CUADRO B-1

ALIMENTOS CHEFFIN: CUADRO RESUMEN DE LAS AREAS DE LA

EMPRESA
AREA SECCIONES PROCESO
Almacén inicial Recepcion de materiales
Mantenimiento | Inspeccion y reparacion de maquinarias
EXTERNA DE Limpieza Equipamiento y materiales de limpieza
LA FABRICA Escabeches Elaboracién de escabeches mixtos.
ALMACEN DE Almacén de Recepcion de insumos, condimentos,
MPepe° materia prima especias y otros.
Cémara 1 Congelamiento de la carne
Trozado de Corte, trozado y seleccion de carne
carne
TROZADO Céamara 2 Congelamiento de la carne trozada
Salmuera Inyeccion de salmuera para
PRODUCCION | Almacén M°P° Recepcion de la M°P° y los insumos
Molido Carne para procesar en distintos grosores
Mezclado Mezclado de la carne con las especias
Cémara 3 Congelamiento de los enrollados
COCIMIENTO Cocimiento Coccidn de la carne
Duchas Enfriamiento con agua fria
ENSADO Y Sala de Fileteado, empaque, envasado al vacio y
ETIQUETADO envasado al etiquetado
vacio
PRODUCTOS Cémara 4 Congelamiento de productos terminados
TERMINADOS Almacén Recepcion de productos terminados
Despacho Pesaje y distribucion

Fuente: Elaboracion en base a visita realizada a la planta de produccion
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CUADRO B-2
ALIMENTOS CHEFFIN: DETALLE DE PRODUCTOS

COD. FIAMBRE COD. FIAMBRE AL VACIO

10 Enrollado de cerdode akg | 150 | Enrollado de cerdo % kg al vacio

11 Enrollado de cerdo de /2 kg | 151 | Enrollado de cerdo Y% kg al vacio

12 Enrollado de pollode 2 kg | 152 Enrollado de pollo % kg al vacio

13 Enrollado de pollode 2 kg | 153 | Enrollado de pollo %2 kg al vacio

55 Queso de chancho "4 kg

56 Queso de chancho 2 kg

COD. PARRILLEROS COD. PARRILLERO

31 Chorizo de freir 180 Chuleta de cerdo en paquetes

32 Chorizo de freir sin aji 188 Piernas paletas

33 Chorizo delgado 190 Costilla con carne

34 Morcilla 200 Parrillin Cheffin 6 personas
COD. ESCABECHES COD. ESCABECHES

41 Escabeche de cerdo 221 Locotos con semillas

42 Escabeche de patitas 222 Locotos sin semillas

43 Escabeche de verduras 223 Cebolla picante

44 Escabeche de pepinillos

COD. | OTRAS VARIEDADES

100 Brochetas

Fuente: Elaborado en base a datos de Gerencia General
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ANEXO C

MARCO TEORICO
Y CONCEPTUAL



NORMATIVAS BOLIVIANAS Y COMPLEMENTARIAS EN
INOCUIDAD ALIMENTARIA
LEGISLACION

e Decreto Ley 2061 de fecha 16-03-00. Creacion del SENASAG

e D.S. 25729. Funcionamiento y Organizacion del SENASAG

e R.M. 073 de fecha 24-09-01. Reglamento de Requisitos Sanitarios de fabricacion,
almacenamiento, transporte y fraccionamiento de alimentos y bebidas.

e Ley Organica de Municipalidades

¢ Ordenanzas Municipales

e Resoluciones Municipales

e D.S. 23489 de fecha 29-04-93. Creacion de IBNORCA

NORMATIVA BOLIVIANA

Las normas bolivianas que presenta IBNORCA relacionadas con la calidad en la industria
alimentaria y particularmente para carnes rojas y derivados se detalla a continuacion:

SECTOR 3 PRODUCTOS ALIMENTARIOS, AGRICOLAS Y BEBIDAS
COMITE 3.10 CARNES Y PRODUCTOS DERIVADOS

NB 242:1978 Carnes y productos derivados - Carnes frescas - Tipificacion y
requisitos

NB 761:1997 Codigo de practicas de higiene para los productos carnicos
elaborados - Requisitos

NB 310003:2005 Principios generales sobre higiene de la carne

NB 310004:2007 Carnes rojas y productos derivados - Carnes fresca - Higiene y

manipulacion en mataderos
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NB 310014:2009

NB 310018:2011

NB 310019:2012

Carnes — Definiciones

Carne y productos derivados - Clasificacion y requisitos de calidad
Directrices para la aplicacion del sistema de andlisis de peligros y

de los puntos criticos de control (HACCP - APPCC) en la industria

carnica

COMITE 3.29 ALIMENTOS — GENERALIDADES

NB/NM 324:2013 Industria de los alimentos - Buenas practicas de manufactura -

NB 005:1972

NB 800:1999

NB 801:1999

NB 816:1999

NB 818:1999

NB 855:2005

Requisitos (Correspondiente a la norma NM 324:2010)

Alimentos - Terminologia y clasificacion

Principios generales del CODEX Alimentarius

Definiciones para los fines del CODEX Alimentarius

Terminologia de andlisis de riesgos, relativos a la inocuidad de los
alimentos

Principios de aplicacion practica para el analisis de riesgos

Codigo de practicas - Principios generales de higiene de los alimentos

NORMATIVA COMPLEMENTARIA

IFS (International Food Standard) Version del 5 de Agosto de 2007

IFS es una norma creada en colaboracion de las federaciones de las cadenas de

distribucion de Alemania, Francia e Italia, que regula los sistemas de gestion de la calidad,

en empresas del sector de la alimentacion, con el objetivo de lograr la maxima seguridad

en los procesos de fabricacion y/o manipulacion de alimentos. !

1. Avantium Business Consulting (2011). Normas de Seguridad Alimentaria. Obtenido el 13 de octubre de 2015, de Avantium:

http://www.avantium.es/index.php/seguridad-alimentaria-iso-22000-ifs-brc-appcc
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BRC (British Retail Consortium) Norma Mundial de Seguridad Alimentaria

5* Edicion de Enero del 2008

La Norma Mundial de Seguridad Alimentaria BRC tiene por objeto especificar los
criterios de seguridad, calidad y funcionamiento en organizaciones dedicadas a la
fabricacion de alimentos suministrados como productos alimentarios con marca del
minorista, productos alimentarios de marca y productos alimentarios o ingredientes
destinados a empresas de servicios alimentarios, empresas de catering y fabricantes del
sector alimentario, con la finalidad de garantizar que dichas empresas asumen sus
obligaciones en materia de cumplimiento de la legislacion y proteccion del consumidor.?
ISO 22000:2005 Sistema de Gestion de Inocuidad de Alimentos

Es la primera norma internacional para la implementacion de un sistema certificado de
gestion de la seguridad alimentaria, que asegure la inocuidad de los alimentos. Establece
los requisitos para mantener unos estandares de inocuidad de alimentos desde el inicio de
su produccion hasta el consumidor final, abarcando aspectos como la comunicacion
interactiva, el sistema de gestion, y el control de riesgos.>

TERMINOS Y DEFINICIONES DEL SISTEMA HACCP

Accion correctora: Procedimiento a seguir cuando aparece una desviacion fuera de los
limites criticos, por ejemplo, el PCC se va fuera de su control.

Analisis de peligros: Proceso de recoger y evaluar informacion sobre los peligros
asociados con los alimentos estudiados, para decidir si son significativos y si deben ser

incluidos en el plan HACCP.

2. Avantium Business Consulting (2011). Normas de Seguridad Alimentaria. Obtenido el 13 de octubre de 2015, de Avantium:

http://www.avantium.es/index.php/seguridad-alimentaria-iso-22000-ifs-brc-appcc
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Arbol de decisiones de PCC’s: Secuencia logica de preguntas a efectuar en relacion con
cada peligro en cada etapa del proceso. La respuesta a estas preguntas conducen a la
determinacion de las etapas que son PCC’s.

Auditoria HACCP: Revision y examen, planificado, sistematico, independiente y
documentado para establecer si las actividades y resultados del HACCP estan de acuerdo
con los procedimientos establecidos por escrito, con las mediciones planificadas; si las
disposiciones previstas se han llevado a cabo de forma eficaz y si son adecuadas para
alcanzar los objetivos fijados.

Calibraciéon: Comparacion de un instrumento o sistema de medida de una precision no
verificada, con las mediciones de un instrumento de precision conocida, para detectar
cualquier variacion del calor real.

Contaminacioén: Transmision directa o indirecta de materias objetables a productos
alimenticios.

Contaminar: La introduccion de un contaminante en el alimento o ambiente.

Control: (a) Gestion de las caracteristicas de un proceso para cumplir con los criterios
establecidos. (b) Situacién en la que se cumplen los procedimientos correctos y se
mantiene entre los criterios establecidos.

Desinfeccion: Destruccion de microorganismos, mediante procedimientos o agentes
fisicos o quimicos satisfactorios, aplicados en superficies limpias de forma que se reduzca
el nimero de microorganismos a un nivel tal, que no dé lugar a contaminacion peligrosa
en los alimentos que contacten con las superficies desinfectadas.

Desviacion: Fallo en el cumplimiento de un limite critico.

Diagrama de flujo del proceso: Secuencia detallada de las diferentes operaciones

existentes en el proceso a estudio.
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Documentacion HACCP: Sistema de registros que describen el disefio del plan HACCP,
su implementacion y que demuestran su aplicacion permanente.

Emulsionantes: Agente fisico o quimico que mata los microorganismos infecciosos.
Equipo HACCP: Grupo multidisciplinar de personas pertenecientes a diferentes
departamentos organizadas para cumplir el del desarrollo, implantacion y mantenimiento
del Plan HACCP.

Etapa: Punto, procedimiento u operacion de la cadena de produccion de alimentos, desde
la produccién primaria hasta el consumidor final.

Estudio HACCP: Seria de reuniones y discusiones llevadas a cabo por los miembros del
equipo HACCP con el objeto de elaborar el Plan HACCP.

Formacion: Habilidades que necesitan aprender los empleados para realizar o mejorar el
rendimiento de sus empleos o tareas, o el proceso de proporcionar estas capacidades.
Gravedad: La importancia de los efectos de un peligro.

HACCP: Enfoque sistematico utilizado para identificar, evaluar y controlar los peligros
para la seguridad alimentaria.

Higiene: Ciencia para conseguir y mantener la salud; condiciones o practicas (aseo o
limpieza) que conducen a ese estado de salud.

Infeccion: Establecimiento de un microorganismo patéogeno en el huésped, después del
periodo de invasion; estado producido por un agente infectivo de un hospedador
susceptible.

Limite critico: Valor méximo y/o minimo de un parametro fisico, quimico o bioldgico
que debe ser controlado en un PCC para evitar, eliminar o reducir hasta un nivel aceptable
la presencia de un peligro para la seguridad alimentaria. Valor que separa la aceptabilidad

del rechazo.
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Limpieza: Eliminacion de residuos alimenticios, suciedad, lodo, grasa u otras materias.
Limpieza en el sitio (CIP): Limpieza de caferias, conductos y equipos realizada sin
desmontar los mismos, mediante la circulacion de productos quimicos.

Medida de control: Cualquier accion o actividad utilizada para prevenir, eliminar o
reducir un peligro significativo.

Medida preventiva: Factor que puede ser usado para controlar un peligro identificado.
Las medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta un nivel aceptable.

Paso: Punto, procedimiento o fase, en el sistema alimentario desde el producto primario
hasta el consumidor final.

Patégeno: Agente causal especifico (bateria o virus) de enfermedad.

Patologico: Que produce una enfermedad.

Peligro: Agente fisico, bioldgico o quimico que razonablemente tiene la probabilidad de
producir una enfermedad o herida si no se encuentra bajo control.

Plan HACCP: Documento escrito basado en los principios del HACCP que define los
procedimientos a seguir para garantizar el control de las seguridad de un producto en
relacion con un proceso especifico.

Principios del HACCP:

Principio 1: Realizar un anélisis de peligros y medidas de control.

Principio 2: Identificar los puntos criticos de control (PCC).

Principio 3: Establecer los limites criticos.

Principio 4: Establecer el sistema de vigilancia.

Principio 5: Establecer las acciones correctivas.

Principio 6: Establecer los procedimientos de verificacion.

Principio 7: Establecer el sistema de registro de datos y procedimientos de documentacion.
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Proceso: Conjunto de recursos y actividades interrelacionadas que transforman la materia
prima en productos acabados.

Proveedor: Cualquiera que proporcione materiales o servicios que puedan ser utilizados
en cualquier etapa de la produccion, diseno, distribucion de los servicios y productos de
otra empresa.

Punto critico de control: Punto, etapa o procedimiento que puede ser controlado y que
es esencial para prevenir, eliminar o reducir un peligro hasta un nivel aceptable para la
seguridad de los alimentos.

Punto de control: Etapa en la que se puedan controlar los factores fisicos, quimicos o
bioldgicos.

Registro: Documento o medio electronico que proporciona evidencia objetiva de la
actividad realizada y los resultados obtenidos.

Requisito previo: Procedimiento, donde se hayan las Buenas Practicas de Fabricacion,
que hacen referencia a las condiciones operativas que son la base del sistema HACCP.
Revision del plan HACCP: Aspecto de la verificacion en la cual tiene lugar una
documentada revision periodica del plan HACCP por el equipo HACCP con el proposito
de modificarlo, si fuera necesario.

Riesgo: Estima de la posibilidad de que se dé un peligro.

Saneamiento: Acto o procedimiento de hacer sanidad, fomento de la higiene y prevencion
de la enfermedad mediante el mantenimiento de condiciones sanitarias.

Severidad: Graduacion o nivel de un peligro.

Sistema HACCP: Resultado de la implantacion del plan HACCP.
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Tabla de analisis de peligros: Documento de trabajo que puede ser utilizado por el
equipo HACCP durante el desarrollo del Principio I, es decir, la enumeracion de los
peligros y la descripcion de las medidas preventivas necesarias para su control.

Tabla de control del HACCP: Tabla o matriz que muestra en detalle los criterios de
control (limites criticos, sistemas de vigilancia y acciones correctoras) de cada PCC y las
medidas preventivas. Es una parte del Plan HACCP.

Validacion: Elemento de la verificacion centrado en la recogida y evaluacion de
informacién cientifica y técnica, para establecer si el plan HACCP, implantado
correctamente, controlara eficazmente los peligros.

Verificacion: Utilizacion de métodos, procedimientos (diferentes de la vigilancia) y
pruebas que garantizan que el estudio HACCP ha sido correctamente realizado y que el
Plan HACCP sigue siendo eficaz.

Vigilancia: Secuencia planificada de observaciones o medidas realizadas al objeto de
evaluar si un PCC estd controlado o no, y de los registros pertinentes que puedan ser

usados, en el futuro, en la verificacion.
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LA SITUACION
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CUADRO D-1

ALIMENTOS CHEFFIN: MATRIZ F.O.D.A.

(Chefﬁ

Qm ¢ Badicional. .

FACTORES EXTERNOS

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

1. Distribucion del producto a departamentos
vecinos (Cbba, Oruro, Sta. Cruz, etc.)

2. Realizacion de productos nuevos e
innovadores con la carne de cerdo.

3. Certificacion con la validacion del sistema
HACCP.

1. Existencia de otras empresas en el mismo
rubro.

2. Existencia de productos similares de la
competencia los cuales cuenten con el
sistema HACCP.

3. Aumento en el precio de la carne de cerdo
en fechas importantes

FACTORES INTERNOS ESTRATEGIA OFENSIVA ESTRATEGIA DEFENSIVA
FORTALEZAS
. Uso del sistema de informacién para | Llevarse a cabo de manera inmediata el plan | Efectuar la normalizacion de todos los

la planificacién de la produccion.

. En la mayoria de los procesos son
artesanales el cual cuenta con mano de
obra calificada.

costos bajos a comparacion de la
competencia.

HACCP para ofrecer a los consumidores
productos seguros de alta calidad y poder
llevar a la certificacion correspondiente para
la validacion de este sistema.

productos que son elaborados por la empresa, el
cual evitara la perdida de consumidores por la
falta de dicha certificacion el cual demuestre la
alta calidad de los productos y con la mano de
obra calificada.

DEBILIDADES

ESTRATEGIA ADAPTIVA

ESTRATEGIA DE SUPERVIVENCIA

. Excesiva produccion el cual genera

devoluciones de productos.

. Falta de evaluacion a los puntos

criticos de control.

. Falta de -capacitacion al personal

sobre el tema de BPM’s y el sistema
de inocuidad.

Realizar la capacitacion de manera constante
a todo el personal con el tema principal de
inocuidad alimentaria, y adoptar el sistema de
control que genere mayor capacidad en la
produccion.

Realizar la implementacion del sistema HACCP
para poder llegar a diferentes mercados y
consumidores, generando una diferencia con la
competencia. Ademads atender la demanda en el
mercado el cual exigen productos con alta
calidad y con su debida certificacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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CUADRO D-2
ALIMENTOS CHEFFIN: EVALUACION DE CUMPLIMIENTO A LA NORMA 324 BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA

N° REQUISITOS | CUMPLE | OBSERVACION

3 REQUISITOS GENERALES DE LAS MATERIAS PRIMAS

3.1 Areas de procedencia

3.1.1 Areas de produccion, cria, extraccion, cultivo o | SI

cosecha

3.1.2 Proteccion contra la contaminacion por residuos SI

3.1.3 Proteccion contra la contaminacion de agua SI

3.14 Control de plagas y enfermedades SI

3.2 Cosecha, produccidn, extraccion y faena

3.2.1 Procedimientos SI

3.2.2 Equipamientos y recipientes Si

3.2.3 Remocidn de materias primas inadecuadas Si

33 Almacenamiento en el local de produccion Si

34 Transporte

34.1 Medios de transporte No Solo existe un medio de transporte (camion frigorifico) el cual
necesita de constante mantenimiento

3.4.2 Procedimientos de manipulacion Si

4 REQUISITOS GENERALES DEL ESTABLECIMIENTO

4.1 Instalaciones

4.1.1 Emplazamiento Si

4.1.2 Vias de transito interno No No se tiene mucho espacio en las instalaciones, y el poco espacio
se encuentra en ocupacion de las maquinarias y equipos que en
algunos casos ya no se requiere de su uso

4.1.3 Construccion de edificios e instalaciones

4.1.3.1 | Construccién sélida y sanitaria Si
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4.1.3.2 | Espacio suficiente No Existen ambientes que requieren mayor espacio y comodidad
para lograr sus operaciones
4.1.3.3 | Disefio fécil para limpieza e inspeccion de higiene Si
4.1.3.4 | Condiciones de disefio de edificios e instalaciones No El ingreso de plagas y otros contaminantes pueden entrar al area
de produccion a través de lugares de conexidn con el exterior.
Las 4reas limpias y sucias no se encuentran debidamente
delimitadas e identificadas.
4.1.3.5 | Pisos Si
4.1.3.6 | Paredes y techos Si
4.1.3.7 | Ventanas y puertas No Existen ventanas y puertas que no se encuentran provistas de
proteccion contra plagas.
4.1.3.8 | Escaleras fijas, montacargas y estructuras auxiliares | Si
4.1.3.9 | Estructuras e instalacion de accesorios elevados Si
4.1.3.10 | Alojamiento, vestuarios y cuartos de aseo Si
4.1.3.11 | Ubicacion de insumos, materia prima y productos | Si
terminados
4.1.3.12 | Uso de materiales que no sean contaminantes Si
4.14 Abastecimiento de agua Si
4.1.5 Evacuacioén de efluentes y aguas residuales Si
4.1.6 Vestuarios y cuartos de aseo Si
4.1.7 Instalaciones para lavarse las manos en las zonas de | Si
elaboracion
4.1.8 Instalacion de limpieza y desinfeccion Si
4.1.9 Iluminacién e instalacion eléctrica Si
4.1.10 | Ventilacion Si
4.1.11 | Almacenamiento de residuos y materias no | No Se encuentra cerca de personas y alimentos que se encuentra
comestibles internamente en la planta.
4.1.12 | Devolucion de los productos y productos no | Si
conformes
4.2 Equipo y utensilios
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4.2.1 Materiales Si
4.2.2 Disefio y construccion No No se cuenta con un programa de control de los peligros
identificados el cual incluye la calibracion de los instrumentos
de medicion.
5 REQUISITOS DE HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO
5.1 Conservacion Si
5.2 Limpieza y desinfeccion
5.2.1 Aseguramiento de un programa de L+D en el | Si
establecimiento
5.2.2 Personal capacitado en técnicas de limpieza y | Si
desinfeccion
5.2.3 L+D en equipos y utensilios Si
5.24 Precauciones para impedir contaminacién a la hora de | Si
la limpieza y desinfeccion
5.2.5 Precauciones en uso de sustancias desodorantes Si
5.2.6 Cumplimiento de legislacién vigente a los productos | Si
de L+D
5.2.7 Lavado minucioso de residuos de agente de L+D Si
5.2.8 Precauciones en L+D en operaciones de | So
mantenimiento general
5.2.9 Limpieza al terminar el trabajo de jornada Si
5.2.10 | Mantenimiento de limpieza en vestuarios y cuartos de | Si
aseo
5.3 Manipulacién, almacenamiento y eliminacion de | No El acceso de plagas se puede presentar en el almacén de residuos
residuos
5.4 Ausencia de animales domésticos Si
5.5 Sistema de control de plagas
5.5.1 Programas continuo de control de plagas No El sistema de evaluacion de plagas no es de manera continua,

existe una falta de control y revision de cada punto de trampas
instaladas en la empresa
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5.5.2 Medidas de lucha contra plagas No No se tiene una medida adoptada para dicho control, solo se lo
realiza con la empresa especializada en control de plagas que es
externa a la empresa.

5.5.3 Uso de plaguicidas No No se requiere el uso de plaguicidas

5.6 Almacenamiento de sustancias peligrosas y | Si

contaminantes

5.7 Ropa y efectos personales Si

6 REQUISITOS SANITARIOS Y DE HIGIENE DEL PERSONAL

6.1 Ensefanzas de higiene Si ‘

6.2 Estado de salud

6.2.1 Examenes de médicos al personal Si

6.2.2 No permitir el acceso del personal enfermo a la zona | Si

de manipulacion

6.3 Lavado de manos

6.3.1 Lavado con agentes de Limpieza y desinfectantes | Si

autorizados

6.3.2 Lavado de manos todas las veces necesarias Si

6.3.3 Colocado de avisos de lavado de manos Si

6.4 Higiene personal

6.4.1 Personal con debida higiene personal Si

6.4.2 Ingreso a planta con uniforme de trabajo Si

6.4.3 No permitir el uso de objetos personales en la | Si

manipulacion

6.5 Conducta personal Si

6.6 Guantes Si

6.7 Visitantes Si

6.8 Supervision Si

7 REQUISITOS DE HIGIENE EN LA ELABORACION

7.1 Requisitos aplicables a la materia prima ‘
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7.1.1 No se admite M°P° con microorganismos o sustancias | Si
toxicas
7.1.2 Ensayo de laboratorio Si
7.1.3 Evitan deterioro y contaminacién en los locales de | Si
M°Pp°
7.2 Prevencion de la contaminacion cruzada
7.2.1 Se toman medidas para evitar contaminacion cruzada | Si
7.2.2 Uso de ropa protectora para personas que manipulan | Si
MP°P° y productos semielaborados
7.2.3 L+D en equipos que haya entrado en contacto con | Si
M°Pp°
7.3 Empleo de agua
7.3.1 Uso de agua potable Si
7.3.2 Uso de agua no potable para la produccion de vapor | No No se aplica en la produccion
7.3.3 Proceso de tratamiento de agua para ser reutilizada No Solo se requiere el tratamiento de residuos solidos y liquidos y
no asi del agua
7.3.4 Uso de agua recirculada fuera del proceso Si
7.3.5 Tratamiento de aguas recirculadas No No se aplica en la empresa
7.4 Elaboracion
7.4.1 Elaboracion de alimentos por personal capacitado Si
7.4.2 Operaciones del proceso se realizan sin demoras y sin | Si
condiciones de contaminacion
74.3 Uso adecuado de envases Si
7.4.4 M¢étodos de conservacion y control Si
7.5 Envasado
7.5.1 Condiciones apropiadas de envasado Si
7.5.2 Material de envasado satisfactorio para el producto Si
7.5.3 No se reutiliza los envases Si
7.54 Inspeccion de envases y recipientes antes de su uso Si
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7.6 Direccidn y supervision Si

7.7 Subproductos Si

7.8 Documentacién y registro

7.8.1 Mantenimiento de procedimientos y registros Si

7.8.2 Registros de sustancias utilizadas en el | Si
establecimiento

7.8.3 Redaccidn y aplicacion efectiva de un manual de BPM | No No se aplican a todos los requisitos del BPM

8 ALMACENAMIENTO Y TRASNPORTE DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS

8.1 Almacenamiento en sectores separados Si

8.2 Inspeccion periddica de los productos terminados Si

8.3 Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares | Si
de elaboracion

8.4 Vehiculos de transporte adecuados a los productos Si

9 CONTROL DE ALIMENTOS SI

10 OTROS REQUISITOS DE CALIDAD

10.1 Evaluacion de proveedores

10.1.1 | Evaluacién y aceptacion de proveedores Si

10.1.2 | Control riguroso de componentes en contacto directo | Si
con el producto

10.1.3 | Especificacion documentada de la compra de M°P° Si

10.2 Satisfaccion del cliente Si

10.3 Trazabilidad Si

Fuente: Elaborado en base a normativa boliviana NM 324- Buenas Practicas de Manufactura

219



CUADRO D-3
ALIMENTOS CHEFFIN: CRONOGRAMA DE TRATAMIENTOS PARA FUMIGACION Y DESINFECCION

Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero
F F F F F
D D D D D D D
F Fumigacion
3 Desinfeccion
% v’ La desinfeccion se realiza termo nebulizacion y nebulizador.
éw: v" De verificarse la presencia de insectos en los ambientes antes de lo determinado en el presente cronograma se procedera a realizar
las acciones sanitarias segun sea el caso.
v Desinfeccion Concurrente
o Areas Criticas diario y cada vez que sea necesario.
o Areas Semi Criticas 03 veces por semana y cada vez que sea necesario.
o Area no critica no se realiza.
v Desinfeccion terminal
-§ o Areas Criticas se realizara cada siete a quince dias y cada vez que se sospeche o detecte brotes de infecciones.
::: o Areas Semi Criticas se realizard minimo una vez por mes y cada vez que se sospeche o detecte brote de infecciones.
E o Areas no criticas minimo una vez por trimestre o cuando sea necesario.

Fuente: Elaboracion en base a los datos obtenidos por Gerencia General
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CUADRO D-4
ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS
TECNICOS

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL ACTIVO DE PLAGAS

> INSPECCION PRELIMINAR

Se inspeccionara el lugar de desinsectacion o desratizacion para:

e Localizar los focos de infestacion.

e Buscar evidencias de la plaga como: individuos vivos o muertos, dafios,
excrementos, huellas, caminos, mudas, etc.
e Recoger informacion conversando con el responsable o personal del servicio.

> PLANIFICACION DE LA INTERVENCION

MEDIDAS PREVENTIVAS

MEDIDAS ACTIVAS DE CONTROL

Hermetizado y sellado de grietas, huecos
desperfectos de las instalaciones. Reformas
estructurales que se deban realizar en la
instalacion. Almacenamiento adecuado de
los productos susceptibles de ser atacados
por plagas, rotacion de productos, verificar
tarimas y estanterias. Vigilancia de la
entrada de mercancia en las instalaciones,
ver que no estén infestadas. Contar con
programa de limpieza de las instalaciones,
recogida de residuos solidos, acumulacion
de materiales de desecho.

Seleccionar o integrar los métodos, no
quimicos y/o quimicos, en funcion de las
caracteristicas de la instalacion y de la plaga
a combatir.

» Eleccion de la Técnica.

e Pulverizacion.

e Nebulizacion (en frio o caliente).

e Espolvoreo.

e Aplicacion de Gel.

e Colocacion Cebo (Rodenticida).

> Evaluar el Momento Mas

Adecuado Para la Intervencion

e Considerar el momento mas
oportuno para tratar la plaga.

e Se debe considerar los lugares a
tratar, especialmente los lugares
de refugio de la plaga o los puntos
criticos.

e Evaluar las medidas de seguridad.

» Seguimiento del Método de

Control

Realizar una inspeccion postratamiento para
verificar la eficacia de la intervencién y el
cumplimento de las recomendaciones.

FUENTE.- ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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CUADRO D-4 (CONTINUACION)

ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS

TECNICOS

FUMIGACION

> Trabajo previos

Antes de realizar los trabajos, se efectuaran las siguientes actividades preliminares:

Identificar los materiales de construccion del area solicitante y el equipamiento o

mobiliario.

l.

2
3.
4

9]

Caracteristicas del ambiente: abierto o cerrado.

Determinar la envergadura de la infestacion.

Identificacion del Habitat, grado de infestacion y tipo de insectos.

Determinar el grado de higiene limpieza del local y fuentes alimentarias de
insectos.

Identificar las facilidades que ofrece el local.

Instrucciones para preparacion de los ambientes y precauciones para proteger
materiales equipos, alimentos y personal, antes y después del servicio.

Elaborar un informe técnico interno, en el que se prescriba las medidas de control
fisico, las areas a tratar, la seleccion del producto quimico, los modos de aplicacion
de los productos quimicos, el disefio de mezcla y nimero de tratamientos

necesarios.

Control fisico

A O i

Efectuar el ordenamiento del medio, colocando barreras fisicas para suprimir el
acceso de insectos a los ambientes, pudiéndose tratar de instalacion de tapas en
cajas de registros, rejillas, trampas, sellos de seguridad, tapas sanitarias, brechas de
aire, eliminacion de fisuras, deficiencias y riesgos sanitarios.

Coordinacion del tratamiento quimico.

Recolectar y disponer los residuos sélidos.

Limpiar los ambientes para suprimir las fuentes alimenticias de las plagas.
Modificar las condiciones de habitat de insectos.

Si se trata de control de vectores, proceder de acuerdo a las recomendaciones para

la lucha anti vectorial recomendada en cada caso, momento del estadio a

combatirse, época de tratamiento, estrategia seleccionadas previamente, etc.

FUENTE.- ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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CUADRO D-4 (CONTINUACION)

ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS

TECNICOS

>

Preparacion de ambientes

Si se va a efectuar tratamiento quimico, proceder a:

l.

2.
3.
4

AN

Evacuar a todo el personal y pacientes.

Retirar y/o proteger equipos basados en microprocesadores.

Retirar y/o proteger menaje y alimentos.

Cortar el suministro de energia eléctrica si se utilizara tratamiento residual por
aspersion (a menos de 1 metro de pared).

Remover mobiliario si es necesario.

Cerrar herméticamente ventanas y puertas cuando se trate de operaciones de
tratamiento por nebulizacion.

Asegurar la apertura de todos los ambientes.

Asegurar el suministro de agua.

Y|

Tratamiento Quimico

Aplicacién del producto quimico de marca, con autorizacion sanitaria segun cuadro
de dosificaciones y rendimiento de soluciones por unidad de area.
Segun los modos de accidon de los productos quimicos, mantener cerrados los

ambientes.

. Abrir puertas y ventanas para permitir la ventilacion del ambiente por horas antes

de ingresar.

Adoptar precauciones post-tratamiento.

A\

Actividades Post — Tratamiento

f—

A

6.

Restablecer el servicio de energia eléctrica.

Lavar utensilios vajillas menaje y estanteria con agua y jabon (detergente).
Efectuar limpieza, por insectos muertos.

Instalacién de muebles, equipos y accesorios removidos.

Autorizar el ingreso de personas al ambiente tratado.

Emitir informe técnico interno sobre las acciones realizadas segin formato.

FUENTE.- ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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CUADRO D-4 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS
TECNICOS

DESINFECCION

> Desinfeccion Concurrente

Material.-

e Desinfectante.

e Un recipiente para la preparacion de la solucion desinfectante de amplio espectro
de actuacién (por ejemplo hipoclorito de sodio al 0.1%).

e Medidor calibrado para la dosificacion del desinfectante.

e Tres panos (uno para piso, otro para los muebles y artefactos y otro para
lavamanos).

e Guantes de uso doméstico o descartables no estériles.

e Pulverizador manual de un litro (opcional).

Procedimiento.-
e Colocarse los guantes.
Realizar la limpieza.
Preparar la solucion desinfectante de acuerdo a las instrucciones de uso.
Humedecer el pafio a usar en la solucion desinfectante.
Aplicar el desinfectante en la superficie del mobiliario (veladores, camas y
artefactos).
Aplicar el desinfectante en el lavamanos.
Aplicar el desinfectante en el piso.
Retiro de guantes y lavado de mano.

> Desinfeccion Terminal

Material.-
e Equipo: PULVERIZADOR (manual o eléctrico), NEBULIZADOR (frio o
caliente).

e Desinfectante de amplio espectro de actuacion.
e Medidor calibrado para la dosificacion del desinfectante.
e Implementos de proteccion personal.

Procedimiento.-

1. Inspeccionar el ambiente a tratar, para determinar la cantidad de solucion
desinfectante necesaria para tratar el area.

2. Limpieza terminal, previa a la desinfeccion del ambiente, colchones, veladores,
camas, comodas, etc.

3. El personal que realizara la desinfeccion, debera hacer uso de los implementos de
proteccion personal.

4. Preparar la solucidon desinfectante necesaria para el tratamiento del area o
superficie.

5. Agrupar el mobiliario en el centro de la habitacion, sacar cajones de los veladores,
repisas y colocar los colchones verticalmente.

6. Cerrar las puertas y ventanas antes de iniciar la aplicacion de la solucion
desinfectante.

FUENTE.- ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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CUADRO D-4 (CONTINUACION)

ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS

TECNICOS

10.

11.

12.

Aplicar la solucion desinfectante siguiendo la siguiente secuencia: techo, paredes,
ventanas, camas, colchones, veladores, comodas, piso y bafo.

Terminada la aplicacion del desinfectante, debera colocarse un letrero en la puerta
indicando la accion sanitaria realizada.

El ambiente desinfectado estara cerrado 01 horas como minimo y 04 horas como
maximo.

Faltando 30 minutos para ocupar el ambiente se abrir las ventanas para que se
ventile.

Después de realizada la desinfeccion del ambiente, no se volvera a limpiar, para
permitir la accion residual del desinfectante.

Se hara rotacion de desinfectante después de 4 - 5 aplicaciones, para evitar la
resistencia microbiana.

DESRATIZACION

Trabajos Previos

Identificar los materiales de construccion del local e infraestructura de la zona a
controlar.

Ubicacion e identificacion de la zona (canales, buzones, etc.), areas verdes y habitat
en el caso de areas abiertas.

Ubicacion de madrigueras, huellas de roedores, heces, rastros, etc., y determinacion
del habitat y tipo de roedor.

Ubicacion de accesos de roedores del exterior.

Determinacion del grado de infestacion.

Ubicacion de fuentes de alimentos.

Antecedentes de uso de Rodenticida.

Levantamiento de croquis y/o recopilacion de planos del area a tratar.

Proteccion de tachos con tapa y/o eliminacion de residuos solidos.

. Instrucciones para la preparacion de los cebos y precauciones para proteger

alimentos y nifios antes y después de los trabajos.

. Evacuar un informe técnico interno en el que se prescribird el area a tratar la

poblacion estimada, recomendaciones para el control fisico de roedores, seleccion
de métodos fisicos de control, requerimiento de productos quimicos y la ubicacion
de cebos.

12. Coordinacion del tratamiento quimico.

» Control Fisico

1. Recolectar y disponer los residuos solidos.

2. Limpiar los ambientes para suprimir las fuentes de alimentos de los roedores.

3. Modificar las condiciones del habitat de los roedores.

4. Colocar barreras fisicas para suprimir el acceso de roedores a los ambientes,

pudiéndose tratar de instalaciones de marcos y tapas de cajas registro, rejillas,
trampas P, construcciones contra roedores, disposicion adecuada de residuos
solidos, reparar o cambiar tubos de desagiies rotos, ductos etc.

FUENTE.- ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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CUADRO D-4 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: MEMORIA DESCRIPTIVA DE LOS PROCESOS
TECNICOS

5. Sies necesario, instalar equipos ultrasonicos para ahuyentar roedores por medio de
ondas sonoras audibles solo por roedores, con capacidad para modular frecuencias
En este caso, estos dispositivos solo son recomendables instalarlos para proteger
alimentos.

6. Coordinacion del tratamiento quimico.

» Preparacion de ambientes

Si se va a efectuar tratamiento quimico, proceder a:
1. Asegurar la apertura de los ambientes a tratar en caso de ambientes cerrados.
2. Asegurar la eliminacion de fuentes alimentarias para roedores o aislamiento de
alimentos alternativos.
3. Ubicacion de escondrijos y madrigueras.
Si se va a utilizar equipos ultrasonidos, proceder a:
1. Asegurar el suministro de energia eléctrica.
2. Proyectar la ubicacion de animales segin los fabricantes y prever la extension de
energia eléctrica.

» Tratamiento quimico

Calcular los consumos totales de Rodenticida en funcién de la dosis letal, a la demanda
sombra del rodenticida y el avance fisico del tratamiento por areas.

1. Preparacion de cebos previamente pesadas de 20, 50, 100 o 200 grs., segtn tipo de

roedores.

2. Colocar cebos enumerados a razén de:

a. Cebo por madriguera.

b. Cebos en inmediaciones de caminos.

c. Cebos en accesos.

d. Cebos en cajas de registro de buzones.
Inspeccionar en forma inter diaria los cebos pesarlos y restituir el consumo de
rodenticida.
Instalar cordon sanitario si es necesario.
Efectuar mantenimiento después de 15 a 20 dias de tratamiento, si es necesario.

W

Actividades Post-Tratamiento

Recoger cadaveres de roedores.

Enterrar cadaveres de roedores, incinerarlos o enterrarlos en capas de cal.
Recuento y retiro de cebos toxicos.

Clausurar madrigueras.

Verificar el control fisico de accesos y fuentes alimentarias.

Efectuar control de insectos por presencia de pulgas

SNk LD =y ok

FUENTE ELABORACION CON INFORMACION DE M&S INDUSTRIAL
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ILUSTRACION D-1
ALIMENTOS CHEFFIN: PLANO DE DESRATIZACION
(PLANTA DE PRODUCCION)

OFCIN A GERENCLE

1er. Trabajo
Desratizacion
1 de octubre de 2016
Periodo residual 120 dias.

s
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&
&
=
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S

Total 59 puntos de
consumo
2 tramperas vivas

AREA DE
FROD LCCKEY N
AREA DE TROEA DO
¥ DESHUES A D

s

7 Puntos de control de Pvs. @
23 Puntos de control Planchas
3 Puntos de control Plasticos @
7 Tramperas vivas L ]

Ingnﬁu Flama
Cheffin

Fuente: Servicios de BioSeguridad Industrial “M&S”, 2016
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ILUSTRACION D-2
ALIMENTOS CHEFFIN: PLANO DE DESRATIZACION
(TERRENO EXTERNO)

|, TERRENO PROPIEDAD

1er. Trabajo

D E Des ratizacion
1 de octubre de 2016

ALIMENTOS CHEFFIN

Periodo residual 120 dias.

11 Puntos de control de Pvs. @
8 Puntos de control Planchas -~

Control
| Pdicial |

Fuente: Servicios de BioSeguridad Industrial “M&S”, 2016
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CUADRO D-5

ALIMENTOS CHEFFIN: NORMAS DE HIGIENE PERSONAL

SENAL

OBJETO

DESCRIPCION

MANDIL
BLANCOY
GABACHA

Para el ingreso al area de produccion, es
requisito obligatorio el uso de la gabacha y el
mandil respectivamente.

El mandil se tiene que guardar en los
casilleros personales después finalizada el
turno de trabajo y posteriormente se debe
desechar la gabacha.

MANOS

Al momento del ingreso a la planta de
produccion, todo el personal tiene que
realizarse el debido lavado de manos. Para
ello se debe utilizar los dispositivos que se
encuentran en el ingreso de la planta de
produccion.

BARBIJO

Todo el personal tiene que usar de manera
obligatoria el respectivo barbijo, el cual tiene
que cubrir la nariz y la boca. Al final de la
jornada debe de ser desechada.

CUBRE
CALZADO

Antes del ingreso a las areas de produccion se
debe realizar siempre el cubre calzado. Esto
para los visitantes, posterior a su visita se
debe realizar el desechado de la misma. Para
el personal de la planta deben utilizar botas de
goma especializada

ENFERMEDADES

Se tiene prohibido el ingreso a la planta de
produccion las personas que presenten
cualquiera de las siguientes condiciones de
salud:

e  Vomitos
Ictericia
Secreciones de 0jo, nariz y oidos
Diarrea
Heridas o cortes en las manos
e Fiebre

JOYAS

Se tiene prohibido el uso de joyas y colgantes
los cuales se puedan desprender, amenazando
la seguridad alimentaria. Como ser:

e Aretes

e Manillas
e Reloj

e Anillos

Fuente: Elaborado en base a la informacion de Gerencia General
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ILUSTRACION D-3
ALIMENTOS CHEFFIN: CODIFICACION DEL PRODUCTO

ENVASE
PRIMARITO

ENVASE
SECUNDARTO

1 7“77 oc3||

14807 000

Fuente: Elaborado Propia
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CUADRO D-6
ALIMENTOS CHEFFIN: FORMATO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD EN
RECEPCION

CONTROL DE TRAZABILIDAD EN RECEPCION

Fecha | Descripcion del | Cantidad | Lote | Proveedor | N°de Fecha de Codificacion
y hora producto factura | vencimiento interna
Observaciones
Incidencia
Responsable

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO D-7

ALIMENTOS CHEFFIN: FORMATO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD EN

ALMACENES

CONTROL DE TRAZABILIDAD EN ALMACENES

Denominacion del | Cantidad de | Lote Fechay hora | Fechay hora | Lote Destino
producto entrada interno | de entrada de salida salida
Incidencia
Responsable

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO D-8
ALIMENTOS CHEFFIN: FORMATO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD EN
DESPACHO

CONTROL DE TRAZABILIDAD EN DESPACHO

N° Cliente Fecha/Hora | Producto | Cantidad | Lote Fecha de Datos del
factura expedicion vencimiento | transporte
Observaciones
Incidencia
Responsable

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO D-9

ALIMENTOS CHEFFIN: FORMATO DE CONTROL DE TRAZABILIDAD EN
EL PROCESO

CONTROL DE TRAZABILIDAD EN EL PROCESO

DETALLES DE ENTRADA PRODUCTO
Hora | Materias Lote/ Cantidad | Producto | Lote | Cantidad | Ubicacion/destino
primas codificacion
interna
Observaciones

Incidencia

Responsable

Fuente: Elaboracion Propia
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Cddigo:
BUENAS PRACTICAS DE MP-BPM-001
MANUFACTURA Revision:
Pagina 1 de 3

PRODUCCION PRIMARIA

1. OBJETIVO
Instituir los requisitos generales de la produccion primaria para el aseguramiento de la
materia prima recepcionada para que esta sea segura y apta para el uso propuesto.

2. JUSTIFICACION
Disminuir la probabilidad de que exista un peligro que llegue a afectar la inocuidad de los
alimentos para el consumo en etapas posteriores de la cadena alimentaria.

3. ALCANCE
El presente manual estd destinado a funcionarios e inspectores de la materia prima,
quienes deberan asegurar la eficacia del sistema de control de los alimentos en la etapa de
produccion primaria y en la planta de produccion. La produccidon primaria tiene que
realizarse de manera que asegure que los productos sean inocuos y sanos para el
consumidor.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.
Organizacion de la Alimentacion y el Medicamento / Organizacion Mundial de la Salud
(FAO/OMS). (2008). Buenas practicas en la produccion primaria. Seccion 2.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 INSPECCIONES

La secuencia de pasos obligatorios para efectuar una inspeccion de la produccion primaria
son independientes para cada producto en especifico que se elabore o manipule.
La produccion primaria comienza en la revision e inspeccion de la carne de cerdo y res
proveniente de los agropecuarios y ganados con el objetivo de establecer las condiciones

minimas de higiene para la elaboracion de los productos.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Cadigo:

/ﬁ BUENAS PRACTICAS DE MP-BPM-001
<Cheffl MANUFACTURA Revision:

Pagina 2 de 3

Rieo 1,« tadicional. .

PRODUCCION PRIMARIA

La obligacion de mantener buenas practicas agricolas inicia con estas agropecuarias,
donde la obligacion de los agricultores es de controlar la contaminacidn por aire, tierra,
alimentacion, fertilizantes (naturales y organicos), control de plagas, enfermedades de los
animales, medicacioén o cualquier otro agente que se utilice en la produccidon primaria,
para que no constituyan una amenaza para la seguridad alimentaria en un futuro
procesamiento.

Las inspecciones a realizar son:

e Medios de transporte para controlar su higiene.

e Ingredientes recibidos para la deteccion de posibles contaminantes.

e Verificacion de la documentacion de la materia prima e ingredientes.

e Evaluacion de temperaturas de la materia prima perecedera.

e Seguridad de todos los productos recibidos (certificados de analisis).

5.2 PRODUCCION HIGIENICA DE MATERIA PRIMA
Debe tenerse en cuenta en todo momento los posibles efectos de las actividades de
produccidn primaria respecto a la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

e Determinar todos los puntos primordiales de las actividades en que pueda existir
un peligro elevado de contaminacién y adoptar medidas para reducir al minimo
los peligros identificados (tales medidas pueden ser llevadas a cabo a través del
enfoque basado en el sistema HACCP).

e Resguardar la materia prima de la contaminacion fecal.

e Vigilar la contaminacion procedente del aire, suelo, agua, plaguicidas,
fertilizantes, medicamentos veterinarios o cualquier otro agente utilizado.

5.3 MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE
El procedimiento a seguir es el siguiente:
e Seleccionar la carne y los insumos, con el objetivo de separar todos los materiales

que no sean aptos para el consumo humano.
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PRODUCCION PRIMARIA

¢ Eliminar de manera higiénica de manera inmediata todas las materias rechazadas
para evitar su respectivo almacenamiento.

e Resguardar la materia prima de la contaminacion de plagas y/o contaminantes
fisicos, quimicos y microbiologicos, o de alguna sustancia objetable durante su
manipulacidon, almacenamiento y transporte.

e Eyvitar el deterioro y la descomposicion de la materia prima, aplicando medidas de
control como el de la temperatura y la humedad.

5.4 LIMPIEZA, MANTENIMIENTO E HIGIENE DEL PERSONAL
Se tiene que disponer de las instalaciones y procedimientos apropiados, los cuales tienen
que asegurar:

¢ Que toda la operacién que requiera de limpieza y mantenimiento se lleve a cabo
de manera inmediata y eficaz.

¢ Que se mantenga un grado de higiene personal.

6. REGISTROS
e Documentacion de la recepcion de la materia prima.

e Informacion de fecha, proveedor, numero de lote, temperaturas (si es
necesario), estado de transporte, identificacion del medio de transporte y el
estado del producto.

e Los certificados de los analisis tienen que llegar con anterioridad al producto
o junto con ¢l y se debe estudiar para poder comprobar el cumplimiento de las

especificaciones escritas.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Codigo:
BUENAS PRACTICAS DE MP-BPM-002
MANUFACTURA Revision:
Pagina 1 de 4

DISENO Y CONSTRUCCION DE
INSTALACIONES

1. OBJETIVO
Instituir los requisitos generales en el disefio y construccion de las instalaciones para
asegurar la reduccion al minimo la contaminacion y se permita una labor adecuada de
mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

2. JUSTIFICACION
Es obligatorio prestar buenas condiciones de higiene en el disefio y la construccion, el
emplazamiento adecuado y la existencia de las instalaciones adecuadas el cual permitan
hacer frente a los peligros que sean identificados con eficacia.

3. ALCANCE
El presente manual esta destinado a todo el personal directivo y operativo de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.
Puig-Durén Fresco. (1999) Ingenieria, autocontrol y auditoria de la higiene en la industria
alimentaria.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 EMPLAZAMIENTO
5.1.1 ESTABLECIMIENTOS

El sitio de emplazamiento de la empresa tiene que estar condicionada a la proximidad de
la planta de produccion de los productos con las fuentes posibles de contaminacioén que

se pueda tener en el entorno exterior a la planta.

Foco contaminante Distancia en km
Vertederos 0,2
Depositos de compostaje 0,1
Zonas de almacenamiento de residuos 0,5
Instalaciones de depuracion de aguas 0,5
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CONSTRUCCION Y DISENO DE
LAS INSTALACIONES

Se debe considerar todas las posibles fuentes de contaminacion, asi como la eficacia de
todas las medidas que se adopten. Los establecimientos no tienen que ubicarse en un lugar
donde exista una amenaza para la seguridad alimentaria del producto.
5.1.2 EQUIPO
El equipo tiene que estar instalado tal que:
e Permita un mantenimiento y una limpieza adecuada.
e Funcione de manera confortable con el uso al que fue destinado.
e Facilite unas buenas practicas de higiene, ademas de la vigilancia.
5.2 EDIFICIOS Y SALAS
52.1 PROYECTO Y DISPOSICION
Cuando se requiera, el proyecto y la disposicion internas de las instalaciones alimentarias
deben permitir la adopcion de las buenas practicas de higiene de los alimentos, ademas
las medidas protectoras contra la contaminacion de productos alimenticios entre y durante
las operaciones.
52.1 ESTRUCTURAS INTERNAS Y MOBILIARIO
Las estructuras internas de las instalaciones tienen que estar s6lidamente construidas con
materiales 6ptimos y faciles de mantener, limpiar y cuando sea necesario desinfectarlos.
5.3 EQUIPO
El equipo y los recipientes que estén en contacto con los alimentos tienen que proyectarse
y fabricarse de manera que asegure que se pueda limpiar, desinfectar y mantener de
manera adecuada para prevenir la contaminacion de los alimentos.
53.1 EQUIPO DE CONTROL Y VIGILANCIA
El equipo que es utilizado para la aplicacion de tratamientos térmicos, enfriamiento,
almacenamiento o congelamiento de los alimentos tiene que estar proyectado tal que

pueda alcanzar las temperaturas que se requiere con la rapidez necesaria y se mantenga
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las temperaturas de manera eficaz. Ademas debe tenerse un disefio el cual permita la
vigilancia y control de las temperaturas y otros.

53.2 RECIPIENTES PARA LOS DESECHOS Y LAS

SUSTANCIAS NO COMESTIBLES
Los recipientes para los subproductos, los desechos, sustancias no comestibles o
peligrosas tienen que ser identificables de manera especifica, estar fabricado de manera
adecuada y elaborado de material impermeable. Los recipientes utilizados para contener
sustancias peligrosas tienen que identificarse y tenerse bajo llave, con el fin de impedir la
contaminacion malintencionada o accidental de los alimentos.
5.4 SERVICIOS

54.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
Se tiene que disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones
apropiadas para su almacenamiento, distribucion y el control de la temperatura.

54.2 DESAGUE Y ELIMINACION DE DESECHOS
Tiene que existir instalaciones adecuadas de desagilie y eliminacion de desechos,
disefiados y construidos para evitar el riesgo de contaminacion o del abastecimiento de
agua potable.

54.3 LIMPIEZA
Tiene que existir instalaciones adecuadas para la limpieza de los alimentos, utensilios y
equipos. Se tiene que disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable caliente y
fria.

54.4 SERVICIOS DE HIGIENE Y ASEOS PARA EL

PERSONAL

Tiene que existir servicios de higiene que estén adecuados a fin de asegurar el

mantenimiento de un grado apropiado de higiene personal y evitar el riesgo de
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contaminacion de los alimentos. Dichas instalaciones tienen que estar debidamente
situadas y sefaladas.

54.6 ALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION
Los sistemas de ventilacion tienen que proyectarse y construirse de manera que el aire no
fluya jamas de zonas contaminadas a zonas limpias, se pueden mantener y limpiar
adecuadamente.

54.7 ILUMINACION
Se tiene que disponer de iluminacion natural o artificial adecuada para que pueda permitir
la realizacion de las operaciones de manera higiénica. La iluminacién no debe dar lugar a
colores falseados. La intensidad de la misma tiene que ser suficiente para el tipo de
operaciones que se realicen.

54.8 ALMACENAMIENTO
Se tiene que disponer de ambientes adecuados para el almacenamiento de los alimentos e
insumos, y los productos quimicos no alimentarios, como los productos de limpieza,
lubricantes y combustibles.
Se tiene que disponer de ambientes de almacenamiento separados y seguros para los
productos de limpieza y de las sustancias peligrosas.

6. REGISTROS
e Documentacion de la seleccion del emplazamiento.
e Registro de comprobacion para la auditoria del disefio y construccion de la
instalacion, equipos y accesorios.

Lista de los equipos que necesitan de mantenimiento preventivo y correctivo.
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1. OBJETIVO
Establecer los requisitos generales en el sistema de control de las operaciones para
disminuir los peligros en la materia prima, la composicion, la elaboracion, la distribucion
y el consumo, para el cumplimiento en la elaboracién y manipulacion de los productos
alimenticios.

2. JUSTIFICACION
Disminuir el riesgo de para que los alimentos no sean inocuos, adoptando medidas
preventivas y correctivas para el aseguramiento de la inocuidad y la aptitud de los
alimentos en una etapa apropiada de las operaciones, mediante el control de los riesgos.

3. ALCANCE
El presente manual est4 destinado a todo el plantel directivo y operativo de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 CONTROL DE RIESGOS ALIMENTARIOS
Se tiene que controlar los peligros alimenticios a través del uso del sistema HACCP. Se
tiene que aplicar en todo el proceso de elaboracion, con el objetivo de controlar la higiene
de los alimentos durante su almacenamiento mediante la formulacion de procesos.
5.2 ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LOS SISTEMAS DE
CONTROL DE LA HIGIENE
5.2.1 CONTROLES DEL TIEMPO Y DE LA TEMPERATURA

Dichos controles comprenden la temperatura y la duracion de la coccion, enfriamiento,
elaboracion y almacenamiento. Tiene que existir sistemas que aseguren un control eficaz

de la temperatura y pueda especificar los limites tolerables de las variaciones de tiempo y
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temperatura. Los dispositivos de registro de la temperatura se tiene que inspeccionar a
intervalos regulares y comprobar su exactitud.

5.2.2 FASES DE PROCESOS ESPECIFICOS
Entre las fases de los distintos procesos que contribuyen a la higiene de los alimentos,
pueden ser incluidos, por ejemplo, el enfriamiento, el tratamiento térmico, la preservacion
por medios quimicos, el envasado en vacio o en atmosfera modificada.

52.3 CONTAMINACION MICROBIOLOGICA
Los microorganismos patdégenos pueden pasar de un alimento a otro por simple contacto
directo o bien por su manipulacion, de las superficies de contacto o del aire. Los alimentos
sin elaborar tienen que estar claramente identificados y separados de los productos listos
para el consumo, efectuandose una limpieza intermedia y eficaz.
Las superficies, los utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se tienen que limpiar
minuciosamente y en caso de ser necesario, tienen que ser desinfectados después de su
manipulacion o elaboracion de las materias primas alimenticias, principalmente de la
carne.

524 CONTAMINACION FiSICA Y QUIMICA
Tiene que existir sistemas el cual permitan reducir el riesgo de la contaminacién de los
alimentos por cuerpo extrafios, como ser: fragmentos de vidrio o de metal de la
maquinaria, polvo, humo nocivo y sustancias quimicas indeseables. En la elaboracion se
debe utilizar, en caso que sea necesario dispositivos apropiados de deteccion o de
seleccion.

5.3 REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS PRIMAS

No se tiene que aceptar ninguna materia prima o insumos en un ambiente que contenga
parasitos, microorganismos indeseables, plaguicidas, medicamentos o sustancias toxicas,

que no se puedan reducir a un nivel aceptable mediante una clasificacion y/o elaboracién
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normal. Cuando se proceda tienen que determinarse y aplicarse especificaciones para las
materias primas.

5.4 ENVASADO
El disefio y materiales de envasado tienen que ofrecer una proteccion adecuada para
disminuir al minimo la contaminacion, evitar dafios para permitir un etiquetado optimo.
Cuando se utilice materiales o gases para el envasado, estos no tienen que ser toxicos ni
representar una amenaza para la seguridad alimentaria y la aptitud de los alimentos en las
condiciones de almacenamiento y el uso especifico.

5.5 AGUA

5,51 EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

En la manipulacion de los alimentos solo se debe utilizar agua potable, salvo:

e Para la produccién en vapor, sistemas contra incendios y otras aplicaciones
anéalogas que no estén relacionadas con los alimentos.

e En determinados procesos de elaboracidon, como por ejemplo: el enfriamiento,
areas de manipulacion de los alimentos. Siempre y cuando estos no representen un
peligro para la seguridad alimentaria.

5.5.2 COMO INGREDIENTE
Se tiene que utilizar agua potable siempre y cuando sea necesario, esto para evitar la
contaminacion de los alimentos.

5,53 HIELOY VAPOR
El hielo y el vapor tiene que producirse, manipularse y almacenarse de manera que estos
estén protegidos de la contaminacion. El vapor que llegue a utilizarse en contacto directo
con los alimentos o las superficies de contacto con éstos no tendra que constituirse como
una amenaza para la seguridad alimentaria.

5.6 DIRECCION Y SUPERVISION
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Los directores y supervisores tienen que tener conocimientos suficiente sobre los
principios y practicas de higiene de los alimentos para posteriormente evaluar los posibles
riesgos, adoptando medidas preventivas y correctivas necesarias, y asi asegurar que se
lleve a cabo una vigilancia y supervision eficaz.
5.7 PROCEDIMIENTOS PARA RETIRAR ALIMENTOS
Los directores tienen que asegurar el procedimiento eficaz para hacer frente a cualquier
peligro para la inocuidad del alimento y poder permitir que se retire del mercado, de
manera inmediata todo el lote del producto que presente algiin peligro.
Una vez retirado el producto que presente un peligro a la salud, los demas productos que
fueron elaborados en condiciones analogas el cual pueda representar un peligro idéntico
para la salud publica, tienen que ser evaluados para poder determinar su inocuidad y
posteriormente retirarlos si asi lo requiere. Se tiene que examinar la necesidad de
comunicar a la poblacion.
Los productos que sean retirados tienen que mantenerse bajo una estricta supervision hasta
que sean destruidos, para evitar que se utilice con fines de distintos uso de consumo
humano. Se tiene que determinar la inocuidad para el consumo humano o tienen que ser
reelaborados de manera que asegure la inocuidad alimentaria.
6. REGISTROS
e Registros apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion, el cual se
conservara durante un periodo superior a la duracion en almacén del producto.
e La documentaciéon que certifique la credibilidad y eficacia del sistema de

control de la inocuidad de los alimentos.
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INSTALACIONES: MANTENIMIENTO
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1. OBJETIVO
Establecer los requisitos generales para el aseguramiento del mantenimiento y limpieza
adecuada y apropiada en el control de plagas, en el manejo de desechos y la vigilancia de
los procedimientos de mantenimiento y saneamiento.

2. JUSTIFICACION
Proporcionar un control eficaz de manera constante de los peligros alimentarios, las plagas
y otros agentes que tengan probabilidad de contaminar los alimentos.

3. ALCANCE
El presenta manual tiene como alcance llegar a todo el personal de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

Las instalaciones y el equipo tienen que mantenerse en un estado apropiado de reparacion
y tener las condiciones para:

e Facilitar todos los procedimientos de saneamiento.

e [Evitar la contaminacion de los alimentos, como ser: fragmentos de metales,

desprendimiento de yeso, residuos y productos quimicos.
En la limpieza se tiene que eliminar los residuos de los alimentos y la suciedad que puedan
constituir una fuente de contaminacion. Puede ser necesaria la desinfeccion después de la
limpieza.
5.1.1 PROCEDIMIENTOS Y METODOS DE LIMPIEZA

La limpieza se puede realizar por separado o conjuntamente con métodos fisicos, como ser:
fregando, utilizando calor o una corriente turbulenta, aspiradoras u otros métodos que no

requieran agua, y métodos quimicos como detergente, alcalis o &cidos.
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Los procedimientos de limpieza se basara en lo siguiente:
e Eliminacién de los residuos gruesos en las superficies.
e Aplicacion de soluciones con detergente para desprender la capa de suciedad y de
bacterias y mantenerlas en solucion o suspension.
e Enjuagar con agua para la eliminacion de la suciedad suspendida y los residuos de
detergente.
e Lavar en seco y/o aplicar otros métodos adecuados para eliminar y recoger
residuos y desechos.
e Desinfectar en caso que sea necesario.
5.2 PROGAMAS DE LIMPIEZA
Los programas de limpieza y desinfeccion tienen que asegurar que todas los ambientes
estén debidamente limpios. Cuando se proceda, los programas se redactaran en consulta
con los asesores especializados pertinentes.
5.3 SISTEMAS CONTRA LAS PLAGAS
5.3.1 CONSIDERACIONES GENERALES
Las plagas se constituye en una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos. Se puede producir infecciones de plagas cuando en los lugares se favorecen a
la proliferacion y alimentos accesibles.
Deberan adoptarse buenas practicas de higiene para poder evitar la formacion de un medio
el cual pueda conducir a la aparicion de las plagas. Se pueden reducir al minimo las
probabilidades de infestacidon mediante un buen saneamiento, las inspecciones de los
materiales introducidos y una buena vigilancia, tal que se pueda limitar la necesidad de

los plaguicidas.
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5.3.2 MEDIDAS PARA IMPEDIR EL ACCESO
La edificacion se tiene que mantener en buenas condiciones, con las debidas reparaciones
para poder impedir el ingreso de las plagas y evitar su reproduccion.
Los agujeros, desagiies y otros lugares por los que se pueda penetrar las plagas tiene que
mantenerse cerrados herméticamente.
Mediante redes metalicas, colocadas como ser: ventanas abiertas, las puertas y las
aberturas de las ventilaciones, el cual permitira reducir la entrada de plagas.
Siempre que sea posible, se tiene que impedir la entrada de animales en los recintos de las
fabricas y de las plantas de elaboracion de alimentos.

5.3.4 ANIDAMIENTO E INFESTACION
La disponibilidad de alimentos y de agua favorece el anidamiento y la infestacion por
plagas. Los posibles fuentes de alimentos para éstas tienen que guardarse en recipientes
que sean a prueba de plagas y/o almacenarse por encima del nivel del suelo y estén lejos
de las paredes. Se tiene que mantener limpias las zonas interiores y exteriores de las
instalaciones de alimentos. Cuando se proceda, los alimentos se almacenaran en
recipientes tapados a prueba de plagas.

534 VIGILANCIA Y DETECCION
Se tiene que examinar peridodicamente las instalaciones y las zonas circundantes para
detectar posibles infestaciones.

53.5 ERRADICACION
Las infestaciones de plagas tienen que combatirse de manera inmediata y sin perjuicio de
la inocuidad o la aptitud de los alimentos. El proceso para tratar con productos quimicos,
fisicos o biologicos tiene que realizarse de manera que no represente una amenaza para la

seguridad alimentaria.
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5.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS
Se adoptaran las medidas apropiadas para la remocion y el almacenamiento de los
desechos. No se permitira la acumulacion de desechos en las areas de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos o en distintas areas de trabajo ni en zonas circundantes,
exceptuando en la medida que sea inevitable para el funcionamiento adecuado de las
instalaciones. Los almacenes de desechos tienen que estar limpios.
5.5 EFICACIA DE LA VIGILANCIA
Tendrda que vigilarse la eficacia de los sistemas de saneamiento, verificarlos
periddicamente mediante inspecciones de revision previas o cuando sea necesario,
tomando en cuenta las muestras microbioldgicas del entorno y de las superficies que
entren en contacto con los alimentos, y posteriormente examinarlos con regularidad para
adaptarlos a los posibles cambios de condiciones.
6. REGISTROS
e Documentacion de la idoneidad y eficacia de los programas de limpieza y
desinfeccion.
e Cuando se elaboren por escrito programas de limpieza, tendran que
especificarse lo siguiente:
o Superficies, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse.
o Responsabilidad de tareas particulares.
o Meétodo y frecuencia de la limpieza.

o Medidas de vigilancia.
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1. OBJETIVO
Certificar que quienes tienen contacto directo o indirecto con los alimentos tengan una
probabilidad nula de contaminar los productos alimenticios:

e Manteniendo un grado apropiado de aseo personal

o Comportandose y actuando de manera adecuada y eficaz

2. JUSTIFICACION
El personal que no mantienen un grado apropiado de aseo personal, las que presentan
enfermedades o estados de salud delicados o los que se comporten de manera inapropiada,
pueden contaminar los alimentos y transmitir enfermedades a los consumidores.

3. ALCANCE
El alcance del presente manual es a todo el personal de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 ESTADO DE SALUD
Las personas que tienen o presenten sospechas de portar alguna enfermedad o mal que
eventualmente se pueda transmitir por medio de los alimentos, no tendran permitido el
acceso a ninguna de las areas de manipulacion de los alimentos por el riesgo a contaminar
dichos alimentos.
El personal que se encuentre en dichas condiciones tiene la obligacion de informar de
manera inmediata a la Gerencia General sobre la enfermedad o los sintomas que presenta.
El manipulador de alimentos debera someterse a exdmenes médicos si asi lo amerita.
5.2 ENFERMEDADES Y LESIONES

Entre los estados de salud que tienen que informarse a la Gerencia para que posterior se

examine la necesidad de someterse a un examen médico y excluirla de la manipulacion.
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Cabe sefialar las siguientes enfermedades: ictericia, diarrea, vomitos, fiebre, dolor de
garganta con fiebre, dolor de cabeza con fiebre, lesiones en la piel visiblemente infectadas
(cortes, foranculos, etc.) supuracion de los oidos, los ojos o la nariz.

5.3 ASEO PERSONAL
Las personas que manipulen los alimentos tienen que mantener un grado elevado y
riguroso de aseo personal y cuando proceda, llevar ropa protectora, cubrecabeza y
calzados adecuados.
Los cortes y las heridas del personal, cuando a éste se le permita seguir con sus funciones,
tienen que estar cubiertas con vendajes impermeables adecuados.
El personal tiene que lavarse las manos de manera constante, cuando su nivel de limpieza
pueda llegar a afectar la inocuidad de los alimentos, como ser:

e Antes de comenzar las actividades de manipulacion de alimentos.

e Inmediatamente después de realizar el uso de los sanitarios.

e Después de manipular alimentos sin elaborar o cualquier material que se encuentre
contaminado, en caso de que estos lleguen a contaminar otros productos
alimenticios, cuando sea necesario se debe evitar la manipulacion de los alimentos
listos para su consumo.

5.4 COMPORTAMIENTO PERSONAL
Las personas empleadas en actividades de manipulacion de los alimentos tienen que evitar
el comportamiento que puedan llegar a contaminar los alimentos, como ser:

e Fumar.

e Escupir

e Masticar y/o comer.

e Estornudar y/o toser sobre los alimentos no protegidos.
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En las areas donde se manipulen alimentos no se tiene que llevarse puestos ni introducirse
efectos personales como ser: joyas, relojes, celulares, broches u otros objetos que
presenten amenaza para la inocuidad de los alimentos.
5.5 VISITANTES
Los visitantes en las areas de fabricacion, elaboracién o manipulacion de los alimentos
tienen que llevar de forman obligatoria ropa protectora y cumplir las disposiciones de
higiene personal que figuran en esta seccion.
6. REGISTROS

e Registros de comprobacion de auditoria para la higiene personal.
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TRANSPORTE

1. OBJETIVO
Constituir los requisitos generales de transporte para evitar la contaminacion de los
alimentos, el cual los haga no aptos para el consumo y establecer un ambiente que permita
el control de crecimiento de los microorganismos.
2. JUSTIFICACION
Los alimentos que lleguen a contaminarse no podran llegar a su destino en condiciones
idoneas para su consumo, a menos que se opten medidas de control eficaces durante su
transporte, aun cuando se le aplique medicas idoneas de control de la higiene en las etapas
anteriores de la cadena alimentaria.
3. ALCANCE
Este manual esta destinado para todo el personal de la empresa.
4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.
5. PROCEDIMIENTO
Los alimentos tienen que estar debidamente protegidos durante su transporte. El medio de
transporte o recipiente necesarios dependera de la clase de alimentos y las condiciones en
que estos se deban transportar.
Los medios de transporte y recipientes tienen que disenarse y elaborarse de manera que:
e No contaminen los alimentos y/o los envases.
e Se pueda limpiar de manera eficaz y en caso de ser necesario se pueda
desinfectar.
e Se permita una separacion efectiva entre la variedad de alimentos o entre los
alimentos y los articulos no alimentarios, cuando se requiera durante su

transporte.
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TRANSPORTE

Pueda mantenerse con eficacia la temperatura, el grado de humedad, el aire y otras
condiciones para asegurar los alimentos, contra el crecimiento de los microorganismos
nocivos o indeseables y contra deterioro para el consumo.

5.1 UTILIZACION Y MANTENIMIENTO
Los medios de transporte y los recipientes para los alimentos tienen que mantenerse en un
estado idoneo de limpieza, reparacion y funcionamiento. Cuando se utilice el mismo
medio de transporte para distintos productos y/o alimentos se deberan limpiarse a fondo
y en caso de ser necesario desinfectarlos entre las distintas cargas.

6. REGISTROS

e Registros de comprobacion de auditoria para los medios de transporte.
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1. OBJETIVO
Establecer los requisitos generales de la informacion en los productos para el
aseguramiento para que la persona disponga de la informacion suficiente y accesible para
su manipulacion, almacenamiento, elaboracidon, preparaciéon y exposicion de los
productos en condiciones adecuadas e inocuas.

2. JUSTIFICACION
Una insuficiente informacion sobre el estado de los productos y/o el conocimiento
inadecuado de la higiene general del alimento, puede causar una manipulacion
inapropiada de los productos en fases posteriores de la cadena alimentaria.

3. ALCANCE
El presente manual est4 destinado a todo el personal de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 IDENTIFICACION DE LOS LOTES
La identificacion de los lotes es primordial para lograr el retiro de los productos y
constituir a mantener una rotacion eficiente de las existencias. Cada recipiente de
alimentos tiene que estar debidamente marcado de forma permanente, tal que se pueda
identificar el producto y el lote.
5.2 INFORMACION DE LOS PRODUCTOS

Todos los productos tienen que llevar o ir acompafiados de la informacion adecuada para

que la persona que lo manipule de la forma adecuada e inocua.
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5.3 ETIQUETADO

Los alimentos preenvasados tiene que estar etiquetados con instrucciones precisas tal que

permitan a la persona poder manipular y utilizar el producto de manera inocua.

5.4 INFORMACION A LOS CONSUMIDORES

En los programas de ensefianza sobre la salud tiene que abordar el tema de higiene de los

alimentos. Deberdn permitir a los consumidores comprender la vital importancia de la

informacion sobre los productos y seguir las instrucciones que estan establecidas,

eligiendo con conocimiento de causa. Se tiene que informar a los consumidores acerca de

la relacion entre el control del tiempo/temperatura y las ETA's.

6. REGISTROS

e Registros de comprobacion para la informacién del producto.
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CAPACITACION

1. OBJETIVO
Todo el personal que tengan operaciones relacionadas con los alimentos el cual tengan
contacto directo o indirecto con los productos tendrdn que recibir capacitacion, y/o
instruccion, a un nivel apropiado para las operaciones que vaya a realizar.

2. JUSTIFICACION
Las capacitaciones son de vital importancia, fundamentalmente para cualquier sistema de
higiene de los alimentos.
La capacitacion, y/o instruccion y supervision, insuficiente sobre la higiene, en cualquier
persona que intervenga en las operaciones relacionadas con los alimentos representara una
posible amenaza para la inocuidad de los productos alimenticios y su inocuidad para su
consumo.

3. ALCANCE
El presente manual est4 destinado para todo el personal de la empresa.

4. REFERENCIAS
Programa Conjunto FAO/OMS. (2008). Codex Alimentarius — Higiene de los Alimentos.

5.  PROCEDIMIENTO

5.1 CONOCIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES

Las capacitaciones en higiene de los alimentos tiene una vital importancia. Todo el
personal tendra que tener conocimiento sobre su funcion y la responsabilidad en cuanto a
la proteccion de los alimentos contra la contaminacion o el deterioro.
Quienes manipulen los alimentos tienen que tener el conocimiento y la capacidad
necesaria para poder realizarlo en condiciones higiénicas. Las personas que manipulen los
productos quimicos de limpieza fuertes o alguna sustancia quimica que sean
potencialmente peligrosas tienen que estar instruidos sobre las técnicas de manipulacion

inocua.
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5.2 PROGRAMAS DE CAPACITACION
Entre los aspectos que tienen que tenerse en cuenta en la evaluacion del nivel de
capacitacion necesarias son las siguientes:
e La naturaleza del alimento, en particular la capacidad para poder sostener el
desarrollo de microorganismos patégenos o de su descomposicion.
e La manera adecuada de manipular y envasar los alimentos, incluidas las
probabilidades de contaminacion.
e FEl grado y tipo de elaboracion y preparacion ulterior antes del consumo final.
e Las condiciones en las que tienen que almacenarse los alimentos.
e El tiempo que se estime que transcurrird antes de su consumo.
5.3 INSTRUCCION Y SUPERVISION
Se tiene que efectuar evaluaciones periddicas en la eficacia de los programas de
capacitacion e instruccion, de igual manera las supervisiones y comprobaciones para
asegurar los procedimientos de manera eficaz. Los directores y supervisores de los
procesos de elaboracion tiene que tener los conocimientos necesarios sobre los principios
y practicas de higiene para realizar la evaluacion de los posibles riesgos y poder adoptar
las medidas necesarias para solucionar las deficiencias.
54 CAPACITACION DE  ACTUALIZACION DE LOS
CONOCIMIENTOS
Los programas de capacitacion se tienen que revisar y actualizar constantemente. Se tiene
que disponer sistemas para el aseguramiento de las personas que manipulen los alimentos
mantengan informados de todos los procedimientos necesarios para conservar la
inocuidad y aptitud de los productos alimenticios.
6. REGISTROS
e Se tiene que implementar registros y documentacion de comprobacion para

la capacitacion del personal.
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ANEXO E

DESARROLLO DEL
SISTEMA HACCP



CUADRO E-1

ALIMENTOS CHEFFIN: FUNCIONES Y PERFIL DE CARGO

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DE PUESTO: EQUIPO HACCP

IDENTIFICACION DEL PUESTO

CARGO: EQUIPO HACCP
DEPARTAMENTO: CALIDAD
UBICACION ORGANIZACIONAL
JEFE INMEDIATO: GERENCIA GENERAL
JEFE SUPERIOR: GERENCIA GENERAL
PUESTOS QUE SUPERVISA: PRODUCCION
CONTROL DE CALIDAD
PERSONAL DE LIMPIEZA
NUMERO PERSONAL A SU CARGO: N/A

PERFIL PARA EL CARGO

ESPECIFICACION CARACTERISTICA REQUERIMIENTO
INDISPENSABLE (I)
DISPENSABLE (D)
EDUCACION: Superior I
IDIOMA: Castellano- Inglés I
COMPUTACION: Microsoft Office I
CONOCIMIENTOS: Seguridad  Alimentaria I
ISO 22000:2018
Buenas  Practicas de
Manufactura NB 323, NB
324
EXPERIENCIA: 2 afios en cargos similares I
HABILIDADES Liderazgo, buen manejo I
PERSONALES: de relaciones
interpersonales,  ordenado,
colaborador, proactivo,
honestidad
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FINALIDAD DEL CARGO

Responsable de garantizar la realizacion de las controles necesarios para verificar
la conformidad de los productos, materiales de acondicionamiento, con las
especificaciones técnicas de control

Establecer especificaciones para las operaciones concretas en la produccion; las
mismas que estaran escritas en la documentacion de registro permanentemente y
estaran basadas segun los Requisitos de Normativas actualizadas y los marcados
por la Ley.

Garantizar, en colaboracion con el Jefe de Recursos Humanos, que se imparta una
formacion inicial, continuada y adecuada al personal de Control de Calidad de
acuerdo a las necesidades del departamento.

Coordinar las actividades laborales con el Supervisor de Control de Calidad
manteniendo los lineamientos establecidos por la Empresa.

FUNCIONES GENERALES Y PERIODICAS

Dar capacitaciones de los diferentes Procedimientos y Normas emitidos por el
Departamento de control de Calidad.

Se responsabiliza de la estabilidad y biodisponibilidad de las especialidades
producidas.

Garantizar que estén utilizando la materia prima aprobada.

Velar por la calidad de los diversos Procesos de la fabricacion conjuntamente con
la Calidad de los Productos Manufacturados, a fin de garantizar la Optima
Manufactura.

Verificar que las actividades de su area se realicen de acuerdo a lo establecido, con
el objetivo de evaluar el cumplimiento y el rendimiento de los analistas y del
Supervisor.

Verificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en toda la planta,
tanto a nivel de los productos fabricados, como a nivel del funcionamiento de las
areas de produccion, a fin de satisfacer las exigencias o requisitos de las
Normativas marcadas por la ley.

Archivar todos los Procedimientos que conciernen al Dpto. de Control de Calidad
conjuntamente con los diversos Certificados de analisis recibidos de las materias
primas, materiales de envase y empaque, Sustancias de Referencia, etc.

Conservar los certificados de los andlisis efectuados a todas las materias primas,
materiales de envase y empaque, conjuntamente con los Formularios emitidos
internamente por la Empresa.

Asegurar un adecuado control tanto en el mantenimiento como la seguridad de la
muestreoteca para asegurar.

Verificar y Hacer seguimiento de los controles ambientales e Higiene Industrial
realizados por Analistas durante los procesos de fabricacion.
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Colaborar y aportar a Direccion Técnica la documentacion analitica necesaria para
el registro de los nuevos productos, asi como sus renovaciones.

Verificar toda la documentacion generada de los procesos de los Productos
manufacturados tanto en Proceso y terminado para definir su estatus de Calidad.

Definir el Dictamen previa revision del Certificado final y/o Protocolo de Analisis
emitido de los Productos Terminados de lotes analizados (diariamente) para su
venta.

Controlar y asesorar sobre el destino de los productos devueltos a la empresa.

Controlar y aplicar las Normas de Buenas Practicas de Manufactura y las Normas
de Seguridad Alimentaria.

Verificar todo Procedimiento y si es necesario colaborar en la realizacion de los
mismos u otros documentos.

Colaboraciéon con la aprobacion, control y seguimiento de los reclamos a
proveedores de materias primas y materiales de Empaque y Acondicionamiento.

Conservar los Protocolos de Materias Primas, Materiales de Empaque y
Acondicionamiento.

Comprobar y asegurar el mantenimiento de su departamento, locales y equipos.

Ademas de las funciones descritas anteriormente, el personal del Equipo HACCP,
estard en la disposicion de desempefiar cualquier funcion especial asignada por el
jefe inmediato, siempre y cuando la misma no vaya en contra de los principios
trazados por las Buenas Practicas de Manufactura. También se encuentra en el
deber de colaborar, en lo posible, con el buen desempefio del personal a su cargo y
demas compafieros de trabajo.

DISPOSICIONES GENERALES

Todas las tareas ejecutadas por este cargo se hallan sujetas a politicas y
reglamentos de la empresa.

Realizar tareas normales de su area y de la empresa en general, de acuerdo a
reglamentos y disposiciones vigentes.

En ausencia temporal del titular, lo reemplazara el Supervisor de Control de
Calidad, si fuera definitiva se solicitara seleccion interna y/o externa.

FUENTE: ELABORACION PROPIA
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ALIMENTOS CHEFFIN: ESTABLECIMIENTO DE RESPONSABILIDADES PARA EL EQUIPO HACCP

CUADRO E-2

Requisito del HACCP Equipo I&D Control Produccion | Ventas | Marketing | Distribucion
ejecutivo de calidad
Miembros del equipo HACCP C C P C C C
Tipo de producto y distribucion C P C C C C P
Uso esperado y consumidores C P C C C C
Desarrollo del diagrama de flujo P C P
Verificacion del diagrama de flujo P C P
1.  Realizar el analisis de peligros C P P
2 Identificar los PCC C P C
3 Establecer los limites criticos P P C
4. Establecer el sistema de vigilancia C P P
5 Establecer las acciones correctivas C P P
6. Establecer el sistema de registro C P C
7.  Establecer el sistema de verificacion C C P C

P: Primaria

C: Compuesto

Nota: La empresa tiene que establecer que departamentos y personal son los responsables de cada requisito del HACCP

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. Manual del auditor de calidad HACCP.
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CUADRO E-3

ALIMENTOS CHEFFIN: IDENTIFICACION, EVALUACION DE PELIGROS Y MEDIDAS DE CONTROL

Identificacion de peligro

Evaluacion de

Medidas de control

peligros
Etapa Tipo Descripcion del peligro Causas S .se debe
incluir en el
plan?

F1 | Pelos, plasticos, polvo, Falta de limpieza en el Realizar la inspeccion
huesos pequefios, transporte, inadecuada de manera constante los
fragmentos metalicos. manipulacion, 1 Si sistemas de inocuidad

conservacion inapropiada, del proveedor
malas practicas de higiene. (certificacion BPM y
= HACCP)
E Q1 | Residuos de productos Aplicacion de dosis Realizar la inspeccion
s veterinarios, hormonas, elevadas y/o no respetar de manera constante los
.E herbicidas, antibidticos periodos de espera previa a sistemas de inocuidad
e pesticidas, conservadores la faena del animal tratado. del proveedor
g Carne de Productos en ambientes M1 Si (certificacion BPM y
2 cerdo que acumulen los tejidos HACCP)
= del animal.
S — TRV . .
S B1 | Contaminacion Caracteristicas intrinsecas Limpieza en las camaras
? microbioldgica: (origen en el propio de recepcion de carne.
& salmonella spp., animal), o contaminacion Colocar la carne en los
Escherichia coli 0157:h7, por otros animales, canales de enfriamiento
listeria monocytogenes, contaminacion en el medio 111 Si tal que tengan una
bacillus cereus, ambiente, conservacion separacion minima de
campylobacter jejuni, inapropiada, mal 20 cm entre cada una.
clostridium perfringens, saneamiento del animal y No sobrepasar la
cryptosporidium,
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Staphylococcus aureus,
yersinia enterocolitica.

manejo de los procesos de
sacrificio y desposte.

temperatura de
congelacién (<2°C)

F2 | Piedras, polvo, tierra, Falta de limpieza en el Limpieza y desinfeccion
astillas, pelos, fibras almacén de condimento y en el almacén de
sintéticas, semillas, ramas, especias, mal control I Si materias primas. Control
material fecal de insectos. previo en la recepcion. profundo y constante en

la recepcion de especias
y en el almacén.

Q2 | Aditivos afiadidos Exceso en el agregado de Control de productos
errobneamente(conservadores, | aditivos, falta de quimicos. Recepcion de
saborizante, colorantes) o conocimiento de las estos productos fuera
accidentalmente (pesticidas, | cantidades adecuadas de del alcance de las

Especias y fungicidas, herbicidas). saborizantes y colorantes. 11 Si especias y los
condimentos Contaminacion cruzada condimentos.
con pesticidas, herbicidas y
otros guardados en el
almacén de condimentos y
especias.

B2 | Contaminacién Proveniente de insectos, Control de plagas en el
microbiologica: roedores o pajaros (falta de area de recepcion de
Staphylococcus aureus, control de plagas), materias primas,
clostridium perfringens, conservacion inadecuada I Si revision de cada especia
bacillus spp., salmonella en el almacén, falta de para el control de
spp. revision en cada especia y materia fecal de insectos

condimento. o roedores.
°o £ Trozado F3 | Restos de huesos pequeiios, | Mala manipulacion de la Higiene en la
"g :g suciedad, polvo, pelos, carne, falta de limpieza en manipulacion de la
§ g tierra. los utensilios (cuchillos) y II1 Si carne, limpieza 'y
° = en la mesa de trabajo, falta desinfeccion en los
A~ de higiene. utensilios.
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Q3 | Presencia de detergentes o Excesivo uso de Realizar limpieza

sanitizantes en los utensilios. | detergentes en utensilios. II Si profunda con agua antes
Pueden quedar restos de de su uso respectivo.
sustancias.

B3 | Proliferacion Contaminacion en el Conservar la
microbioldgica. ambiente, contaminacion temperatura entre 1 a

cruzada, microorganismos I Si 5°C por un lapso de 16
presentes en los utensilios hrs.
y la mesa de trabajo.

F4 | Presencia de residuos de Maiquina sucia, falta de Limpieza y desinfeccion
otros productos en la limpieza en los discos de constante en la maquina,
elaboracion de la carne. molido ya que pasa la cada que se usa para un

carne molida. Los coches II Si proceso o cambio de
de traslado de carne carne.
trozada llegan a presentar
suciedad por el no lavado
optimo
Molido Q4 | Restos de sustancias Falta de control en los Limpieza en los coches
quimicas: sanitizantes, coches de traslado, M1 Si y en las maquinas, con
detergentes y desinfectantes. | maquinas sucias. abundante agua.

B4 | Proliferacion Mala manipulacién de la Controlar el cambio de

microbioldgica. maquina y falta de temperatura de la
limpieza. Mala camara de
conservacion de la carne M1 Si congelamiento. La

(cambios de temperatura)
genera reproduccion de
microorganismos
patogenos.

temperatura tiene que
estar entre 2 a 4°C.

267



F5

Bandejas y balanzas con
restos de carne procesada de

Magquina sucia, falta de
limpieza constante en esta

Limpieza y desinfeccion
en la maquina,

una elaboracion pasada. maquina por su frecuente II1 Si efectuarlo después de
uso (maquina cuter). Mala cada uso que tenga.
Mezclado afiliacion de las cuchillas

Q5 | Presencia de lubricantes en | Por el mantenimiento de la Limpieza y desinfeccion
la maquina o sustancias maquina (no se realiza de II Si en la maquina, realizarla
quimicas. manera constante). después de su uso.

B5 | Presencia de patdgenos al Sobrepasarse la Controlar la temperatura
cambio de temperatura o el | temperatura y el tiempo 1T Si entre 10 a 14°C y el
tiempo de uso de la maquina. | maximo permitido para su tiempo entre 8 a 10 min.

elaboracion de la masa.

F6 | Presencia de restos de masa | Falta de limpieza y Realizar la limpieza de
de carne en los coches, desinfeccion en los carros los carros de transporte
suciedad, restos de sangre en | de transporte. Falta de II Si de la masa,
los coches. mantenimiento en la principalmente una vez

maquina embutidora. introducidos en la
Malas practicas de higiene maquina de embutido.
y manipulacion.
Q6 | Presencia de lubricantes en Por el mantenimiento de la Limpieza y desinfeccion
Embutido la maquina o sustancia maquina (no se lo realiza II Si en la maquina, con
quimica. de manera constante). demasiada agua.

B6 | Contaminacion cruzada, en | Mala manipulacion en la Realizar la limpieza de
el aire: aerobios, maquina de embutido, falta la maquina, si es
Staphylococcus aureus, de inspeccion, limpieza y I Si necesario utilizar

multiplicacion de
microorganismos patdgenos
por la suciedad en la
maquina.

desinfeccion en los coches
de traslado de la masa
principal.

bastante detergente.
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F7 | Ninguno Ninguno I No
Oreo Q7 | Ninguno Ninguno I No
B7 | Proliferacion Contaminacion en el aire, En el ambiente no tiene
microbioldgica. ambientes que se que circular ninguna
encuentran con persona, se tiene que
microorganismos I Si apartar de las
patogenos. Baja humedad operaciones y en un
en el ambiente que lugar donde la humedad
ocasiona caidas en las y la temperatura sean
temperaturas de la proxima adecuados.
etapa.
F8 | Ninguno Ninguno I No
. Q8 | Ninguno Ninguno I No
Coccion B8 | Presencia de patogenos al Mal manejo de la maquina.
cambiar la temperatura o Exceso en la temperatura y Verificar la temperatura
tiempo en el uso de las ollas | el tiempo permitido en la I Si y que esta sea <72°Cy
de cocimiento. coccion. Falta de control el tiempo maximo y que
en las condiciones finales este no pase los 20 min.
del producto.
F9 | Ninguno Ninguno I No
Q9 | Ninguno Ninguno I No
B9 | Contaminacién con Fanta de control del estado
Enfriamient microorganismos que se del agua. Existencia de Verificar la temperatura
n rl,al_ndlen 0 encuentran en el agua microorganismos dafiinos y que esta sea <20°Cy
rapido utilizada. Existencia de por exceso de temperatura M1 Si el tiempo maximo y que

patdgenos al cambio de
temperatura o tiempo de uso
de las duchas.

maxima y el tiempo
maximo permitido para el
uso de las duchas con agua
fria.

este no pase los 10 min.
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F10 | Ninguno Ninguno I No
Q10 | Ninguno Ninguno I No
.. B10 | Presencia de patogenos al Apresurarse en el tiempo
Enfriamiento . o .
; cambiar la temperatura o de enfriamiento, para Verificar la temperatura
¢n camaras excesivo tiempo de proceder al empaquetado y I Si y que esta sea <4°Cy el
congelamiento en la cdmara. | despacho. No verificar la tiempo maximo y que
temperatura del enrollado este no pase los 16
aun pasado el tiempo horas.
establecido para su
congelamiento.

F11 | Existencia de suciedad, Falta de limpieza en los Limpieza en el almacén

polvo, tierra en los envases. | envases enviados desde el II Si de envases para evitar
almacén de materiales. traer suciedad hasta el
area de empaquetado.

Q11 | Ninguno Ninguno I No

Empaquetado | g1 Microorganismos presentes | Falta de limpieza en el Inspeccion de los
en el envase por la existencia | almacén de los materiales y envases de limpieza
de oxigeno. contaminacion en el II Si antes del uso de la
ambiente por la alta maquina de empacar al
humedad. vacio.

F12 | Fragmentos de metal, Falta de limpieza y Limpieza en los
suciedad, polvo, tierra en las | desinfeccion en las cajas de II Si contenedores de los
cajas contenedoras. despacho del producto productos.

Despacho B12 | Ninguno Ninguno I No

Q12 | Presencia de Mala manipulacién de la Limpieza en los
microorganismos en los temperatura en el vehiculo contenedores de los
vehiculos de transporte. frigorifico, genera y II Si productos.

reproduce patégenos.

270



CUADRO E-4

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTOS DEL ANALISIS DE PELIGROS DE LAS MATERIAS PRIMAS

CARNE DE CERDO Y CARNE DE RES

Descripcion de la Almacenamiento Peligros potenciales Gravedad de las Probabilidad de
materia prima asociados al producto consecuencias para la ocurrencia del peligro
salud potencial
La carne de cerdo y lade | Ambas carnes tienen que | F: pelos, plésticos, polvo, | Los fragmentos metalicos | Es minima

res se tiene que tener
conservada entre 2 a 4°C
desde su recepcion.
Ayudara para el trozado
de la carne y parte de la
carne de cerdo para el
tocino.

estar recepcionada en la
camara de congelamiento
N°1 a una temperatura de
2°C. Tiene que
manipularse desde la
recepcion con alta higiene
y limpieza.

huesos pequefios,
fragmentos de metales

(provenientes de las
pinzas) puede ser dafiino
al organismo si no se
efectuia una inspeccion
adecuada.

(ocasionalmente), dado
que el contagio con pelos,
polvo y otros son
previamente revisados y
se realiza una inspeccion a
simple vista.

Q: residuos de productos
veterinarios, hormonas,
antibioticos, herbicidas,
pesticidas, conservadores.

Los residuos quimicos
pueden llevar a problemas
moderados o graves para
la salud.

Es minima
(ocasionalmente), ya que
la inspeccion se lo realiza
en la fase primaria.

B: Contaminacion
microbiologica:
Salmonella spp.,
Escherichia coli O157:H7,
Listeria monocytogenes,
Bacillus cereus,
Campylobacter jejuni,
Clostridium perfringens,
Cryptosporidium,
Staphylococcus aureus

Su gravedad puede ser
critica ya que causa
enfermedades como
salmonelosis, colico
abdominal, fiebre,
nauseas, vomitos.

Es moderada (puede
ocurrir a veces), por el
alimento del animal, su
control puede estar fuera
del alcance del proveedor.
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CUADRO E-4 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTOS DEL ANALISIS DE PELIGROS DE LAS MATERIAS PRIMAS

ESPECIAS Y CONDIMENTOS

Las especias y los
condimentos son
utilizados en el proceso de
mezclado para la
obtencion de la masa

principalmente.

Tiene que almacenarse en
recipientes cerrados en un
ambiente cerrado, que esta
libre de roedores, pajaros

0 insectos.

Q: aditivos afiadidos
intencionalmente
(conservadores,
saborizantes, colorantes) o
de forma accidental
(pesticidas, fungicidas,
herbicidas).

Su gravedad es critica
(para conservantes,
saborizantes, pesticidas y
otros) ocasionando

reacciones alérgicas.

Es minima
(ocasionalmente), ya que
pocas veces se ailaden

aditivos intencionalmente.

B: Contaminacion
microbioldgica:
Staphylococcus aureus,
Clostridium perfringens,

Bacillus spp., Salmonella

Spp.

La gravedad es critica,
puede ocasionar dolores
estomacales, colico,

salmonela.

Es minima
(ocasionalmente), debido
a que se mantienen
conservados y cerrados en

cajas dentro del almacén.

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-5

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO DE ELABORACION

Proceso Descripcion del proceso Peligros potenciales Gravedad de las Probabilidad de
asociados al producto consecuencias para la ocurrencia del peligro
salud potencial
Trozado de la carne de F: restos de huesos Moderada, si se halla Moderada, por la falta de
cerdo. Se tiene que pequeiios, suciedad, tierra, | suciedad, provocara dafnos | limpieza en la mesa de
almacenar en la camara de | polvo y pelos. al organismos. trabajo y en los utensilios.
TROZADO congelamiento N°2 auna | B:proliferacion Moderada, genera Minima, porque se tiene
temperatura entre 2-4°C microbioldgica. enfermedades en congelamiento y hace
estomacales, salmonelosis | que se elimine una parte
y colico abdominal. de microorganismos
patogenos.
Molido de la carne en un | Q: restos de sustancias Moderada, puede Minima, porque la
disco de 3 mm, molido del | quimicas, sanitizantes, ocasionar reacciones limpieza y desinfeccion se
tocino en un disco de 2 detergentes, alérgicas si no se realiza realiza con abundante
MOLIDO mm. Aproximar la carne desinfectantes. una buena limpieza. agua.

molida al sector de
mezclado en coches

limpios y desinfectados.

B: proliferacion

microbioldgica.

Moderada, genera
enfermedades

estomacales.

Minima, porque viene la
carne trozada de la cAmara

eliminando patdgenos.
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CUADRO E-5 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO DE ELABORACION

Proceso Descripcion del proceso Peligros potenciales Gravedad de las Probabilidad de
asociados al producto consecuencias para la ocurrencia del peligro
salud potencial
Las carnes molidas deben | F: bandejas y balanzas con | Moderada, debido a que Alta, debido al uso de la
colocarse en la maquina restos de carne procesada | genera la masa fundamental | maquina que es
mezcladora mas los de otros productos. para el enrollado, y con esta | frecuente y genera
MEZCLADO condimentos y especias, masa contaminada suciedad con restos de la
controlando la ocasionar enfermedades al | carne procesada.
temperatura entre 10 a estomago.
14°C y un tiempo maximo | B: presencia de patdgenos | Moderada, genera Alta, el incremento de
de 10 min. a una en el cambio de enfermedades estomacales, | temperatura generada
velocidad de 1300 rpm. temperatura o tiempo del | salmonelosis y célico por el rozamiento entre
uso de la méaquina. abdominal. cuchillas y carne, mal
afilado de las cuchillas.
Debe controlarse 1 B:contaminacion cruzada | Moderada, puede llevar a Alta, debido a que la
embutido con la correcta | en el aire, aerobios, colicos estomacales y maquina se encuentre
manipulacidn, la maquina | Staphylococcus aureus, provocar reacciones sucia por su constante
EMBUTIDO embutidora tiene que estar | multiplicacion de alérgicas. uso, y por su mala

limpia y desinfectada.
Debe exigir alta higiene

en el personal.

microorganismos
patoégenos por la suciedad

en la maquina.

manipulacion.
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CUADRO E-5 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO DE ELABORACION

Proceso Descripcion del proceso Peligros potenciales Gravedad de las Probabilidad de
asociados al producto consecuencias para la ocurrencia del peligro
salud potencial

El oreo se realiza B: proliferacion Moderada, genera Moderada, ya que el
concluido el proceso de microbioldgica. enfermedades ambiente puede estar
embutido, con el objetivo estomacales, salmonelosis | contaminado con

OREO de eliminar un gran y colico abdominal. microorganismos
porcentaje de humedad. patdgenos y puede existir

contaminacion cruzada.
Controlar la temperatura a | B:presencia de patogenos | Moderada, genera Alta, al tener una
<72°Cy el tiempo al cambiar la temperatura | enfermedades temperatura menor puede
maximo de 20 min. o el tiempo en el uso de estomacales, salmonelosis | llegar a provocar una
COCIDO las ollas de coccion. y c6lico abdominal. incompleta coagulacion de

proteinas y desarrollo de

microorganismos.
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CUADRO E-5 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ANALISIS DE PELIGROS DEL PROCESO DE ELABORACION

Proceso Descripcion del proceso Peligros potenciales Gravedad de las Probabilidad de
asociados al producto consecuencias para la ocurrencia del peligro
salud potencial
Para lograr evitar el B: contaminacion con Moderada, puede generar | Moderada, debido a que
desarrollo de los microorganismos dolores estomacales y puede presentarse
microorganismos, presentes en el agua. reacciones alérgicas. microorganismos
ENFRIAMIENTO arrugamiento y Existencia de patogenos patogenos en el agua (no
RAPIDO secamiento. Controlando | en el cambio de es muy frecuente).
la temperatura a <30°Cy | temperatura o tiempo de
el tiempo maximo a 20 uso en las duchas.
min.
Tiene que refrescarse B: existencia de patogenos | Moderada, puede generar | Moderada, puede que no
(orearse) a la temperatura | al cambio de temperatura | dolores estomacales y se realice correctamente el
ENFRIAMIENTO EN | ambiente y pasar a la o el tiempo en la cdmara | reacciones alérgicas. oreo final y no controlar la
CAMARAS camara de congelamiento | de congelamiento. temperatura en la cadmara

N°4 a una temperatura
<4°C en un tiempo

maximo de 16 horas.

de congelamiento.

Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA E-1

ALIMENTOS CHEFFIN: ARBOL DE DECISIONES DE PCC PARA LA

MATERIA PRIMA

P1: ¢Existe algun peligro significativo

asociado con la M°P°?

P2: éEliminara el procesado este peligro del
producto final?

}

No P

No es un PCC

Si

No

v

P3: éexiste la posibilidad de contaminacién cruzada con el
l producto o ambiente que no seran controlados?

Si

v

Se trata de una M°P° sensible. Se necesita de un alto nivel de
control

v

PCC

l

.

Parar*

Se trata de una
MO
Se requiere alto

P° sensible.

control

v

PCC

No

—»

No es un PCC

v

Parar*

(Seguir con la siguiente M°§

Fuente: Elaborado en base a la Guia HACCP del NACMCF
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DIAGRAMA E-2
ALIMENTOS CHEFFIN: ARBOL DE DECISIONES DE PCC PARA EL
PROCESO DE ELABORACION

A: Tiene este peligro la suficiente probabilidad de
oz . No es un PCC
presentacion y gravedad que obligue a su control?

v v

Si Parar*

v

B: éSe controla completamente este peligro con un
requisito previo?

A\ 4
=
o
v

\ 4

Si 9 Noes unPCC

\ 4 Parar*

L e - —— I

v

l P1: ¢Existen medidas preventivas? < |

* Modificar la etapa,
Si No proceso o producto

v f

¢Es necesario el control en esta etapa o i
para la seguridad del producto? |
v
No » Noes unPCC » Parar*

v

2: ¢Ha sido disefada esta etapa especificamente para la
eliminacidén o reduccidn de la probabilidad de presentarse el »  Si
peligro a un nivel aceptable?

No

4

P3: ¢Puede ocurrir una contaminacidn con el peligro que supere los
iveles aceptables y/o que aumente el peligro a un nivel inaceptable

v

Si No » No es un PCC » Parar*

h 4
4: ¢Eliminara o reducird alguna etapa siguiente, el peligro hasta un
nivel aceptable

A\ 4
Si N
No es un PCC
Parar* *Seguir con el siguiente peligro

identificado en el proceso

Fuente: Elaborado en base a la Guia HACCP del NACMCF
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CUADRO E-6

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ESTABLECIMIENTO DE PCC PARA LA MATERIA PRIMA

Etapa Tipo Descripcion del peligro P1 | P2 | P3 | PCC/PPR Justificacion
Carne de F1 | Pelos, plasticos, polvo, huesos pequeiios, Si | Si | No PPR Control de los proveedores
cedo fragmentos metalicos.
Q1 | Residuos de productos veterinarios, hormonas, Control de los proveedores
herbicidas, antibioticos pesticidas, conservadores Si | Si | No PPR
B1 | Contaminacidén microbioldgica: salmonella spp., Contaminacién en el medio
Escherichia coli 0157:h7, listeria monocytogenes, ambiente, por caracteristicas
bacillus cereus, campylobacter jejuni, clostridium Si | Si|Si PCC-1B | intrinsecas (origen animal), tiene
perfringens, cryptosporidium, Staphylococcus que conservarse a una
aureus, yersinia enterocolitica. temperatura de congelacion
adecuada para la eliminacion de
microorganismos.
Especiasy | Q2 | Aditivos anadidos erroneamente(conservadores, Control de los productos
condimentos saborizante, colorantes) o accidentalmente Si | Si | No PPR quimicos
(pesticidas, fungicidas, herbicidas).
B2 | Contaminacién microbioldgica: Staphylococcus Control de plagas y productos
aureus, clostridium perfringens, bacillus spp., Si | Si | No PPR quimicos
salmonella spp.
En PI: Si: continuar a P2; No: No es un PCC  En P2: Si: continuar a P3; No: PCC ~ En P3: Si: PCC; No: No es un PCC

Fuente: Elaborado en base a 1a Guia HACCP del NACMCF
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CUADRO E-7
ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ESTABLECIMIENTO DE PCC PARA EL PROCESO DE ELABORACION

Etapa | Tipo Descripcion del peligro A | B |P1|P2|P3|P4|PCC/PPR Justificacion
F3 | Restos de huesos pequeiios, suciedad, Si St |- |- |- |- PPR Limpieza y desinfeccion,
polvo, pelos, tierra. buenas practicas de higiene.
Trozado | B3 | Proliferacion microbiologica. Si No|Si | No|Si |Si PC Se eliminara el peligro
hasta un nivel aceptable en
la etapa de coccion.
Q4 | Restos de sustancias quimicas: Si St |- |- |- -- PPR Limpieza y desinfeccion en
Molido sanitizantes, detergentes y desinfectantes. la maquina.

B4 | Proliferacion microbiologica. Si No|Si | No|Si |Si PC Se eliminara el peligro
hasta un nivel aceptable en
la etapa de coccion.

F5 | Bandejas y balanzas con restos de carne Si St | - | == | == | - PPR Limpieza y desinfeccion en

Mezclado procesada de una elaboracion pasada. la méquina.
B5 | Presencia de lubricantes en la madquinao | Si No | Si | No | Si | Si PCC-2B | El cambio de temperatura,
sustancias quimicas. tiempo y velocidad genera
presencia de patdgenos.

En A: Si: continuar a B; No: No es un PCC

En Pl1: Si: continuar a P2; No: No es un PCC
En P3: Si: continuar a P4; No: No es un PCC

En B: Si: No es un PCC; No: continuar a Pl
En P2: Si: PCC; No: continuar a P3
En P4: Si: No es un PCC; No: PCC
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CUADRO E-7 (CONTINUACION)

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ESTABLECIMIENTO DE PCC PARA EL PROCESO DE ELABORACION

Contaminacion cruzada, en el aire:

Limpieza y desinfeccion,

Embutido | B6 | aerobios, Staphylococcus aureus, Si Si |- |- | | —- PPR buenas practicas de higiene.

multiplicacion de microorganismos

patogenos por la suciedad en la maquina.
Se realizara con el objeto de

Oreo B7 | Proliferacion microbiologica. Si No|Si [ No|Si |Si PCC-3B | eliminar gran porcentaje de

la humedad y poder evitar
la caida de temperatura.

Presencia de patogenos al cambiar la Se eliminara los

Coccion | B8 | temperatura o tiempo en el uso de las Si No|Si |Si |---|--—- | PCC-4B | microorganismosy se

ollas de cocimiento.

evitara el desarrollo activo

de los mismos.

En A: Si: continuar a B; No: No es un PCC
En Pl1: Si: continuar a P2; No: No es un PCC
En P3: Si: continuar a P4; No: No es un PCC

En B: Si: No es un PCC; No: continuar a P1
En P2: Si: PCC; No: continuar a P3
En P4: Si: No es un PCC; No: PCC
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CUADRO E-7 (CONTINUACION)

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ESTABLECIMIENTO DE PCC PARA EL PROCESO DE ELABORACION

B9 | Contaminacidén con microorganismos Para evitar el desarrollo de
S ue se encuentran en el agua utilizada. . . . . .
Enfriamiento que . , & . Si No|Si |Si |---|-—- | PCC-5B | microorganismos,
Existencia de patogenos al cambio de
rapido temperatura o tiempo de uso de las arrugamiento y
duchas. .
secamiento.
Presencia de patogenos al cambiar la La conservacion hara que
Enfriamiento | B10 | temperatura o excesivo tiempo de Si No|Si |Si |---|-—- | PCC-6B | sereduzca cualquier tipo
en camaras congelamiento en la camara. de microorganismos a un
nivel aceptable.

En A: Si: continuar a B; No: No es un PCC

En Pl: Si: continuar a P2; No: No es un PCC
En P3: Si: continuar a P4; No: No es un PCC
Fuente: Elaboracion en base a la Guia del NACMCF

En B: Si: No es un PCC; No: continuar a Pl
En P2: Si: PCC; No: continuar a P3

En P4: Si: No es un PCC; No: PCC
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CUADRO E-8

ALIMENTOS CHEFFIN: DOCUMENTO DEL ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS

Limites criticos

Etapa Descripcion del peligro PCC Parametros Valor
Carne de cerdo Contaminacion microbioldgica PCC-1B | Temperatura maxima en la camara frigorifica 2[°C]
Tiempo de conservacion desde su recepcion 2-3 [hr]
Presencia de patdgenos al cambio de | PCC-2B | Velocidad maxima permitida en la maquina 1300 [rpm]
Mezclado temperatura o el tiempo de uso de la Temperatura méxima de la masa 14 [°C]
maquina. Tiempo maximo de mezclado 10 [min]
Oreo Proliferacion microbiologica. PCC-3B | Temperatura maxima interna de la masa 10 [°C]
Coccion Presencia de patogenos al cambiar la | PCC-4B | Temperatura minima de coccidén 72 [°C]
temperatura o tiempo en el uso de . . -~ -
las ollas de cocimiento. Tiempo maximo de coccion 30 [min]
Presencia de patdgenos al cambiar la Temperatura maxima de las duchas de agua 30 [°C]
Enfriamiento rapido temperatura o tiempo de uso de PCC-5B | Tiempo maximo 20 [min]
duchas
Presencia de patdgenos al cambiar la Temperatura maxima en la camara de 4[°C]
Enfriamiento en temperatura o excesivo tiempo de PCC-6B | congelamiento
camaras congelamiento en la cdmara N°4 Tiempo maximo de permanencia 16 [hrs]

Fuente: Elaborado en base a la Guia HACCP del NACMCF
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CUADRO E-9

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-1B

Limite Critico

Temperatura maxima en la camara frigorifica: 2°C

,Qué? Temperatura interna de la cdmara de congelamiento
(Donde? Cémara frigorifica N°1
(COomo? Usando el termometro calibrado propio de la camara
(Quién? Operario de trozado y traslado de carne
(Cada cuanto? | Cada media hora
Hora Temperatura | Exceso de L.C. Notas
(hrs) [°C]
8:00 1,6
8:30 1,8
9:00 1,9
9:30 2 Si 9:40 Incremento de
temperatura
10:00 2,2
10:30 1,7
11:00 1,8
Fecha Operario

Limite critico

Tiempo maximo de conservacion de la carne: 3 Horas

,Qué? Tiempo de conservacion de la carne
(Donde? Cémara frigorifica N°1
(Como? Control de tiempo con un crondmetro
(Quién? Operario de trozado y traslado de la carne
(Cada cuanto? | Cada llegada y salida de la carne
Hora de Hora de Exceso de L.C. Notas
llegada salida
(hrs) (hrs)
8:00 10:30
8:30 11:00
9:00 11:30
9:30 12:00
10:00 12:30 Si Congelamiento excesivo
10:30 13:00
11:00 13:30
Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-10

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-2B

Limite Critico

Velocidad maxima permitida en la maquina: 1300 [rpm]

([ Qué? Velocidad en rpm (revoluciones por minuto)
Doénde? Maquina Clter
(Como? Mediante el marcado en pantalla de la maquina
(Quién? Operario de mezclado
(Cada cuanto? | Cada 2 a 4 minutos de observacion
Hora Velocidad Exceso de Notas
(hrs) [rpm] L.C.
10:00 1280
10:03 1320 Si Rozamiento entre las cuchillas y
carne
10:06 1290
10:10 1300
Fecha Operario
Limite Critico Temperatura maxima de la masa principal: 14°C
(Qué? Temperatura interna de la masa principal
Doénde? Maquina Clter
(Coémo? Mediante el marcador de la pantalla de la maquina
(Quién? Operario de mezclado
(Cada cuanto? | Cada 2 a 4 minutos de observacion
Hora Temperatura | Exceso de Notas
(hrs) [°C] L.C.
10:00 13,6
10:03 14,8 Si Exceso de velocidad
10:06 12,9
10:10 13
Fecha Operario
Limite critico Tiempo maximo de mezclado: 10 min.
(Qué? Tiempo de mezclado
(Doénde? Maquina Cuter
(Como? Control de tiempo identificado en la maquina
(Quién? Operario de mezclado
(Cada cuanto? | Cada preparacion de la masa (entrada y salida)
Hora de inicio Hora de Exceso de Notas
acabado L.C.
10:00 10:10
10:15 10:23
10:30 10:44 Si Exceso de 4 minutos
10:45 10:52
Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-11
ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-3B

Limite Critico Temperatura maxima interna de la masa: 10°C
(Qué? Temperatura interna de la masa
;Donde? Area de oreado
(Como? Mediante un aparato de control de temperatura
(Quién? Operario de coccion

(Cada cuanto? | Cada cambio de proceso

Hora Temperatura | Exceso de L.C. Notas
(hrs) [°C]

10:30 13 Si Exceso en 3°C
10:50 9

11:10 10

11:30 11 Si Exceso en 1°C
11:50 10

Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-12

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-4B

Limite Critico

Temperatura minima de coccion: 72°C

(Qué? Temperatura de coccion
;Donde? Ollas de coccion
(Como? Mediante revision de la temperatura identificado con el termometro
(Quién? Operario de coccion

(Cada cuanto?

Cada 5 minutos

Hora Temperatura | Exceso de Notas

(hrs) [°C] L.C.

11:10 74

11:15 70 Si 11:18, exceso de flujo de vapor
11:20 72

Fecha Operario

Limite Critico

Tiempo maximo de coccion: 30 min.

(Qué? Tiempo de coccion
Doénde? Ollas de coccion
({Como? Mediante revision del tiempo mostrado con un cronometro
(Quién? Operario de coccion

(Cada cuanto?

Cada cambio de proceso (entrada y salida)

Hora de Hora de Exceso de Notas
entrada salida L.C.
[hrs] [hrs]
11:10 11:40
11:45 12:20 Si Exceso en 5 minutos
12:25 12:55
Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-13

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-5B

Limite Critico

Temperatura maxima en las duchas con agua fria: 30°C

(Qué? Temperatura del agua para el enfriamiento
;Donde? Sector de duchas
(Como? Mediante un aparato de control de temperatura
(Quién? Operario de coccion

(Cada cuanto?

Cada 5 minutos

Hora Temperatura | Exceso de Notas

(hrs) [°C] L.C.

12:55 30

13:00 30

13:05 31 Si 13:03, exceso en 1°C
Fecha Operario

Limite Critico

Tiempo maximo de enfriamiento en agua: 20 min.

,Qué? Tiempo de enfriamiento en agua fria
Doénde? Sector de duchas
({Como? Mediante revision con cronometro
(Quién? Operario de coccion

(Cada cuanto?

Cada cambio de proceso (entrada y salida)

Hora de Hora de Exceso de Notas
entrada salida L.C.
[hrs] [hrs]
12:55 13:15
13:25 13:45
13:55 14:20 Si Exceso en 5 minutos
Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-14

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE MONITOREO PARA PCC-6B

Limite Critico

Temperatura maxima en la camara de congelamiento: 4°C

(Qué? Temperatura de congelamiento
Donde? Camara N° 4
({Como? Mediante control de la temperatura interna de la cdmara
(Quién? Operario de despacho
(Cada cuanto? | Cada hora
Hora Temperatura | Exceso de Notas
(hrs) [°C] L.C.
16:00 4
17:00 4
18:00 4,2 Si Cambio de temperatura en el
ambiente
Fecha Operario

Limite Critico

Tiempo maximo de permanencia en camara de

congelamiento:16 hrs.

,Qué? Tiempo de congelamiento
(Donde? Camara N°4
({Como? Mediante control de la hora de despacho
(Quién? Operario de despacho

(Cada cuanto?

Cada cambio de proceso (entrada y salida)

Hora de Hora de Exceso de Notas
entrada salida L.C.
[hrs] [hrs]
15:00 7:00
15:30 7:30
16:00 7:00 Si Falta de congelamiento de 1 hora
Fecha Operario

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-15
ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

COD. 150 ENROLLADO DE CERDO Y kg
PCC-1B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-RECEPCION MATERIA
PRIMA
L.C. Desviacion Accion Destino Producto
N.C
Exceso de Graduar la temperatura
T<2 [°C] temperatura en la | de la cdmara de manera | Desechar la carne en
camara N°1 inmediata. Comprobar | mal estado o que se
la calibracion del encuentre mal
equipo de enfriamiento | conservada, no se
t<3 [hrs] Falta de control en | Descongelar la carne a | tiene que dejar
el tiempo de temperatura ambiente. | ingresar a produccion
congelamiento y se tiene que tomar
su registro.
FECHA RESPONSABLE
COD. 150 ENROLLADO DE CERDO Y kg
PCC-2B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-AREA DE MEZCLADO
L.C. Desviacion Accion Destino Producto
N.C
Exceso de Parar en seco la Si la masa se
T<14 [°C] temperatura por maquina encuentra muy
gran rozamiento de himeda, calienta o
las cuchillas muy liquida se tiene
t<10 [min] Exceso de tiempo | Detener que desechar y tomar
para el valateo inmediatamente la su debido registro.
mezcla.
v<1300[rpm] | Exceso de Bajar la velocidad y
velocidad por el evacuar la masa
mal afilado de las
cuchillas.
FECHA RESPONSABLE

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-15 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

COD. 150 ENROLLADO DE CERDO Y kg
PCC-3B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-AREA DE OREADO
L.C. Desviacion Accion Destino Producto N.C
Exceso de Llevar el producto a Si la masa tiene alta
T<10 temperatura por ambiente mas frios temperatura que no
[°C] el ambiente muy puede bajar, se tiene que
calido o hiimedo desechar y
posteriormente registrar.
FECHA RESPONSABLE
COD. 150 ENROLLADO DE CERDO Y kg
PCC-4B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-AREA DE COCCION
L.C. Desviacion Accion Destino Producto N.C
T>72 No alcanza la Aumentar la Si no se aumenta la
[°C] temperatura temperatura mediante el | temperatura, y si el
interna control con termometro | tiempo es excesivo, se
establecida. debe sacar de las ollas de
T<30 Exceso de tiempo | Parar de manera coccidn y poner el
[min] para la coccidon inmediata las ollas de producto en cuarentena
coccion. para posteriormente
registrarlo.
FECHA RESPONSABLE

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-15 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

COD. 150 ENROLLADO DE CERDO Vi kg

PCC-5B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-AREA DE DUCHAS CON
AGUA FRIA

L.C. Desviacion Accion Destino Producto N.C
Duchas de agua a Bajar la temperatura de | Si es excesiva la

T<30 temperatura las duchas con su temperatura y/o se

[°C] elevada regulador encuentran muy humeda,

t<20 exceso tiempo en el | Recoger de manera poner el producto en

[min] uso del agua inmediata de las duchas | cuarentena y

posteriormente
registrarlo
FECHA RESPONSABLE
COD. 150 ENROLLADO DE CERDO % kg

PCC-6B | REGISTRO ACCION CORRECTIVA-AREA DE
CONGELAMIENTO

L.C. Desviacion Accién Destino Producto N.C
Exceso de Bajar la temperatura Si la temperatura es muy

T<4 [°C] | temperatura interna | interna de la cdmara de | alta y el tiempo de
en la cdmara de congelamiento permanencia es corta, no
congelamiento. se debe dejar pasar en

t>16 Sacar del Establecer el minimo despacho y se debe

[hrs] congelamiento de permanencia y no cumplir con las
antes de la hora sacar el producto especificaciones técnicas
establecida del producto.

FECHA RESPONSABLE

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-16

ALIMENTOS CHEFFIN: ACTIVIDADES DE VERIFICACION DEL PLAN

HACCP
N° Actividad
1 Revision del plan HACCP para ver si es completo
2 Confirmacion de la correccion del diagrama de flujo
3 Revision de los registros de la vigilancia de PCC
4 Revision de las desviaciones y de sus acciones correctoras
5 Calibracion de los equipos de medida de temperatura
6 Inspeccion visual de las operaciones para observar si los PCC estan bajo
control
7 Recogido aleatorio y andlisis de muestras del producto final e intermedio
8 Revision de las quejas de los consumidores para decidir si tienen relacion con
el rendimiento de los PCC o revelan la existencia de PCC no identificados
9 Revision de los registros del personal para decidir si la formacion recibida
sobre HACCP es suficiente
10 | Revision de los informes de las inspecciones de verificacion que certifican el
cumplimiento del plan HACCP o indican desviaciones y las acciones
correctora realizadas
11 Comprobacion de los requisitos previos
12 | Revision de las modificaciones del plan HACCP
N° | Evaluacion continua
1 Revision de los registros de la vigilancia
2 Revision de los registros de las acciones correctivas
3 Revision de los registros de la verificacion
4 Calibracion de los instrumentos y equipos de medida
5 Andlisis durante la validacion inicial del plan HACCP
6 Observaciones y auditorias

Fuente: Elaborado en base a la Guia de Principios de HACCP y directrices de

aplicacion del NACMCEF (1997)
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CUADRO E-17
ALIMENTOS CHEFFIN: LISTA DE VERIFICACION BASICA DE
CUMPLIMIENTO DEL PLAN HACCP

ALIMENTOS CHEFFIN PROCESO:

Productos amparados para este proceso:

Fecha de implementacion: Fecha de reevaluacion : | Nuevo producto:

Utilizar esta lista de verificacién para documentar incumplimientos con los | Si o NO

requisitos establecidos

ANALISIS DE RIESGOS (AR)

La empresa llevo a cabo el AR y logré que se lleve a cabo por su

cuenta.

El AR incluye riesgos de inocuidad que razonablemente puede

ocurrir en el proceso de produccion.

El AR identifica las medidas preventivas que el establecimiento
puede aplicar a los riesgos de inocuidad.

El AR incluye un flujo que describa o muestre los pasos para cada

proceso y/o flujo de producto del establecimiento.

El AR identifica el uso que pretende dar por los consumidores del

producto terminado.

DESARROLLO INCIAL DEL PLAN

El AR del establecimiento revela uno a mas riesgos de inocuidad
que logren a ocurrir, y la empresa cuenta con un plan HACCP

escrito para cada uno de los productos.

La empresa llevo a cabo actividades de validacion para determinar

que el plan HACCP esté en funcionamiento como se tenia previsto.

Los registros incluyen resultados multiples que verifiquen el

monitoreo de los PCC y su cumplimiento con los limites criticos.

Los registros incluyen, que después de desviarse del limite critico
(s1 fuese el caso), los resultados subsecuentes indican que la accioén

correctiva es la adecuada para alcanzar el control en el PCC.

ANALISIS SUBSIGUIENTE Y DESARROLLO DEL PLAN

Reevaluacion del analisis de riesgo. Después que el AR revel6 que

ANALISIS DE RIESGO Y DESARROLLO EL PLAN HACCP

existe riesgo de inocuidad que puede ocurrir razonablemente, se

present6 un cambio que puede afectar si es que existe inocuidad

1.

alimentaria y se reevalud la adecuacion del AR.

Fuente: Elaborado en base a la Guia de Principios de HACCP y directrices de
aplicacion del NACMCF (1997)
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ALIMENTOS CHEFFIN: LISTA DE VERIFICACION BASICA DE

CUADRO E-17 (CONTINUACION)

CUMPLIMIENTO DEL PLAN HACCP

NUEVO PRODUCTO (NP)

Antes de producir un NP para distribucion, la empresa llevo a cabo

el analisis de riesgo o tenia un plan HACCP aplicable para el NP.

La empresa comenzo a distribuir el NP hace mas de 120 dias, y ya

valido el plan HACCP que ampara el NP.

CONTENIDO DEL PLAN HACCP

VARIOS PRODUCTOS

Un plan HACCP ampara mas de un producto y todos los productos

se encuentran dentro de uno de los procesos especificos.

SEGUIMIENTO DEL PLAN

El plan HACCP tiene una lista de los riesgos alimentarios

identificados en el analisis de riesgos.

El plan HACCP incluye la lista de PCC para cada uno de los riesgos
de inocuidad alimentaria.

El plan HACCP incluye la lista de limites criticos que se debe
cumplir en cada PCC con soporte cientifico literario o de récord
historico.

El plan HACCP incluye la lista de los procedimientos que debe

usarse para monitorear cada PCC y la frecuencia que deben llevarse

o a cabo.

% 8 El sistema de elaboracion y conservacion de registros del plan

§ E HACCP documenta el monitoreo de los PCC y/o incluye los
registros con los valores y observaciones reales.

)

« ACEPTACION Y REEVALUACION

8 El funcionario responsable firmo y puso fecha al plan HACCP:

E 1.  El monitoreo de la aceptacion inicial.

>~ 2. Cuando menos anualmente a partir de esa fecha, cuando se

; requiriod la reevaluacion del plan.

= | MODIFICACION
Se modifico el plan HACCP, y el responsable oficial firmo y puso

<

fecha al plan.

Fuente: Elaborado en base a la Guia de Principios de HACCP y directrices de

aplicacion del NACMCEF (1997)
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CUADRO E-18

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE EVALUACION DE MATERIAS

PRIMAS

REGISTRO DE EVALUACION DE MATERIAS PRIMAS

Fecha

Hora de evaluacion

Producto

Numero de orden

Numero de lote

Proveedor

Método de muestreo

Tamano de la muestra

Muestra N° 1

2 3

Peso

Tamano

Materia PCC

Color

Forma

Certificado para materia PCC

Operario

Revisado por

Fecha

Fuente: Elaboracion Propia
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CUADRO E-19

ALIMENTOS CHEFFIN: REGISTRO DE ELABORACION DEL PRODUCTO

REGISTRO DE ELABORACION DEL PRODUCTO

Fecha Producto

Operario Lote

Etapa PCC L.C. | Hora | Temp. Tiempo | Observacion
registrada

Recepcionde la | PCC-1B

carne de cerdo

Mezclado PCC-2B

Oreado PCC-3B

Coccién PCC-4B

Enfriamiento PCC-5B

rapido

Congelamiento | PCC-6B

Revisado por Fecha

Fuente: Elaboracion Propia
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ALIMENTOS CHEFIN: SOBRE LAS ACCIONES CORRECTIVAS

CUADRO E-20

Informe sobre acciones correctivas

Fecha

Identificacion del lote

Descripcion del problema

Accion realizada

Fecha de solucion del problema

Situacion actual

Supervisor

Revisado por

Fecha

Fuente: Elaboracion Propia

298



ANEXO F

IMPLEMENTACION
Y
MANTENIMIENTO
DEL PLAN HACCP



CUADRO F-1

ALIMENTOS CHEFFIN: RESPONSABILIDAD EN LA IMPLEMENTACION
DEL SISTEMA HACCP

Actividad

Responsabilidad Primaria

Desarrollo de politicas y objetivos

Gerencia General, Apoyo 1&D, Control de
Calidad.

Desarrollo de procedimiento del

plan HACCP

Control de Calidad, Apoyo 1&D, Produccion.

Aprobacion de procedimientos

Gerencia General, Apoyo 1&D.

Formacion y educacion en HACCP

Control de Calidad, Apoyo 1&D, Gerencia.

Implementacion del plan HACCP

Produccion (Equipo HACCP), Apoyo 1&D,
Control de Calidad.

Verificacion del plan HACCP

Control de Calidad, Apoyo I&D.

Revision y mejora del plan HACCP

1&D, Control de Calidad, Producciéon (Equipo
HACCP).

Verificacion del completo

funcionamiento del sistema HACCP

Control de Calidad.

Fuente: Food, Drug & Cosmetic Division, ASQ. Manual del auditor de calidad

HACCP.
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DIAGRAMA F-1
ALIMENTOS CHEFFIN: VERIFICACION Y VALIDACION DEL SISTEMA
HACCP

alidacion de
plan HACCP

Auditoria al plan
HACCP

Verificacion de los PCC

Verificacion de los programas Pre-
requisito

Fuente: Elaborado en base a informacion del NACMCEF, (1997)
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ANEXO G

EVALUACION
ECONOMICA DEL
PROYECTO



CUADRO G-1

ALIMENTOS CHEFFIN: DETALLE COSTOS DE OPERACION

Costo

unitario | Costo
Concepto Unid. | Cant/aiio | (Bs) total (Bs)
Instrumentos de limpieza (sélo el primer aio) 1050
Kit de mopa, codo y extension de 90 cm. Pza. 1 295 295
Kit de mopa cola de caballo Pza. 1 250 250
Limpiadores de vidrio de 45 cm. Pza. 1 175 175
Empapadores de 45 cm. Pza. 1 150 150
Rascador para vidrios Pza. 1 180 180
Materiales de limpieza y desinfeccion 1065
Desengrasante industrial DFP-32 Lt. 5 70 350
Desinfectante Sani T-10 Lt. 5 80 400
Guantes impermeables Unid. 5 8 40
Gafas anti-salpicadura Unid. 5 40 200
Esponja dspera Pza. 5 5 25
Cepillos de cerda de nylon Pza. 5 10 50
Material de escritorio 100
Material de escritorio en general - - - 100
Mantenimiento 100
Mantenimiento de equipos e instrumentos Pza. 1 100 100
Otros gastos 500
Gastos en laboratorio - - - 500
Total primer aiio 2715
Total segundo y tercer aio 1765

Fuente: Elaborado en base a cotizaciones realizadas por “ROJAS
DISTRIBUCIONES Y REPRESENTACIONES” Linea completa en equipamiento

y material de limpieza, y valoraciones propias
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CUADRO G-2
ALIMENTOS CHEFFIN: SERIE HISTORICA DE VENTAS PRODUCTO
ENROLLADO DE CERDO 2017-2020

Costo Costo de
Cantidad |unitario fabricacion | Utilidad
Periodo (u) (bs) Ventas (bs) | (bs) bruta (bs)
Enero 612 25 15295 9177 6118
Febrero 1254 25 31350 18810 12540
Marzo 745 25 18620 11172 7448
Abril 718 25 17955 10773 7182
Mayo 689 25 17219 10331 6888
o Junio 585 25 14630 8778 5852
Q Julio 836 25 20900 12540 8360
Agosto 718 25 17955 10773 7182
Septiembre 692 25 17290 10374 6916
Octubre 585 25 14630 8778 5852
Noviembre 718 25 17955 10773 7182
Diciembre 1303 25 32585 19551 13034
Enero 644 25 16100 9660 6440
Febrero 1320 25 33000 19800 13200
Marzo 784 25 19600 11760 7840
Abril 756 25 18900 11340 7560
Mayo 725 25 18125 10875 7250
= Junio 616 25 15400 9240 6160
Q Julio 880 25 22000 13200 8800
Agosto 756 25 18900 11340 7560
Septiembre 728 25 18200 10920 7280
Octubre 616 25 15400 9240 6160
Noviembre 756 25 18900 11340 7560
Diciembre 1372 25 34300 20580 13720
Enero 600 25 15000 9000 6000
Febrero 755 25 18875 11325 7550
Marzo 1400 25 35000 21000 14000
Abril 765 25 19125 11475 7650
Mayo 720 25 18000 10800 7200
=) Junio 650 25 16250 9750 6500
c?n Julio 748 25 18700 11220 7480
Agosto 620 25 15500 9300 6200
Septiembre 713 25 17825 10695 7130
Octubre 595 25 14875 8925 5950
Noviembre 639 25 15975 9585 6390
Diciembre 1400 25 35000 21000 14000
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ENROLLADO DE CERDO 2017-2020

CUADRI G-2 (CONTINUACION)
ALIMENTOS CHEFFIN: SERIE HISTORICA DE VENTAS PRODUCTO

Enero 560 25 14000 8400 5600
Febrero 1400 25 35000 21000 14000
Marzo 600 25 15000 9000 6000
Abril 450 25 11250 6750 4500
Mayo 520 25 13000 7800 5200
~ Junio 450 25 11250 6750 4500
3 Julio 620 25 15500 9300 6200
Agosto 800 25 20000 12000 8000
Septiembre 750 25 18750 11250 7500
Octubre 562 25 14050 8430 5620
Noviembre 560 25 14000 8400 5600
Diciembre 1400 25 35000 21000 14000
TOTALES 37685 942134] 565280 376854
Total 2017 9953 236384 141830 94554
Total 2018 9953 248825 149295 99530
Total 2019 9605 240125 144075 96050
Total 2020 8672 216800] 130080 86720
PRECIO DE
FABRICA 25 Bs/u
COSTO DE
PRODUCCION |15 Bs/U

Fuente: Elaborado en base a informacion obtenida de Gerencia General
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CUADRO G-3
ALIMENTOS CHEFFIN: PRONOSTICADAS POR EL METODO DE VARIACION ESTACIONAL, 2022-2024

EXPRESADO EN Bs.
PROMEDIO HORIZONTE DEL
SERIE HISTORICA DE VENTAS (Bs) DEL FACTOR DE PROYECTO (Bs)

PERIODO 2017 2018 2019 2020] PERIODO |ESTACIONALIDAD 2022 2023 2024
ENERO 15295 16100 15000 14000 15099 0,769 12776 13705 15099
FEBRERO 31350 33000 18875 35000 29556 1,506 48958 52518 57859
MARZO 18620 19600 35000 15000 22055 1,124 27261 29243 32217
ABRIL 17955 18900 19125 11250 16808 0,856 15832 16983 18710
MAYO 17219 18125 18000 13000 16586 0,845 15417 16538 18220
JUNIO 14630 15400 16250 11250 14383 0,733 11593 12436 13701
JULIO 20900 22000 18700 15500 19275 0,982 20821 22336 24607
AGOSTO 17955 18900 15500 20000 18089 0,922 18337 19671 21672
SEPTIEMBRE 17290 18200 17825 18750 18016 0,918 18191 19514 21498
OCTUBRE 14630 15400 14875 14050 14739 0,751 12174 13060 14388
NOVIEMBRE 17955 18900 15975 14000 16708 0,851 15644 16782 18488
DICIEMBRE 32585 34300 35000 35000 34221 1,744 65632 70405 77565
TOTAL INGRESOS
VENTAS PRONOSTICADOS
ANUALES 236384 248825 240125 216800 19628 ANUALES 282636 303191 334024

Fuente: Elaborado en base a informacion del cuadro G-2
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NMARCA: OLCO
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Funcliones
Tres teclas de operacdn simple, plasto de pesa e grande
Utiizatio con unas bateria de 9Y 0 suminetro de energio.
Unidades do pese multiple: Escoger entre gramos, 0nzes,
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CARACTERISTICAS TECNICAS!
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n-murmozzoo
+ 0027
Linealidad £ 0,02 g
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Twempo do Estabizacion 4 3¢q.
Calbraticn extema
Pantabla LCD con luz de forde LE
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Peso Neto/ Peso Bruto 4S8 g
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Ferma de page. al contade
Tiampo de entrega: lnmediate 3 10 dias
Garantia: m-ﬁoporcudqulerddecmdemruv no as nul
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CATALOGO DE CARRO DE LIMPIEZA Y MATERIAL DE LIMPIEZA

ENERO 2021
MODELO DESCRIPCION | ESPECIFICACION | COSTO
UNITARIO
(BS.)
Carro de limpieza | Carro de limpieza | 1870..-
Multiuso multiuso, en plésticos
reforzado con
divisiones para
implementos y bolsa
de basura para recojo
de basura
Balde exprimidor | Balde de un cubo de | 785.-
simple plastico con una
l Capacidad de 33
A litros, ruedas, y un
L‘!‘ ' Exprimidor de
& presion horizontal
Kit. De mopa, | Indicado para | 295.-
& codo y extension | limpieza de areas
de 90 cm. Industriales,
’ comerciales y
Hospitalarias.
Kit de mopa cola | Trapeador, fabricado | 250.-
% de caballo con hilos
=4I N Compuesta por un
i 70% algodon y
30% poliéster 350 g
de peso varios
Colores. Con el borde
doblado
(circular) sin correa,
incluye cabo y
Gancho.
Limpiadores de | Limpiadores de | 160.-
vidrio 35 cm. Y | vidrio de alta calidad. | 175.-
45 cm.
Empapadores 35 | Empapadores  para | 20.-
cm. Y 45 cm. limpieza de vidrios 150.-
Rascador RASCADOR PARA | 180.-
VIDRIOS
Angélica Rojas G.

ROJAS DISTRIBUCIONES Y REPRESENTACIONES

Gerente General
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HI 581400

HACCP Compliant pH Meter and Indicator

* HACCP compllant

* Water resistant

* LED alarm

* Clog resistant electrode

pH Is monstores at different stages of food
pregaration and processing to guarsntes
safety, improve production and erhance
Quality. The pH of raw ingredients such as
mik and meat s measuned 10 ensure that
standords have been properiy met, Along

v
-4
=]
-
2
o
=

with temperature and water acthvity, pH
aizo affects the shaif-ife of foodstuf?s For
example, by dringing the pH value below
4.5, pathogen geowth is Inhibited

Hi 981400 Is a compact and afforcabie
ndicator cesigned to check the pH of food
1 has a moided eye for convenient
posRiocning above a QC bhench, ar at the
Qoo -in acea. An ioeal pH value can be set
between 4.0 and 7.5 pH through a trimmer
on the back af the unit. Should the pH
exceed this user selectable imit, an
mcorporated LED will slert the user with a
fasning lgnt. This Important feature
permits pH comtrol to be delegated to
nexperenced operators

ORDERING INFORMATION

Hi S81400-01 [11%W) and HI SBL400-02 230V)
e supphed with #1 70004 pH 4.01 buffer sdution
sachet, B 70007 pH 7.01 buifer sohution sachet,
calbration screwdriver, 12 VOC adspter and
instructions

ELECTRODES

FC 2008 PYDF Sody pH electrode for cod
and HALCP, with BNC cornector and

Im@3.3)ceble
2308 FYDF body pH electrode formest
with BNC connector and 1 m (23) SPECIFICATIONS
e
FLo98 Stonkess steel blade ;:r-'ext Range
peretraton 20 mm (for use
with FC 2308 feotin
FC099 Staniess steel blade for meat Accuracy (920°C/08°F)
penetraton, 3% mm for e T v
with FC 2308} Callhrstion
SetPoint sdintable hom 40 tn 7.3pH
RTINS Alarm red LED (ks when pH reading > set pomt
M1 70004F .
20 i sachets (23 Inpt imgedance 10 Cham
HI70007F  pi 701 bufler solution Power Supgsty
20 mL sachets (23]
HI?0010P  pH10 01 befler sohtion Emdronment t
20 i sacrets (3) Cumensioea

HI?20300L Ehectrode stomge soluton, 300 mL
Hi7001L Electrode dleaning solution, 300 Mt Weigiht

Fora complete 25t of Solutions, see the end of pH Section 3.

= HANNMA With Great Products, Come Great Results™
B insiruments
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HISS103

HACCP Compliant pH Meter for Meat

— with stainless steel penetration blade

P ——— * Multi-level LCD display
L‘ * On-screen tutorial messages for
k catibration and set-up
fagat i “ A oo S

Catrabs * Automatic one or two point calibration
B caltseede * BEPS
.-"o'm:' s (Battery Error Prevention System) slerts
S o @ voceds the user i the event that low battery

power could adgversely affect readings
Moot pH metar * Battery % displayed on startup
« Compaect, heavy-duty, snd waterproof
* Easy to clean and kecp clean
Hi 95163 Is & portable pH/temperature

0N oY YET meter designed for the meat processing
MODE HOLD 3 Industry to ensure a quality product.

©
T
v
o
3
>
w
F
m

The FC 232D pre-amplitied pH electrode
HI 99163 and removable staindess steel blade

M Tampearaturw : / enabies users to perform  unintrusive

measurements on meat products inside
and cut. The free diffusion junction helps
fo avolg a clogged reference and the
* Two blade lengths avaitable external body material s non-toxic and

fooc compatidie
Use the optionad FC 038
(20 mm) ar the included FCO3S
(35 mwm) stainless steel meet
ORDERING INFORMATION

penetrotion dloces for meat
H199103 iz supphed with FC 4320 pH/ temperatuse

PP e . probe with FC OS5 stainless steel Hade tn HI20008
pH 401 buffer solution sxchet, H 70007 po 7.01
butfer solution sachet, HI 700630 electrede and
deaning solution sechets for mest, gresse and faty
12), batteries, irstructions andhend carmying case
HI 93103
200 42 16,00 gt ELECYRODES

FC432D FVDF - body, pre-ampifed pH
electrode with imerny temperature

QaIzH sensor, DN coonector, 1 mi3.3) cabde
FCoss 20 mm steiriess steelblade
FLO?3 33 mum stanless steef biade
SOLUTIONS

HIS004L i 4.01 buffer sdution, %00 mt
HIS008L ph .80 buffersolution 300 mL
HISDONL pH 7.01 buHer solution, 200mL

EIMEDC one OF o com ¢

pHCalbration Ebilveailog e
SICYETS Stancis 401 ¢ : HISOIOL pH10.03 butfer solsion, 300mL
Temgerature Compensation mmmatic 30 1030507 23 10 221°F) HI7O300L  Electrode stotage solafion, 300 al
HITO0030P Acid cleaning slution for mest
B FC 4320 pre-ampified e with riemel demperstore ensot d fats 20 hets 2%
¢ C e anaim(E3 e greaLe A mi s N
HI70031L  Alksbne cleanng sokution for meat
1 4 1> = fats, SO0 ML
Battery Tyge 19V AAA 3} / appeoaimstely 1200 hours of comtinuous e grexe d
e suto off der egit moutes of nan-e HI7?Z00RL Oeanng & dsnfection solution for
blood prodicts, 300 mi
Emeronment 0103070 (32 10 122°F ) W ma. J00%
Dimensioes 132% 1307w (B0¥ 23312 S
Weignt g HI7I0023  Crange protectve rubber boot
o2 atau HI7I0024  Bhie protecties rulber boot

For 2 complete st of Soktions and Bectrodes, see the end of this section.

www.hannainst.com MHI\I‘N&
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HI 38001

HYGROCHECK" Relative Humidity Tester

camons Phrtmsct)
15.0to S0 RH

thon DI R

€y (920°C/08°F) +F0FS

15¢ Time Up to 20 weoonds fof 99% oy

yType /Lt L9 (3¥ apptommately 100 hooes of commuos use
nment 010 20°C (32 to 122 % RH 3%

siors 10X B x I mm (7l X 12v00)

d &g J

Pocket-Sized for Easy
Transport

The HANNA HYCROCHECK® uses the
advanced TFPC* sensing methocd to
messure humidity and an Integrated
etectronic crcult to perform all refative
comversions. This method of Relative
Humidity mezsurement assures @ guick and
acturate reagings. With a complete
measurement range of 109% to 30% RH
end an accuracy of 39 acroas the entire
range, HYGROCHECK ® & the most compiete
and versatie pocket-sized Hygrometer
avasabie!

Mot hyQraometers on the market are too
large or hesvy to0 be carmied arounc with
other struments for on-the-spot testing,
The pocket-sizec HYCROCHECK® Is only
180 x 20 x 1S ewn 71 x 1.2 x 007 and
weighs just 62 grams (22 oz) This
compact, rugged unit will siip rfight iImto your
pocket to be camied anywhere!

The housing s constructed of durabie ABS
material and the LCD Is peotected dehind a
transparent plasti cover. The LCD displays
the RH reading which can e read from any
angle. Also, a vented tap protects the
sensar while allowing maximum alrfiow for
fast response

No Conversions Necessary

Unike traditional hygrometers. HANNAS
HYCROCHECX® performs . all  relative
conversions efectronically. NO charts, NO
estimating, NO broken thermometess, NO
human erort This unit measwres RH In
seconds without the limitations asscciated
with tracstionad hygrometers

ORDERING INFORMATION

HI 98001 (HYCROCHECK®) 15 suppbed complets
with Bstteres, soft carmying case and stnuction
marusl

ACCESSORIES
HI 740203 soft canmyng case

. H
[ | nstruments
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HI 93040

Compact Thermo-Hygrometer with Built-in Sensor

* Portablitty and simplicity

* Low battery Indicator

* Dual temperature range

* BEPS and low battery waming

HS3040 Is & compact, portabie and
versstiie thermo-hygrometers that monitors
relative humidity, anywhere, This simpie to
use meter & jceal for the HVAL field

The buit-in thin-film capadtance sensor
assures accunste humicity measurements
from 10 to 5% R with & resciution
af 0.1%

signed ta be operated with just one
hand, the compact housing fits ecasily in
your palm. The design of the rubber keys
resists the Ingress of dust and protects the
strument from accidental splashes

A untered cap can be placed on the sensar
shaft for protection in dusty erwironments.
if taster respanse s desired, the cap can
b removec

The HI 53040 Is equippea with BEFS
{Battesy Error Prevention Systemn) which
alerts the user inthe event that low battery
power could adversety affect readings.

ORDERING INFORMATION

H! 53640 = swppled with built m RH sensor,
protectwe sintered cap Jor R sensor; batvery and
instructions

ACCESSORIES

HI710011  AHprobe protertve sitered tap

Hi 7102 Cabbraton chamber for probes
withsintered cap

HW71IUP L0 AH calbrbon sats forlow

humidity calibration. 13 (%)

HITI21% NaCl RH colibration saits foc high
Fumidity calibration, 33g{0)
HI710007  Slue Shockproof rubber boot
HI710008  Orange Shockprmof rubber boot
HI710031  Rugoed carrying case
lnstrumen!s

SPECIFICATIONS HiI 33040
RH 100 I0%WRH
Range
Tempe rature DL B0 ! ROWI4E0
RH
Resclusion
Temgpe rature DI/ 0¥
RH £ 3% RH (301083 % B + 8% R (outude)
Temperature SOYT/ L1F
Battery Type / Life
Esvrorment
Dimensions
Weignt 2% BEaz)

With Great Products, Come Great Resuits™
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HISE301 * HI S8302 * Hi 98303 * HI 55300

Checktemp® Electronic Digital Thermometer

* 20.3°C accuracy

* CALCHECK®

* ldeal for spot checks

* Fast ond accurate results

It you sver wished that your temperature
measurements could be made a litte
easier, the Checktemp® might Just be what
you're looking foel The Checktemp® offers
high accuracy over a wider range wathout
WarTying about breskage of condensation

The (hecktemp® offers NO breskage, NO
waste, NO injuries, NO gifficuty in reading:
not even & paraliax error Dy taking 4 wiong
measwrement cue 1o the angle of view!

Checktemp® 3 provided with HANNAY
unigue CAL CHECK™ function for accurate
meansements svery time- simply activate
& switch ang the instrument will simutate
an Ice bath of 0.0°C [32.0°F) sigral that &
dispiayed on the LD within & range of
203°C (£0.5°F).

The sharp-tip probe of the Checictemp®
easlly penetrates semisold products,
making routine controbs simple and gukk
for both Incoméng angd outgoing goads.
hecktemp® I% the Ideal nstrument for
measuring femperature according o
HALLP requirements.

Checktemp® L modeils feature a rouna th
probe for Iguid measurements and safety.

Models with factory caibeation certificate
aganst NIST standards are ain avalabie.

ORDERINC INFORMATION

Hi 98501 (Checktemp®D) 5. supplied with
peretution probe, protective cap battery and
mstruchions.

Hl 98503 (Checkiemp®l) i supplied with
penetraton probe. protectve tap battery, factory
calibration certificate sndinstructions

Hl 96502 (Cherhtemp®F) it supplied with
penetration prode, protective cap, bettery and
mstructions.

Hl 98504 (Checktemp?F] is supplied with
penetration probe, protective cap, battery factory
calibration certificate andinstructions.

Hi S8505 (Checktemp®LD) = supphed wth licud
probe, protective cap, Sottery and mstructomn

HI 98507 (Checktemp®LD) i supphed with hioud
probe, protective cop. battery, factory calibeation
certificete and nstructons.

Ml 98500 (Checktenp®LF) is supplied with ligud
prode, protectyve e, battery and imstructions.

Hi 98508 (Checktemp®LF) & supplied with lisud
probe, protectve cag; battery, factory calibration
certificate and metructioms.

; HANNKN
instruments

HI 38501/ HI 88502/ Hi 98505/ Hi 985006/
SPEQOFICATIONS HI 58503 Hi 98504 HI 98507 Hi 58508
(Checktemp®C) (Checktemp*F} (Checktemp®Ll) (Checktemp® LF)
Range W0 10T 530 to 020% 0 s 130.0°C 80 to XX OF
Resciution 13

) 0PF(4 10145
£1% (outsde

ie3

3hon)

13V ¢ apprometely 3000 hoars of cortiroous e

L (3210 L2277} W+ maw 2%
Bex M xZImm (262200 LT

0 g (1BGe) - meteronly

With Great Products, Come Great Results™
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The Checktemp®1 is ideal to check the temperature of meat

SPECIFICATIONS HI 98509 Checktemp®1C HI98510 Checktemp® 1F
Range 30040 1330 =010 30X 0F
Resolutien el 1F

Accuracy #U3°C {-20 19 30°0) 1 +U3C joutside) 0.%F (-4 0 1997 / £1°F foutside)
Frobe stainieys steel probe with | m (3.3) cable: 150 xdis 3mm (.53 Ra 017
Battery Type / Life LW ARA / spprmcimetely 3 gers of wne

Emevorment 010 207 (32 tn 122°F) B max 3%

Dimensions YOS I9om& 2523007

eight 80 g (28 nr) - meter ooly
www.hannainst.com

HISEI05 « HIS8310

Pocket Thermometers

* 20.3°C accuracy

* Stainiess steel probe with sharp tip
Tor semi-soilds

* CAL CHECK®
* logeal for HACCP requirements

The Chetktemp®i s a high acturacy
thermometer with 31 m (3.3) flexitie cabie
between the meter and the stainiess steel
probe. The sharp-tip penetration probe
ety penetrates semisoiid products such
as frusts, vegetables, anog cheeses. This
peobe coan also handie Wquid, alr and
meassurements in frazen materials These
thermometers utllize a NTC thermistor
sensor to measure the temperature
Thermistors make |1 possible to obtain
extremedy high scturacy in a very short
period of time.

The HANNA CAL CHECK® feature has been
Intorporated  Into the Chedktemp®l
Activate the "test” switch and this cevice
wili ssmulate an ice bath of 0.0°C (32.0°F)
zignal that & displayed on the LCD within &
range of £0.3°C {£+0.5°F). This assures the
user that the reacing Is rellable ang
accurate, every tine

Checktemp®1 makes routine controis fast
and simple for both Incoming and outgoing
goods. Constructes of AISI 310 stalniess
steel material, this probe = In compliance
with food regulstions making It an ides
Instrument for measuring temperature
according to HACCF requirements.

ORDERING INFORMATION

HI 98509 |Checktemp®]l C) is suppled with battery

and mstructions

HI 98511 (Checktemp®] () is supplied with bettery,
ctory caibration certficate and mstruchions

HI 98510 (Checktemp®1 F) is spolied complete

with battery snd instrections

HI 98512 (Checktemp®] F) is wpphed (onplete

with battery, factary cabbration certificate and

etnchom

ACCESSORIES
HI740024P Bese for Checktemp® 1

:HANNK
/B inslrumenis
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HI140-00 » HI140-01 » HI 140-93

Wall-Mounting Precision Thermometer

* HACCP compliant
* CALCHECK®

* Hang above the samples or
spot check

Stainiess steed temperature probe

Water resistant
(M1 140 -00/H 1406-01)

Waterproof
(M1 140-53)

HI 140-00. Hi 140-01 and the waterproof
H1140-93 are hgh acouraty thesmometers
with a professionsl grade peobe and o
fliedbie 2 m (O.0) cable. The CAL CHECK®
feature &= Incorporated imto its function to
sflow you to confirm the accuracy of the
meters any time

You can monitor the exact temperature of
any product continuouwsly and easily
abserve It on the LD gisplay.

With thesr compact and smphtied design
featuring & fixed stainless steel probe and
optional probe holoer, these thermometers
are Keal for monitorng the tesrperatures
of Bquads, semi-solids and refrigerated
foods

HI140-00, HI 14601 ana HI 140-93 can be
easily carried froen station to station or
nstalled In & tixed position using the
maided sy= and a wall mount prabe holder.

HI 7S0140 War-mounted prode haolder

ORDERING INFORMATION

vath standess s
mstructions

ol temmperative prode, batteyy and

ACCESSORIES
Hi 750140 Wal-mountad probe holder

= HANNN

B insiruments

i order to make sure that the meter Is reporting the correct temperature, Hi 140 has
been designed with HANNA'S exclusive CAL CHECK® switch. By simply setting the switch
from "READ™ 10 "TEST™ and wathout requinng any extemal eguipment, users can ensurne
the accuracy of the meter. in the “TEST™ mode, HI 140 shows 0.0 °C (or 32.0°F) 20.3°C
{(20.57F) whilch Is the accuracy of the meter. With this HANNA immovetion, the acouracy
can be checked throughcut the life of the thermometer without reguiring any
accessories or additianal investments

SPECIFICATIONS

Hi1140-00 Hi140-01 HI 140-95

Range

Resolution

Accuracy

Temperature Prode

Battery type /life
Emnvironment

Welgnt

With Great Products, Come Great Resuilts™
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Hi 140

Temperature Dataloggers

* LED ndicators
* Store up to 7000 temperatures

* Remotely controlled form the PC
* BEPS {Battery Error Protection System)

Hi 140 loggers are nat much larger than a
PCmouse. They are housed Ina smooth, yet
tough ABS casing that s sealed ageinst
ingress of dust and water,

These datssoggers: represent the most
economical and seore way of monionng
temperature contnuously over long perccs
af tme. They can be placed with goods on
the move, on supermarket shelves and in
warehouses. They record the temperature at
a ghven interval to meke sure that perishable
Qoods are not jeft unattendad sch as on a
joacing dock on the ather side of the woridl
Foc Instance, wsers can check If fresh fizh
remained at unacceptable temperatures and
for how longl They can provide that extra
guaraniee that goods never ventured cut of
amits of public safety.

i 140 model teatuse different tenpersture
Tanges to make them moce accurate for
your specific needs. A green LED on the
freot of the meter notifies users of the
ogeing status, while o red LED serves
&3 an alerm Indication when undesired
temperatures have been encountered

Hi 340 can store up to 7000 measuremnents
at selectabie Fitecvals from 1 minute to 24
nours. Al parameters can be set theough our
Windows® compatitie softwere. An infrared
cracie efiminates the need 10 put a connector
an the meter - an undesiabie cirt-trap inthe

food market and source of probilems due to
wear and tear gver time.

Logged data can be transferred to a PL by
simply placing the instrument on the
HI 50140 inteffoce ang running the
HIS2140 software. Usars need just one
intertace connected fo the PC ta hanole ol
HANNA datsioggers, sach iDentified by a
unigue |0 code

The instruments are equipped with SEPS
(Battery Error Frevention System) which
slerts the user in the event that low battery
pawer could adversety affect readings.

ORDERING INFORMATION

All Hi 140 models are supplied wath battenies and
mstructions

ACCESSORIES

HISOI40  infrered mterfiace for PC connection
HIS2140 Wndows® compotdle softwers

= HANNN

L iInshruments

The HI 140 logger Is an excellent
way to conform with HACCP
requirements and guarantee
safety throughout the food chain

* Through HI 92140 application
software (optional), all models can
be programmed to read °Cor °F

. C ly user fr y - set
the parameters to best fit your
epplication

HI140a0H)" 300 © 700/ 220 0 138 OFCIUF 38 SFL
HI140804) Q2T 0AF DIC/21F
HI140CH) 0T/ 04

HI1400(H) QIC/OAF

HIJ4CE(H) 001100/ 2210 I8°F 1/ 02%

HI140F{H) 131 2% 403

HI 140GIM) GI°C/ 0¥ $03%C ) L O0F
HI 140H(H) I"C12% £ 2" 4=

Al logpars hove the following festures programwmatile high and low slenm threshoids: programmebiie logomg
interval from 1 min: 1023 hours and 38 mir logging delay stert selectebie from 0 min. 10 23hours and 33 min
programmable ID number; infrared communication with PC interface: programmuable red time dlock
3 X 1.9V AA batteres (induded) with apgrac e of & years ot 23°C Smensons &2 805 ma x b 33 s /
weight 190 g

With Great Products, Come Great Results™
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