

H. AREAS DE UTENSILIOS

1. El érea esta limpia, v [

1. Hay ausencia de refugio para plagas.

N
[t

1. AREAS DE OFICINA

1. Las 4reas estan limpias.

I —

2. Hay ausencia de plagas. v | |
J. AREAS PUBLICAS

1. El piso esté limpio. v

2. El equipo y los mostradores son de facil limpieza. v

3. Hay ausencia de plagas. v
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Auditoria de Contrel para Almacenes
Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Fecha: Marzo

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de los
Almacenes de la Planta Procesadora de Frituras,

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos.

AREAS st NO (OBSERVACION) R e | VERsIoACEON
A. ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS
1, Las paredes son lisas ¢ impermeables, v
2. Los pisos son ficiles de limpiar y no existen v
_juntas evidentes con las paredes.
3. Los techos no tienen grietas y no acumulan la v
suciedad.
4. Los contenedores de basura estan limpios y v
rotulados,
5. La ventilacién es efectiva y no afecta la v
| calidad del producto.
6. La iluminacion es aceptable. v
7. Las ldmparas estdn protegidas para prevenir v
| que se presente contaminacidn por vidrio, _
| 8. Plaga ausente. v
9. Las practicas de almacenaje son buenas y No se respeta el espacio entre pared y estibas. Encargado del Inmediato
respetan los 45cm de separacion de las paredes almacén,
con las estibas y el espacio entre estiba y estiba
para facilitar las maniobras para rotar el
producto.
10. La pintura de las paredes, techo, pisos y v
ventanas esta en buen estado.
11, El inmobiliario esta en buen estado. v
12. El espacio de almacén donde se recibira el v
_embarque estd limpio.
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13. El equipo con que se maneja el producto
(monta cargas, patines) y tarimas, ¢stan limpios.

14. Se cuenfa con instrumentos como lupa y
una lampara con una longitud de onda de 320 a
380 mm para identificar orina de roedores.

15. Se cuenta con recipientes para muestras
(bolsa con cierre o frascos con tapas).

16. Se cuenta con instrumentos para muestrear
(pescadores, espatulas, caladores, etc.).

17, Se cuenta con formato de registro de
inspeccion.

B. ALMACEN PRODUCTO TERMINADO

1. Las paredes son lisas ¢ impermeables.

2. Los pisos son de f4cil limpieza y sin juntas
evidentes con las paredes.

3. Los techos no tienen grietas y no hay
acumulacion de suciedad.

4. Los contenedores de basura estin limpios y
rotulados,

5. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

6. La iluminacion es aceptable.

7. Las lamparas estin protegidas para prevenir
que se presente contaminacion por vidrio.

AN

8. Plaga ausente.

9. Las practicas almacenaje son buenas y
respetan 45cm de separacién de las paredes con
las estibas y el espacio entre estiba y estiba para
facilitar las maniobras para rotar el producto.

ANIN

10. La pintura de las paredes, techo, pisos y
ventanas esta en buen estado

11. El inmobiliario esta en buen estado.

12. El espacio de almacén donde se recibe el
embarque esta limpio.

13. El equipo con que se maneje el producto
(monta cargas, patines) y tarimas, estan
limpios.

C. ALMACEN DE PRODUCTOS QUIMICOS Y MATERIALES DE LIMPIEZA
v

1. Los contenedores de basura estan limpios y
rotulados.
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2. La ventilacion es efectiva y no afecta la
calidad del producto.

<

7. La estructura del techo no permite la
acumulacion de suciedad.

3. Numinacion aceptable. v
4. Las lamparas estdn protegidas para prevenir 4
que se presente contaminacion por vidrio,
5. Plaga ausente. . v
6. Los materiales estdn identificados o v

| rotulados.
7. La pintura de las paredes, techo, pisos y v
ventanas esta en buen estado.
El inmobiliartio esta en buen estado, v
8. las paredes son _lisas e impermeables. v
9. Los pisos cuentan con recipientes para No se cuenta con recolectores para caso de Mantenimiento 15-03-05
recoleccion de producto en caso de derrames. derrames.
10. La estructura de los techos evita la v
acurnulacion de suciedad.
11, El 4rea para estos productos estd delimitada. v
D. ALMACEN DE REFACCIONES Y PARTES B
1. Los contenedores de basura estin limpios y 4
rotulados.

| 2. Plaga ausente. v
3. Los materiales esiin identificados. v
4. La pintura de las paredes, techo, pisos y Falta mantenimiento del drea en general. Encargado del 30-03-05
ventanas esta en buen estado. -almacén
5. El inmobiliario esta en buen estado. v
6. Los pisos son de facil Limpieza. v

v
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Auditoria de Control para Transportes

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad
Fecha: Marzo

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion de
Transportes de la Planta Procesadora de Frituras.

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos,

RESPONSABLE DEL FECHA DE

AREAS SI NO (OBSERVACION) AREA  VERTFICACION

A, TRANSPORTES

1. El aspecto del exterior es aceptable (limpio, Unidades 4, 16, 21 y 14 rotulo en mal Mantenimiento 30-03-05
pintura y rotulado en buen estado). estado, Automotriz

2. Ausencia de malos olores.

3. Evidencia de plaga ausente (insectos, roedores o
aves).

4, Condiciones internas aceptables (paredes, piso y
techo sin roturas).

N NN

5. No se deben transportar solventes tdxicos,
derivados del petréleo o productos quimicos en el
transporte destinado para el producto terminado,

4, Facilidad de limpieza.

5, lluminacion aceptable.

ANRNEN

6. Las lamparas estin protegidas para evitar la
_contaminacion al producto por presencia de vidrio,
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Auditoria de Control para el Diseiio de Equipos

Responsable: Responsable del Dpto. de Sanidad

Fecha: Marzo

Los siguientes puntos se verifican SI cumplen o NO cumplen con los lineamientos del Manual de BPM’s para la Inspeccion del
Disefio de Equipos de la Planta Procesadora de Frituras. :

Los puntos marcados en la columna de NO (OBSERVACION) indican las deficiencias que deben ser corregidas y se debe anotar la
fecha para verificar la correccion de los mismos.

| RESPONSABLE DEL

FECHADE "~

PUNTOS A CONSIDERAR S1 NO (OBSERVACION) 'AREA " VERIFICACION "
A. MATERIALES DE FABRICACION
1. Todo equipo y utensilios de la planta son de v
materiales que resisten las caracteristicas del
producto v las condiciones de proceso.
2. El equipo y los utensilios son elaborados con Existen cucharones de pldsticos. Produccion Inmediato
materiales permitidos como: acero inoxidable,
titanio o acero al carbén.
B. ACABADO DE LAS SUPERFICIES DE CONTACTO
. Las superficies y uniones no cuentan con v
acabados defectuosos.
2. No hay acumulaciéon de residuos y en 4
consecuencia desarrollo bioldgico.
3. Son a prueba de corrosion. v
4, Son fabricadas de material no téxico, v
5. No transmiten olores ni sabores. v
6. Son resistentes a los agentes de limpieza. v
€. DISENO E INSTALACION
1. Estdn disefiados y construidos de manera que v
se puedan limpiar e inspeccionar en forma
adecuada.
2. Las patas de soporte, si son huecas, estan v

selladas y tienen una altura suficiente entre lo
que soportan y el piso, para facilitar la limpieza
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de dreas.

D. EQUIPO INSTRUMENTAL

1. Todos los equipos o instrumentos utilizados
para medir o registrar pardmetros de operacion
funcionan adecuadamente y estan calibrados.

E. LIMPIEZA Y SANITIZACION

1. Los equipos facilitan la limpieza vy
sanitizacion.

F. REPARACION Y MANTENIMIENTO

1. Los equipos estdn en buen estado,

2. Ausencia de masking, alambritos, mecatitos,
clip, durex, liga, madera, etc.

ANAN

3. Las reparaciones y ¢l mantenimiento son

_documentados.

204




ANEXO No. 4
HOJAS DE SEGURIDAD

probucTO: PINTURA EN AEROSOL GRIS
, FECHA DE ACTUALIZACION: 0210204

RIESGO PRESENTE: SALUD (2) FLAMABILDAD{3) REACTIVIDAD{0) CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2= Moderado, 3=Serio, 4= Severo

1. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: PINTURA EN AEROSOL GRIS
B. CLASIFICACION: - E. NUMERO CAS: H. CLASE DE RIESGO:
PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: 1. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

II. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X} NIEBLAIRQCIO (H20)  (X)ESPUMA  {X)CO2  {X)POLVQ QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES: USE EQUIPO DE PROTECCION. EVITE INHALAR
LOS VAPORES

D. ESTABILIDAD: ESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO Y USO.

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

[Il. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: GAFAS CON CARETA

B. PIEL: GUANTES APROPIADOS, BATA'Y MANDIL
C. RESPIRATORIO: CAMPANA DE VENTILACION
D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

LLAME AL MEDECO. Si LO INGIRIO, M©® PROVOQUE EL VOMITO. SOLICITE ATENCION MEDICA DE
INMEDIATO. EVITE EL CONTACTO CON LA PIEL Y LOS 0JOS.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: SISTEMA RESPIRATORIO, 0JOS y SISTEMA NERVIOSO CENTRAL

V1. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIAY COLOR: LIQUIDO INCOLORO
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD: 1L =1.05Kg.

VIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA: NEUTRALICE CON CARBONATO DE SODIO O CAL Y COLOQUE EN RECIPIENTE SECO.

VIil. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDE EN ENVASE CERRADO. USE CON VENTILACION ADECUADA. LAVE DESPUES DE USARLO. MANTENGALO
ALEJADO DEL CALOR, CHISPAS O FLAMA. EVITE EL. CONTACTO CON LOS OJOS, PIEL O ROPA.
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proDUCTO: DISOLVENTE 3M
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (2) FLAMABILIDAD (2) REACTIVIDAD (0) CONTACTO (1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2= Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: ALCOHOL TOLUOL
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: . IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE: i

il. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X) NIEBLAIROCIO (H:0)  (X)ESPUMA  (X)CO,  (X)POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES: USE EQUIPO DE PROTECCION. EVITE INHALAR
LOS VAPORES

D. ESTABILIDAD: ESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO Y USO.

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

IIL. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO
A.  0JOS: GAFAS

B. B. PIEL: GUANTES APROPIADOS, .
C. RESPIRATORIO: CAMPANA DE VENTILACION
D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

LLAME AL MEDICO. S| LO INGIRIO, M® PROVOQUE EL VOMITO. SOLICITE ATENCION MEDICA DE
INMEDIATO. EVITE EL CONTACTO CON LA PIEL Y LOS OJOS

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: SISTEMA RESPIRATORIO, 0JOS, SISTEMA NERVIOSO CENTRAL
/

V1. DATOS FiSICOS

A. APARIENGIA Y COLOR: LIQUIDO INCOLORO
B. PUNTO DE EBULLICION: -

€. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A.  DERRAME Y/O FUGA:

Viil. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDE EN ENVASE CERRADO. MANTNGALO ALEJADO DEL CALOR, CHISPAS O FLAMA. EVITE EL CONTACTO
REPETIDO Y PROLONGADO CON LA PIEL

206




PrODUCTO: BARNIZ AISLANTE
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD(2) FLAMABILIDAD(3) REACTIVIDAD (0) CONTACTO (1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Seric, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: RESINA TIPO ALQUIDALICA
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: I. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

.Il. DATOS ACERCA DE INCENDIQ, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLA/ROCIO (H:0)  (X)ESPUMA  (X)CO2  {X)POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES: USE EQUIPO DE PROTECCION. EVITE INHALAR
LOS VAPORES :

D. ESTABILIDAD: MANTENERLO APARTADO DE ALTAS TEMPERATURAS, CHISPAS Y FLAMAS.

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

lIL. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO
A 0JOS: GAFAS

B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,
C. RESPIRATORIO:
D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

LLAME AL MEDICO. Si LO INGIRIO, B8® PROVOQUE EL VOMITO. SOLICITE ATENCION MEDICA DE
INMEDIATO. EVITE EL CONTACTO CON LA PIEL Y LOS 0JOS

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: SISTEMA RESPIRATORIO, 0JOS, SISTEMA NERVIOSO CENTRAL

VI. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA Y COLOR: LIQUIDO INCOLORO
B. PUNTO DE EBULLICION:

. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

VIIl. PROCEDIMIENTOQ DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDE EN ENVASE CERRADO, DESPUES DE CADA USO, NO DEJAR AL ALCANCE DE LOS NINOS.
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probucTo: SILICON DE ALTA TEMPERATURA
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (1) FLAMABILIDAD (0)  REACTIVIDAD{0)  CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, = 1=Ligero, 2=Moderado, 3= Serio, 4= Severo

|. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: SILICON RTU .
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: 1. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

Il. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A PUNTO DE IGNICION: )
B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLAVROCIO (Hz0)  (X)ESPUMA  (X)COz  (X)POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES: USE EQUIPO DE PROTECCION. EVITE INHALAR
LOS VAPORES

D. ESTABILIDAD: NO INFLAMABLE. ESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

fll. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO
A.0JOS:

B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,
C.RESPIRATORIO:
D. LIMITES DE EXPOSICION:

[V. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL, LAVAR CON ABUNDANTE AGUA Y
JABON. EN CASO DE CONTACTO CON LOS 0JOS ENJUAGUE CON AGUA
ABUNDANTE POR 15 MIN. CONSULTE AL MEDICO.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: SISTEMA RESPIRATORIO, 0JOS, SISTEMA NERVIOSO CENTRAL

V1. DATOS FISICOS

A. APARIENCIAY COLOR: PASTA COLOR ROJO
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

Vil. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

VIIl. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDE EN ENVASE CERRADO, DESPUES DE CADA USO, NO DEJAR AL ALCANCE DE LOS NINOS.
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ProDUCTO: LUBRICANTE REXOLIT PARA TUBERIAS Y CONEXIONES

PVC
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (1) FLAMABILIDAD(0)  REACTIVIDAD(0)  CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2= Moderado, 3= Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A NOMBRE QUIMICO: )
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO )
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: I. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

fl. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLAROCIO (H:0)  {X)ESPUMA  {X)COz  (X)POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: NO INFLAMABLE. ESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

lll. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS:

B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,
C. RESPIRATORIO:

D. LIMITES DE EXPOSICION:

[V. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE CONTACTG CON LA PIEL, LAVAR CON ABUNDANTE AGUAY
JABON. EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS ENJUAGUE CON AGUA
ABUNDANTE POR 15 MIN. CONSULTE AL MEDICO.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANECS POR SOBREEXPOSICION

VI. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA Y COLOR: PRESENTACION EN GEL
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VII. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAWE, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

Vill. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDE EN ENVASE CERRADO, DESPUES DE CADA USO, NO DEJAR AL ALCANCE DE LOS NINOS.
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probucTo: SELLADOR DE ROSCAS WITTELFEST WURTH
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02104

RIESGO PRESENTE: SALUD(0) FLAMABILIDAD(1)  REACTIVIDAD(2)  CONTACTO( )
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: GOLA
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO )
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: . IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

ll. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X )NIEBLA/ROCIO (H:0)  {X)ESPUMA  {X)CO2 () POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDADESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO

E.  CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

iii. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. OJOS: GAFAS PROTECTORAS

B. PIEL: GUANTES PROTECTORES DE NITILIO E INDUMENTARIA PROTECTORA.

C. RESPIRATORIO: S| EL SUMINISTRO DE AIRE NO ES SUFICIENTE LLEVAR UN APARATO RESPIRATORIO.
D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL: QUITAR LA ROPA CONTAMINADA Y
LAVAR INMEDIATAMENTE CON AGUA Y JABON
EN CASO DE INHALACION: PROPORCIONAR AIRE FRESCO.

EN CASO DE CONTACTO CON LOS 0JOS: ENJUAGAR CON ABUNDANTE AGUA DURANTE VARIOS MINUTOS
EN CASO DE INGESTION: ENJUAGAR LA BOCA'Y BEBER ABUNDANTE AGUA. NO PROVOCAR EL VOMITO

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

V1. DATOS FiSICOS

A. APARIENGIA Y COLOR: LIQUIDO, AZUL.
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VIl. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

Vill. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

GUARDAR EN ENVASE ORIGINAL EN UN LUGAR BIEN VENTILADO.
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propucTO: SELLADOR DE ROSCAS WURT HOCHFEST
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (0) FLAMABILIDAD(1)  REACTIVIDAD(2)  CONTACTO( )
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: SE CARACTERIZA QUIMICAMENTE ADHECIVO
B. CLASIFICACION: E.NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN:
1. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

II. DATOS ACERCA DE INCENDIQ, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION: > 90

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLAIROCIO (H20)  (X)ESPUMA  (X)COz () POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: MANTENER EL ENVASE HERMETICAMENTE CERRADO.

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: GAFAS PROTECTORAS

B. PIEL: GUANTESPROTECTORES

C. RESPIRATORIO: EN CASO DE VENTILACION INSUFICIENTE UTILISE APARATO RESPIRATORIO.
D. LIMITES DE EXPOSICION:

V. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL: LAVAR INMEDIATAMENTE CON AGUA Y JABON.
EN CASO DE INHALACION: PROPORCIONAR AIRE FRESCO.
EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS: ENJUAGAR CO AGUA ABUNDANTE.

EN CASO DE INGESTION: ENJUAGAR LA BOCA Y BEBER ABUNDANTE AGUA. NG PROVOCAR
VOMITO.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA:

VI. DATOS FiSICOS

A.  APARIENCIA'Y COLOR: PRESENTACION LIQUIDA, COLOR VERDE. OLOR DEBIL
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRECION DE VAPOR

D. DENCIDAD:

VII. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

VIll. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

MANTENER EL ENVASE BIEN CERRADO. PROTEGER CONTRA LAS HELADAS Y LOS RAYO SOLARES EN UN LUGAR
FRESCO Y SECO.
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ProbucTO: SELLADOR SHELLAC PARA JUNTAS
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (1) FLAMABILIDAD (4)  REACTIVIDAD(0)  CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificants, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3= Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: )
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO '
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: |, IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

IIl. DPATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X )NIEBLA/ROCIO (H20)  (X)ESPUMA  (X)COz  (X)POLVO QUIMICO SECO
PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: NO INFLAMABLE. ESTABLE BAJO CONDICIONES NORMALES DE ALMACENAMIENTO

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

iil. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS:

B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,
C. RESPIRATORIO:

D. LIMITES DE EXPOSICION:

iV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL, LAVAR CON ABUNDANTE AGUA'Y
JABON. EN CASO DE CONTACTO CON LOS 0OJOS ENJUAGUE CON AGUA
ABUNDANTE POR 15 MIN. SI LO INHALA RESPIARAR AIRE FRESCO.

V. BATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANEOS POR SOBREEXPOSICION Y APARATO RESPIRATORIO

VL. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA'Y COLOR: LIQUIDO CAFE OSCURO
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VII. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

Vill. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

MEZCLA INFLAMABLE. NO SE USE CERCA DEL FUEGO O FLAMA ABIERTA
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proDUCTO: ESMALTE ACRILICO
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (2) FLAMABILIDAD (4)  REACTIVIDAD{0)  CONTACTO(1t)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: ESMALTE ACRILICO
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: I. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

IIl. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION:

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLA/ROCIO (H20)  (X)ESPUMA  (X)CO:  ({X)POLVO QUIMICO SECO
PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: INFLAMABLE

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

1. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: USAR GAFAS PROTECTORAS
B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,

C. RESPIRATORIO: USAR MASCARILLA
D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

NO SE INGIERA, EN CASO DE INGESTION NO SE PROVOQUE EL VOMITO.
SOLICITE ATENCION MEDICA DE INMEDIATG. EVITE EL CONTACTO CON LA
PIEL Y OJOS.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANEOS POR SOBREEXPOSICION Y APARATO RESPIRATORIO

VI. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA Y COLOR: DIFERENTES COLORES EN AEROSOL
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

Vil. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

Vill. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

PRODUCTO INFLAMABEL, AMNTENGALO APARTADO DE ALTAS TEMPERATURAS, CHISPAS Y FLAMAS. CONTIENE
DISOLVENTES, SUSTANCIAS TOXICAS, CUYA EXPOSICION POR CUALQUIER VIA, O INHALACION PROLONAGDA O
RETIRADA ORIGINA GRAVES DANOS A LA SALUD. USE ESTE PRODUCTO CON VENTILACIONA ADECUADA Y
CIERRE EL ENVASE DESPUES DE CADA USO.




PrRoDUCTO: GRASA BEX LUX WHITE FOOD GREASE
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (2) FLAMABILIDAD (4)  REACTIVIDAD (G)  CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: ESMALTE ACRILICO
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO .
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: |. IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

VII. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION: )
B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X)NIEBLAIROCIO (H:0)  (X)ESPUMA  (X)COz  (X)POLVO QUIMICO SECO
PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: INFLAMABLE

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

Iit. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: USAR GAFAS PROTECTORAS
B. PIEL: GUANTES APROPIADOS, -

C. RESPIRATORIO: USAR MASCARILLA
D. LIMITES DE EXPOSICION:

V. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

NO SE INGIERA, EN CASO DE INGESTION NO SE PROVOQUE EL VOMITO.
SOLICITE ATENCION MEDICA DE INMEDIATO. EVITE EL CONTACTO CON LA
PIEL Y OJOS.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANEOS POR SOBREEXPOSICION Y APARATO RESPIRATORIO

V1. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA Y COLOR: DIFERENTES COLORES EN AEROSOL
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

Vil. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

ViIi. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

PRODUCTO INFLAMABEL, AMNTENGALO APARTADO DE ALTAS TEMPERATURAS, CHISPAS Y FLAMAS. CONTIENE
DISOLVENTES, SUSTANCIAS TOXICAS, CUYA EXPOSICION POR CUALQUIER VIA, O INHALACION PROLONAGDA O
RETIRADA ORIGINA GRAVES DANOS A LA SALUD. USE ESTE PRODUCTO GON VENTILACIONA ADECUADA Y
CIERRE EL ENVASE DESPUES DE CADA USO.
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PRODUCTO: DESENGRASANTE QB10 VERDE
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (2)  FLAMABILIDAD (4) REACTIVIDAD (0) CONTACTO (1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3=Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: ESMALTE ACRILICO
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO ,
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: . IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

II. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A. PUNTO DE IGNICION: ] ]

B. MEDIO EXTINGUIDOR: (X ) NIEBLA/ROCIO (H20)  (X)ESPUMA  (X)CO2  (X)POLVO QUIMICO SECO
PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES:

D. ESTABILIDAD: INFLAMABLE

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

. INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: USAR GAFAS PROTECTORAS
B. PIEL: GUANTES APROPIADOS,

C. RESPIRATORIO: USAR MASCARILLA
D. LIMITES DE EXPOSICION:

V. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

NO SE INGIERA, EN CASO DE INGESTION NO SE PROVOQUE EL VOMITO.
SOLICITE ATENCION MEDICA DE INMEDIATO. EVITE EL CONTACTO CON LA
PIEL Y OJOS.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANEOS POR SOBREEXPOSICION Y APARATO RESPIRATORIO

VI. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA Y COLOR: DIFERENTES COLORES EN AEROSOL
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

Vil. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA:

Viil. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

PRODUCTO INFLAMABEL, AMNTENGALO APARTADO DE ALTAS TEMPERATURAS, CHISPAS Y FLAMAS. CONTIENE
DISOLVENTES, SUSTANCIAS TOXICAS, CUYA EXPOSICION POR CUALQUIER V1A, O INHALACION PROLONAGDA O
RETIRADA ORIGINA GRAVES DANOS A LA SALUD. USE ESTE PRODUCTO CON VENTILACIONA ADECUADA Y
CIERRE EL ENVASE DESPUES DE CADA USO.
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prooucTo: GRASA LIQUIDA TRANSPARENTE WURTH
FECHA DE ACTUALIZACION: 02/02/04

RIESGO PRESENTE: SALUD (2) FLAMABILIDAD (4)  REACTIVIDAD (0)  CONTACTO(1)
CLASIFICACION: SOLVENTE 0= Insignificante, ~ 1=Ligero, 2=Moderado, 3= Serio, 4= Severo

I. IDENTIFICACION
A. NOMBRE QUIMICO: MEZCLA DE HIDROCARBUROS ALIFATICOS, ACEITE MINERAL Y RPOPANO
B. CLASIFICACION: E. NUMERO CAS: H. CLASE DE
RIESGO: PELIGROSO
C. GRUPO DE EMPAQUE: F. NUMERO DE UN: . IMDG:
D. PAGINA: G. INST. EMBALAJE:

iI. DATOS ACERCA DE INCENDIO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

A PUNTO DE IGNICION: ,

B. MEDIO EXTINGUIDOR: {X)MIEBLAIROGIO (H0)  {X)ESPUMA  (X)CO;,  (X)POLVO QUIMICO SECO
C. PROCEDIMIENTOS ESPECIALES/RIESGOS EXCEPCIONALES: SIN PELIGROS ESPECIALES, INNECESARIA
PROTECCION

D. ESTABILIDAD: INFLAMABLE

E. CONDICIONES/MATERIALES A EVITAR:

Il INFORMACION ACERCA DE PROTECCION Y EQUIPO

A. 0JOS: USAR GAFAS PROTECTORAS
B. PIEL:

C, RESPIRATORIO:

D. LIMITES DE EXPOSICION:

IV. PRIMEROS AUXILIOS DE EMERGENCIA

EN CASO DE INHALACION, PROPORCIONE AIRE FRESCO AL AFECTADO, EN CASO DE MOLESTIAS ACUDIR
AL MEDICO. EN CASO DE CONTACTO CON LA PIEL, QUITARSE LA ROPA IMPREGNADA . LAVAR LA PIEL
CON AGUA Y CON JABON. EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS, ENJUAGAR CUIDADOSAMENTE CON
ABUNADANTE AGUA. EN CASO DE INGESTION ENJUAGAR LA BOCA, NO PROVOCAR EL VOMITO Y
CONSULTAR AL MEDICO INMEDIATAMENTE.

V. DATOS ACERCA DE RIESGOS A LA SALUD

ORGANOS QUE AFECTA: DANOS CUTANEOS POR SOBREEXPOSICION Y APARATO RESPIRATORIO

V1. DATOS FiSICOS

A. APARIENCIA'Y COLOR: LIQUIDO AEROSOL INCOLORO
B. PUNTO DE EBULLICION:

C. PRESION DE VAPOR:

D. DENSIDAD:

VIi. PROCEDIMIENTO EN CASO DE DERRAME, FUGA Y DISPOSICION FINAL

A. DERRAME Y/O FUGA: PARA EL CASO DE PERSONAS: VENTILACION SUFICIENTE
B. MEDIDAS MEDIOAMBIENTALES: IMPEDIR EL VERTIDO EN EL SUELO
C. METODO DE LIMPIEZA: RECOGER CON PRODUCTOS ABSORBENTES DE LIQUIDOS

Viil. PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAJE

UTILICE EN AREAS VENTILDAS, MANTENGASE ALEJADO DE CUALQUIER FUENTE DE IGNICION. RECIPIENTE A
PRECION PROTEJASE DE LOS RAYOS SOLARES Y EVITESE EXPONERLO A TEMPERATURAS MAYORES A 50°
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