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Resumen Ejecutivo.

El presente trabajo monografico trata del disefio del Plan de Andlisis de Peligros
y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial

Chinandega de Corporacion Agricola S.A.

Se realiz6 una auditoria a la Planta Harina para evaluar su cumplimiento en
materia de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion, utilizando como herramienta la Ficha de
Inspeccién de la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense de Buenas Practicas
de Manufactura con la cual se asigné puntaje a cada aspecto observado,
obteniéndose un total de 86.5 puntos lo que significa que la Planta cuenta con
una base adecuada de programas prerrequisitos para poder implementar un Plan
de HACCP. Con la observacion de que se deben mejorar aquellos aspectos en
los cuales incumplieron parcialmente como el aspecto de las practicas higiénicas

del personal entre otros.

Asi mismo se aplicaron los 7 principios HACCP para el proceso de produccién de
harina siguiendo la secuencia légica establecida por el Codex Alimentarius,
determinandose como Puntos de Control Critico (PCC) la Seguridad del Agua, el
Empaque y el Almacenamiento de Producto Terminado. Asi mismo, se definieron
los Limites Criticos para cada PCC, asi como sus procedimientos de monitoreo,
las medidas correctivas en caso de desviaciones, los procedimientos de

verificacion y registros.
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[.1. Introduccidn.

Los mercados internacionales de productos alimenticios son cada vez mas
exigentes y acrecientan la necesidad de implementar normas, procedimientos y
sistemas que regulen la industria alimenticia en el cultivo, acopio, procesamiento,
almacenamiento y distribucion de los productos, de tal manera que los mismos

sean aptos para el consumo humano.

Las normas, procedimientos y sistemas, reconocidos internacionalmente y que
actualmente pueden ser aplicados a las industrias procesadoras de alimentos,
son: Buenas Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién (POES),
Hazard Analysis and Critical Control Points (Analisis de Peligros y Puntos de
Control Critico), también conocido como HACCP y la Norma ISO 22000.

En Nicaragua existen Normas Técnicas Obligatorias en lo que se refiere a:
Etiquetado de Alimentos preenvasados para consumo humano (NTON 03 021-
99), Almacenamiento de Productos Alimenticios (NTON 03 041-03), Manipulacién
de Alimentos (NTON 03 026-99), Buenas Practicas de Manufactura (NTON 03
069-06) y HACCP (NTON 03-001-98; NTON 03-002-98).

La aplicacion y seguimiento de estas normas, procedimientos y sistemas reduce
significativamente el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a
la poblacion consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad,
minimizando las posibilidades de pérdidas de productos al mantener un control
preciso y continuo sobre las edificaciones, equipos, personal, materias primas y

procesos.

Tomando en cuenta lo anterior, el presente trabajo plantea el disefio del Plan
HACCP, y la evaluacion de los programas prerrequisitos de dicho sistema (BPM
y POES) para la planta harina en el Centro Industrial Chinandega, bajo la razén
social de Corporaciéon Agricola S.A. (AGRICORP, S.A.), la cual esta ubicada a
132 km de Managua.
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[.2. Antecedentes.

Desde inicios de los afios 60, organismos internacionales especializados
asociaron el tema de la seguridad alimentaria a la salud de las personas. Como
consecuencia de esto, en 1963, la FAO y la OMS crearon la Comision del Codex
Alimentarius, que desarrolld una serie de normas alimentarias, codigos de
practica, directrices y recomendaciones relacionadas con la calidad e inocuidad

de los alimentos para proteger la salud de los consumidores.

Sin embargo, no fue sino hasta el afio 2001 que Nicaragua, en el marco de la
Union Aduanera, acordo aplicar las Buenas Practicas de Manufactura a todas las

industrias de alimentos y bebidas a partir de enero del afio 2003.

Es por esta razén que la industria harinera nicaraguense es incipiente en relacion
a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos
Estandares de Sanitizacion y Andlisis de Peligros y Puntos de Control Critico. De
las tres productoras de harina existentes en el pais, dos han obtenido la

certificacion en BPM.

La Planta Harina de Corporaciéon Agricola, S.A. fue fundada en 1962, por dos
empresas (INA y General Mill) que conformaron GEMINA. Originalmente tenia
una capacidad de produccion de 80 toneladas en 24 horas, con un edificio de
seis niveles (pisos). Para septiembre de 2004, GEMINA fue adquirida por
Corporacion Agricola, S.A. la cual ha modernizado y ampliado sus instalaciones

industriales.

Actualmente, la planta harina cuenta con cuatro silos de almacenamiento de 800
TM, 2 silos de 1,800 TM y 1 silo de 2,000 TM. También cuenta con cuatro
bodegas de harina con capacidad de 8,000 quintales cada una y el proceso se
realiza en dos molinos: Molino A (6 niveles) y Molino B (4 niveles), logrando que

la produccién aumentara a 200 toneladas en 24 horas.




nH

Asimismo, para incrementar su competitividad, Corporacion Agricola, S.A, logro
su certificacion en Buenas Practicas de Manufactura a inicios del afio 2009 lo
cual es fundamental para el establecimiento del sistema HACCP.

Capitulo I: Generalidades del Estudio
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[.3. Justificacion.

Cuando se compra algun alimento, se busca no solamente satisfacer una
necesidad nutricional sino, ademas ingerir un producto agradable y, por
supuesto, que no represente riesgo para la salud. Es por esto que es
imprescindible llevar un control eficaz de la higiene y manipulacién de los

MismOos en sus procesos productivos.

En la actualidad, los Tratados de Libre Comercio generan oportunidades a la
industria alimentaria para acceder a nuevos mercados, donde la calidad y
especificamente la inocuidad se estan convirtiendo rapidamente en factores
claves de éxito, por lo que las industrias nicaraguenses de alimentos se ven
obligadas a trabajar para mejorar el desempefio de sus actividades, evitar
riesgos para la salud de los consumidores, ofrecer productos de calidad e
incrementar su competitividad a través del cumplimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM), los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES), Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) e ISO

22000, los cuales llevan un proceso gradual para su implementacion.

Por lo que el propdsito del presente estudio es que, con la evaluacion de las
BPM y POES, y el diseno del sistema HACCP para la empresa Corporacion
Agricola, S.A., se facilite el intercambio comercial nacional, regional e

internacional en igualdad de practicas sanitarias.
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l.4. Objetivos.

Objetivo General.

Disefar el Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en
la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega de CORPORACION
AGRICOLA, S.A.

Objetivos Especificos.

% Evaluar el cumplimiento del Manual de Buenas Practicas de Manufactura y
el de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
vigentes en la Planta Harina de CORPORACION AGRICOLA, S.A.

& Realizar un analisis que identifique los peligros potenciales que puedan

alterar la inocuidad de la harina a lo largo de su proceso productivo.
& Determinar los Puntos de Control Critico en el proceso.

x Establecer Limites Criticos para los Puntos de Control Critico

identificados.

% Establecer sistema de vigilancia y medidas correctivas para cada Punto de

Control Critico.

% Establecer procedimientos de verificacion y registro para el Sistema
HACCP.
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[.5. Marco Tebrico.

1.5.1. Calidad.
Calidad es un concepto muy amplio y existen varias definiciones, por ejemplo,
Juran sostiene que: “Calidad es que un producto sea adecuado para su uso. Asi
la calidad consiste en ausencias de deficiencias en aquellas caracteristicas que

nl

satisfacen al cliente.” También, calidad es “la totalidad de detalles y

caracteristicas de un producto o servicio que influyen en su capacidad para
satisfacer necesidades dadas™; o bien, “grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos.” En términos menos
formales, la calidad la define el cliente, es el juicio que éste tiene sobre un
servicio o producto, el cual por lo general es la aprobacién o rechazo. Asi, la

calidad es ante todo satisfaccion del cliente.*

Una definicién alternativa de calidad que sintetiza la idea de enfocar la empresa
hacia los clientes, es la que afirma que: “Calidad es la creacion continua de valor

para el cliente.”

Pero ;Como se aplica esto al campo de los alimentos? De ahi se deriva el

concepto de Calidad Alimentaria.

1.5.1.1. Calidad Alimentaria.
La calidad alimentaria es un requerimiento importante en la producciéon de
alimentos debido a que los consumidores son susceptibles a cualquier forma de
contaminacion® que pueda ocurrir durante el proceso de elaboracion, uno de los
tipos mas frecuentes es la contaminacion cruzada que “es el proceso en el que

los microorganismos patdgenos, materia extrafia y/o sustancias peligrosas de un

' J.M Juran, et al. Andlisis y Planeacién de la Calidad, pag. 3.

* Gutiérrez Humberto, et al. Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma, pag. 8.
% 1S0 9000:2000, pag. 10.

* Gutiérrez Humberto, et al. Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma, pag. 8.
° Ibidem.

® Ver Glosario.
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area son trasladadas, generalmente por un manipulador de alimentos a otra area

de manera que altera la sanidad de los alimentos o superficies.”’

Para muchas personas alimentos de buena calidad se refieren a sus aspectos
nutricionales, que tan alto es su valor nutritivo; algunas toman en cuenta quién o
qué empresa los elabora y se refieren a sus marcas comerciales; otras
consideran no so6lo la marca sino también el buen precio, por lo que surge el
indicador costo/calidad, y unas cuantas mas priorizan “que les entren por los
ojos” e indirectamente se refieren a sus caracteres sensoriales. Estos elementos

forman parte de los atributos de los alimentos:

» Fisicos - quimicos y microbiolégicos.
» Sensoriales.
2» Nutricionales.

» Accesibilidad (relacion costo/calidad).

Sin embargo, esta lista no esta completa, hay un quinto componente que es
necesario se dé a conocer y éste es el término inocuidad que “es la garantia de
gue los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o

consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.”

Tomando en cuenta los parrafos anteriores calidad alimentaria se puede definir
como un conjunto de atributos que se deben cumplir para satisfacer a los
clientes, cuyo principal atributo es la inocuidad. Es decir que calidad alimentaria
no es mas que producir, almacenar, transportar y ofrecer al consumidor final

productos que no sean dafinos para la salud humana.

" NTON 11 004-02, pag. 3.
8 NTON 11 004-02, pag. 4. Esta definicion fue tomada del Cdédigo Internacional de Practicas
Recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos, pag. 5.

8
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Para lograr esto, se requiere la aplicacion de las Buenas Practicas de

Manufactura, los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion y el

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico.

1.5.2. Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

“Las Buenas Practicas de Manufactura son las condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objetivo de garantizar la calidad e

inocuidad de dichos productos segtin normas aceptables internacionalmente.”

Las BPM son la forma de realizar un proceso de manufactura (que incluye desde
el disefio del edificio de la planta hasta la forma de realizar el proceso,
condiciones de trabajo, vestimenta necesaria y tal vez lo mas importante, la
actitud de todo el personal que labora en la planta), para asegurar la produccion
de alimentos integros libres de infectacién (alteraciones por bacterias u otros

microorganismos), infestacion (alteraciones por insectos) o contaminados.

El Reglamento de BPM'™ tiene 12 capitulos y el cumplimiento de este en
Nicaragua, es complementado con una serie de normas denominadas Normas

Técnicas Obligatorias Nicaraguenses (NTON), las cuales son:

® NTON 03 021-99: Etiquetado de Alimentos preenvasados para consumo
humano. Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos minimos
que deben cumplir las etiquetas de alimentos preenvasados para

consumo humano, tanto para la produccion nacional como extranjera.

® NTON 03 026-99: Norma Sanitaria de Manipulacion de Alimentos.
Requisitos Sanitarios para Manipuladores. Esta norma tiene por objeto

establecer los requisitos sanitarios que cumpliran los manipuladores en las

® NTON 03 069-06 / RTCA 67.01 .33:06, pag. 3.
% \Ver Anexo A.




j @
m Capitulo I: Generalidades del Estudio [Agri-Corp

operaciones de manipulacion de alimentos, durante su obtencion,

recepcion de materia prima, procesamiento, envasado, almacenamiento,

transportacion y su comercializacion.

@ NTON 03 041-03: Alimacenamiento de Productos Alimenticios. Esta norma
tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios minimos
generales y especificos que cumpliran las bodegas y/o almacenes
destinados para la proteccion y conservacion de alimentos ya sea materia
prima y productos alimenticios con el fin de conservarlos en optimas

condiciones.

® NTON 03 069-06: Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas
Practicas de Manufactura. Principios Generales. Esta norma tiene por
objeto establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y
de operacion durante la industrializacion de los productos alimenticios, a

fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

La implementacion de las BPM tiene los beneficios siguientes:

®  Ofrecer al consumidor productos de mayor calidad.

® |ograr una actitud positiva de todo el personal que labora en la planta,
bajo condiciones de trabajo ordenadas, limpias y atractivas.

= Mantener la buena imagen de la organizacion, para el beneficio de todos.

®  Producto limpio, confiable y seguro para el cliente.

= Aumento de la productividad y competitividad.

B Procesos y gestiones controladas.

= Aseguramiento de la calidad de los productos.

B Mejora la imagen y la posibilidad de ampliar el mercado (reconocimiento
nacional e internacional).

B Reduccién de costos y disminucion de desperdicios.

= Aumento de las utilidades.

® |nstalaciones modernas, seguras y con ambiente controlado.

10
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= Disminucién de la contaminacion.

= Creacion de la cultura del orden y aseo en la organizacion.

= Desarrollo y bienestar de todos los empleados.

= Disminuye la fatiga de los operarios (Visual, Mental y Real).

® Desarrollo social, econémico y cultural de la empresa.

= Se facilitan las labores de Mantenimiento y Prevencidn del dano de

maquinarias.

1.5.3. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
(POES).

“Son todos los procedimientos que un establecimiento lleva a cabo diariamente,
antes, durante y luego de finalizada las operaciones, suficientes para prevenir la

contaminacion directa o la adulteracién de producto.”™

Estos procedimientos estan dirigidos a la “sanitizacion” de las superficies,
instalaciones, equipos y utensilios que estan en contacto con los alimentos.'?
Este término hace referencia a las acciones destinadas a mantener y restablecer

un estado de limpieza y desinfeccion.
Sanitizacion = Limpieza + Desinfeccidn

Limpieza: eliminacién de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.™

Desinfeccion: es la reduccién del numero de microorganismos presentes en las
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos, mediante
tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que no

constituya riesgo de contaminacién para los alimentos que se elaboren.™

"' CFR Title 9, Chapter Ill, Part 416.12 (a), pag. 631.
CFR Title 9, Chapter Ill, Part 416.12 (c), pag. 631.
NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06, pag. 4.
NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06, pag. 3.

a a
S~ 0N
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La definicion de los POES determina que éstos pueden ser aplicados en

diferentes momentos (en el tiempo):

® Pre-operacional: para tener una adecuada limpieza antes de iniciar las

operaciones.

® Operacional: para garantizar que el personal cumpla con las normas de
higiene personal tales como el mantenimiento de las prendas de vestir, el
lavado de manos y el estado de salud de los manipuladores. Asi como
también para evitar el acumulado de basura que puede resultar con

problemas en produccion.

® Post-operacional: para eliminar la suciedad o impureza que pueda quedar
depositada en el local de trabajo de un dia para otro.

Los POES abarcan:

a. Seguridad del agua.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para
garantizar la seguridad y calidad del agua empleada en el proceso de

produccion y limpieza de las diferentes areas de la empresa.

b. Superficies de contacto con el alimento.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para
limpieza de las superficies de contacto, equipos, instalaciones, aditamentos y

ropas de trabajo de las diferentes areas de produccién de la empresa.

c. Prevencion de la contaminacion cruzada.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos para prevenir la

contaminacion cruzada en la empresa.

d. Higiene de los empleados.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el
mantenimiento adecuado de las instalaciones sanitarias para higiene de los

empleados.

12
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e. Proteccién del alimento.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para la
proteccion del producto, el embalaje y las superficies de contacto con el

producto en la empresa.

f. Compuestos / agentes toxicos.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el

control de los agentes toxicos.

g. Salud de los empleados.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el

control de la salud de empleados.

h. Control de plagas y vectores.
Este procedimiento tiene por objeto establecer los pasos secuenciales para el

control de plagas y vectores.

1.5.4. Anélisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP)

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (Hazard Analysis
and Critical Control Points, HACCP) es un sistema de gestion para la seguridad
de los alimentos, basado en el andlisis y control de los peligros bioldgicos,
qguimicos Yy fisicos que existen desde la fabricacion, compra y manipulacion de la
materia prima, hasta la fabricacion, distribucion y consumo de los productos

terminados. '

1 Segun Antonio Benlloch Giménez: “Hay un fallo generalizado en la traduccion al espafiol del
inglés o aleman de Critical Control Point o Kritishe Kontrolpuntke. El adjetivo critico califica al
sustantivo control, y no al sustantivo punto, por lo que la traduccién correcta debiera ser Puntos
de Control Critico, y no Puntos Criticos de Control (que no tiene significado en esparol) o Control
de Puntos Criticos (que altera sustancialmente el significado del sistema, al aparecer el Punto
Critico como novedad espafola, cuando en realidad lo critico es el control).” Biblioteca de la
Calidad. Calidad por y para el hombre, pag. 320.

'® Stevenson, K. et. al. Un Enfoque Sistematico hacia la Seguridad del Alimento, 1999.
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Para que el sistema de HACCP funcione de manera eficaz, debe ser
acompanado de programas de pre-requisitos’’, que van a proveer las
condiciones operacionales y ambientales basicas necesarias en la produccion de
alimentos inocuos para el consumidor. Por lo tanto debe ser ejecutado sobre una
base sélida de Buenas Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
(POES), y la siguiente figura muestra las bases sobre los que esta cimentado el
sistema de HACCP:

Figura N° 1. Piramide de Pre-requisitos.

L VN
& 3,

BPA

Fuente: El Boletin del Inspector Bromatoldgico N° 9. Higiene e Inocuidad de los Alimentos:

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento. Argentina, 2009.

Los beneficios de HACCP se traducen para quien produce, elabora, comercializa
o transporta alimentos, en una reduccion de reclamos, devoluciones, reprocesos,
trazabilidad, ahorro de recursos y para la inspeccidn oficial. Y para el

consumidor, en la posibilidad de disponer de un alimento inocuo.

' Ver Glosario de Términos.
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HACCP es compatible con sistemas de control total de la calidad, lo cual significa
que la inocuidad, calidad y productividad pueden ser manejados juntos con los
beneficios de una mayor confianza del consumidor, mayor lucro para la industria

y mejores relaciones entre quienes trabajaban por el objetivo comun de mejorar
la inocuidad y calidad de los alimentos, todo lo cual se expresa en un evidente
beneficio para la salud y la economia de los paises y puede aplicarse en toda la

cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo final.

La aplicacion del sistema de HACCP consta de 12 tareas. Las primeras cinco se
refieren a los pasos preliminares y las ultimas siete son sus principios los cuales
dan el marco para establecer, llevar a cabo y mantener un Plan de HACCP'®
aplicable a la fabrica de alimentos o a la linea de proceso en estudio. La figura a
continuacion muestra la secuencia légica para la aplicacion del Sistema de
HACCP:

'® Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema de HACCP, de tal forma
que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para la
inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria considerado.

15



[}
m Capitulo I: Generalidades del Estudio

Figura N° 2. Secuencia l6gica para la aplicaciéon del sistema de HACCP.

/ Formacion de un Equipo de HACCP

Descripcion del Producto

< bir el uso del producto al que ha de des
preliminares

boracion del diagrama de flujo del proce

erificacion in situ del diagrama de flujo

C
0
¢
C
C
C
C
C
C
C
C
T
C
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Ejecuciéon de un analisis de peligros y
inacion de los Puntos de Control Critico
ecimiento de Limites Criticos para cada

[ E:\rgg)lzl)os iento de un Sistema de Vigilancia para

stablecimiento de Medidas Correctivas

lecimiento de Procedimientos de Verific

iento de un Sistema de Documentacion

\

. S

Fuente: Cddigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de
los Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003.
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1.5.4.1. Formacion de un equipo HACCP.

Es un equipo multidisciplinario con la responsabilidad de implementar, desarrollar
y mantener el plan HACCP. Puede incluir personas del area de proceso,
produccion, calidad, mantenimiento, mercadeo, administrativa, representante de

los operarios y asesores.

1.5.4.2. Descripcién del producto.
Debera formularse una descripcion completa del producto, que incluya tanto
informacion pertinente a la inocuidad como, por ejemplo, su composicion,
estructura fisica/quimica, envasado, vida util, condiciones de almacenamiento y

sistema de distribucion.

1.5.4.3. Describir el uso del producto al que ha de destinarse.
El uso que normalmente se espera que tenga el producto por parte del usuario o

consumidor final.

1.5.4.4. Elaboracién del diagrama de flujo del proceso.
Construir el diagrama de flujo del proceso. Este ha de abarcar todas las fases de
las operaciones relativas a un producto determinado. Se podra utilizar el mismo
diagrama para varios productos si su fabricacién comparte fases de elaboracion
similares. Al aplicar el sistema de HACCP a una operacion determinada, deberan

tenerse en cuenta las fases anteriores y posteriores a dicha operacion.

1.5.4.5. Confirmacién in situ del diagrama de flujo.
Adoptar medidas para confirmar la correspondencia entre el diagrama de flujo y
la operacion de elaboracién en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si
procede. La confirmacion del diagrama de flujo debera estar a cargo de una
persona o0 personas que conozcan suficientemente las actividades de

elaboracion.
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1.5.4.6. Enumeracion de todos los posibles peligros relacionados
con cada fase, ejecucion de un Anélisis de Peligros, y estudio de
las medidas para controlar los peligros identificados.
Para realizar un analisis de peligros se debe estar claro en la diferencia que
existe entre los términos peligro y riesgo, ya que peligro es “cualquier propiedad
biolégica, quimica o fisica que pueda causar que un alimento no sea inocuo

»19

(seguro) para el consumo humano”™ y riesgo “es la probabilidad de que se

realice un peligro.”?°

El Analisis de peligros se define como “el proceso de recopilacion y evaluacion
de informacion sobre los peligros y las condiciones que los originan para decidir
cudles son importantes con la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados

en el plan del sistema de HACCP."'

El objetivo del analisis de peligros, es desarrollar una lista de peligros (bioldgicos,
quimicos y fisicos) que sean suficientemente importantes y que en caso de
ocurrir, seria razonablemente probable que causen dano o una enfermedad, si

no se controlan adecuadamente.

Los peligros se dividen en tres grupos:

® Peligros Fisicos: cualquier materia extrafia presente en el alimento que
puede provocar: ahogo, sangrado, cortaduras y pérdida de piezas dentales
tanto en las personas que procesan el producto como los que lo consumen.
Algunos de los elementos mas frecuentes son: vidrios, madera, metales,

piedras, plasticos, objetos cortantes, entre otros.

' Mortimore Sara y Carol Wallace. HACCP Enfoque Préctico, pag. 94.

% Mortimore Sara y Carol Wallace. HACCP Enfoque Practico, pag. 96.

#1 codigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003, pag. 25.
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# Peligros Quimicos: cualquier sustancia quimica presente en el alimento en
forma natural, intencional o accidental, que resulte potencialmente perjudicial a
corto o largo plazo tales como productos fitosanitarios, productos de limpieza y

exceso de aditivos quimicos.

® Peligros biologicos: cualquier agente bioldgico (bacteria patégena o su
toxina, que pueda representar un peligro potencial para el consumidor del

alimento preparado.

Medidas Preventivas de Control.

Cuando se han identificado y analizado todos los peligros potenciales, se deben
listar las medidas preventivas aplicables para su neutralizacién o eliminacion.
Estas medidas son los mecanismos de control para cada peligro y se definen
como aquellos factores que son necesarios para eliminar o reducir la aparicion
de riesgos hasta un nivel aceptable. Existen medidas preventivas aceptadas
internacionalmente las cuales pueden ser aplicadas a los procesos segun sea el

tipo de peligro, algunas de ellas son:

® Peligros fisicos
v' Control de proveedores.
v' Control de la produccion (uso de detectores de metales, imanes, equipo
de rayos X).
v Inspeccion visual.

® Peligros quimicos
v Control de proveedores.

v' Control de la produccién (uso adecuado de aditivos).

® Peligros biolégicos
v' Control de tiempo/temperatura de coccion

v" Fermentacion y/o control de pH.

19
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v Adicion de sal y/o conservadores.
v Deshidratacion.

v Inactivacion por el frio o remocién de parasitas.

A continuacion se presenta el siguiente modelo para documentar el analisis de
peligros:
Figura N° 3. Modelo de hoja para Analisis de Peligros.

Nombre de la Empresa, Descripcion del Producto.

Direccion de la Empresa,

Método de distribucién y
almacenamiento.

Uso y modo de consumo,

1 2 3 4 5 6

Etapa de Identifique Algiin riesgo es Justifique su decisién de la Cue medidas Es esta
Proceso Riesgos significante para la columna 3 preventivas pueden etapa un
Potenciales, seguridad del ser aplicadas 7 PCC?
intreducidos, alimento 7. SilNo
controlados o SilNo
mantenidos en

esta etapa.
Biolégico

Quimico

Fisico

Biolégico

Quimico

Fisico
Bioldgico

Quimico

Fisico

Fuente: Implementacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR.
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1.5.4.7. Determinacion de los Puntos de Control Critico (PCC).
Un punto de Control Critico segun el Cédigo de Regulacién Federal es: “Fase en
la que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un
peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable.”®® Y un Punto de Control (PC) seguin Jeff W. Savell es: “Un punto,
paso o procedimiento en el que un factor biolégico, fisico o quimico puede ser

controlado™?®,

La determinacion de un PCC en el sistema de HACCP se puede facilitar con la
aplicacién de un arbol de decisiones®® en el que se indique un enfoque de
razonamiento légico. El arbol de decisiones debera aplicarse de manera flexible,
considerando si la operacion se refiere a la produccion, el sacrificio, la
elaboracion, el almacenamiento, la distribucién u otro fin, y debera utilizarse con
caracter orientativo en la determinacion de los PCC. A continuacion se presenta

el modelo de arbol de decisiones publicado por el Codex Alimentarius:

2 codigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003, pag. 26.

2 Jeff W. Savell. Introduction to HACCP Principles in Meat Plants, pag. 9.

# Ver Glosario de Términos.
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Figura N° 4. Arbol de Decisiones para los PCC’s.

Pl[

(Existen medidas preventivas de control?

Si No I Modificar la fase. proceso o
l producto

g g

no es un PCC

Se necesita control en esta fase por
razones de inocuidad?

l

No — —> | Parar (*)

W

Ha sido la fase especificamente concebida para elinunar o reducir a un

P2 nivel aceptable la posible presencia de un peligro?** Si
No
;Podria producirse una contaminacion con peligros identificados
superior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles
P3 inaceptables?**
S No = | noesunPCC —» | Parar(¥)
P4 :Se eliminaran los peligros ildentificados o se
reducird su posible presencia a un nivel aceptable en
una fase posterior?**
| ! !

Si No > PUNTO CRITICO DE CONTROL
Noesuwn PCC 5 Parar (%)

Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales
cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.

)

Fuente: Cadigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de

los Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003.
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1.5.4.8. Establecimiento de Limites Criticos para cada PCC.

Para cada PCC, deberan especificarse y validarse, si es posible, limites criticos
que son “Criterios que diferencian la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso
en una determinada fase"?®. En determinados casos, para una determinada fase,
se elaborara mas de un limite critico. Entre los criterios aplicados suelen figurar
las mediciones de temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, y cloro, asi como
parametros sensoriales como el aspecto y la textura. Los limites criticos deberan

ser mensurables.

El control subjetivo de los Puntos de Control Criticos, como son el examen visual
y organoléptico, requiere el establecimiento de unas especificaciones claras, de
forma que la persona encargada de la inspeccion sea capaz de discernir entre lo

aceptable y lo inaceptable.

1.5.4.9. Establecimiento de un Sistema de Vigilancia para cada
PCC.

“La vigilancia es la medicion u observacion programadas de un PCC en relacion
con sus limites criticos™®. Mediante los procedimientos de vigilancia debera
poderse detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la
vigilancia proporcione esta informacion a tiempo como para hacer correcciones
que permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los
limites criticos. Cuando sea posible, los procesos deberan corregirse cuando los
resultados de la vigilancia indiquen una tendencia a la pérdida de control en un

PCC, y las correcciones deberan efectuarse antes de que ocurra una desviacion.

Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deberan ser evaluados por una
persona designada que tenga los conocimientos y la competencia necesarios

para aplicar medidas correctivas, cuando proceda. Si la vigilancia no es continua,

% Ccodigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los

Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003, pag. 26.
% Codigo Internacional de Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los
Alimentos, CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 — 2003, pag. 30.
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su grado o frecuencia deberan ser suficientes como para garantizar que el PCC

esté controlado. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC
deberan efectuarse con rapidez porque se referiran a procesos continuos y no
habra tiempo para ensayos analiticos prolongados. Con frecuencia se prefieren
las mediciones fisicas y quimicas a los ensayos microbioldgicos, porque pueden

realizarse rapidamente y a menudo indican el control microbiolégico del producto.

1.5.4.10. Establecimiento de Medidas Correctivas.
Con el fin de hacer frente a las desviaciones que puedan producirse, deberan
formularse medidas correctivas®’ especificas para cada PCC del sistema de
HACCP.

Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar controlado. Las
medidas adoptadas deberan incluir también un sistema adecuado de eliminacion
del producto afectado. Los procedimientos relativos a las desviaciones y la

eliminacién de los productos deberan documentarse en los registros de HACCP.

1.5.4.11. Establecimiento de Procedimientos de Verificacion.
Para determinar si el sistema de HACCP funciona correctamente, podran
utilizarse métodos, procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en
particular mediante muestreo aleatorio y andlisis. La frecuencia de las
comprobaciones debera ser suficiente para confirmar que el sistema de HACCP

esta funcionando eficazmente.

La comprobacién debera efectuarla una persona distinta de la encargada de la
vigilancia y las medidas correctivas. En caso de que algunas de las actividades
de comprobacion no se puedan llevar a cabo en la empresa, podran ser

realizadas por expertos externos o terceros calificados en nombre de la misma.

T Accion que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los PCC indican pérdida
en el control del proceso.
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Entre las actividades de comprobacion pueden citarse, a titulo de ejemplo, las

siguientes:
@ Examen del sistema de HACCP y de sus registros.
@ Examen de las desviaciones y los sistemas de eliminacion del producto.

@ Confirmacién de que los PCC se mantienen bajo control.

1.5.4.12. Establecimiento de un Sistema de Documentacién vy
Registro

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental que se apliquen practicas de
registro eficaces y precisas. Deberan documentarse los procedimientos del
sistema de HACCP, y los sistemas de documentacion y registro deberan
ajustarse a la naturaleza y magnitud de la operacién en cuestion y ser suficientes
para ayudar a las empresas a comprobar que se realizan y mantienen los
controles de HACCP. La orientacion sobre el sistema de HACCP elaborada por
expertos puede utilizarse como parte de la documentacion, siempre y cuando
dicha orientacion se refiera especificamente a los procedimientos de elaboracién

de alimentos de la empresa interesada.
Los ejemplos de documentaciéon son:

# El analisis de peligros.
4+ La determinacion de los PCC.

4+ La determinacion de los limites criticos.
Como ejemplos de registros se pueden mencionar:

® Las actividades de vigilancia de los PCC.
= Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes.
& Los procedimientos de comprobacién aplicados.

= Las modificaciones al plan de HACCP.
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|.6. Disefio Metodoldgico.

La metodologia utilizada para la elaboracion de este trabajo monografico esta

descrita de la siguiente manera:

Etapa 1: Fase Exploratoria.

a. Investigacion y recopilacién de documentos relacionados a temas de
Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos Estandarizados
de Sanitizacion y Aplicacion de Sistema de Analisis de Peligros y Puntos de
Control Critico; asi como también la bibliografia proporcionada por la empresa
Corporacion Agricola S.A. (manuales). Se examind la bibliografia, se clasifico
y se actualizo.

b. Consulta con expertos: para ello se visitaron las siguientes instituciones: en
MAGFOR el Dr. Enrique Sanchez, Jefe del Departamento de Carnes y
Alimentos, quien explicé todo lo relacionado a HACCP en una Planta Avicola;
en el MINSA la Lic. Clara Ivania Soto, Jefe del Departamento de Regulacion
de Alimentos, quien expuso el procedimiento para lograr una certificacion en
BPM y POES; el Ing. Francisco Zepeda, Administrador Industrial de Planta
Harina CICHIN Agri-Corp, asesor6 en todo lo relacionado al proceso
productivo de Harina; y la Lic. Nidia Chui, Jefa de Control de Calidad, asesoro
en los aspectos de calidad, inocuidad y microbioldgicos de la Harina.

c. Entrevistas individuales de caracter introductorio, durante las cuales se
plantearon los objetivos de la investigacion y se informd de la importancia de
la informacién a obtener.

d. Se elabord un plan de visitas que incluia los siguientes lugares:

# Planta Harina se realizaron 18 visitas.
# Puerto Corinto, zona de descargue de la materia prima (trigo), para
conocer proceso de descargue de la materia prima y el procedimiento

utilizado, asi como determinar los posibles peligros durante dicho proceso.
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# MINSA (Ministerio de Salud), Direccion de Regulaciéon de Alimentos y

Centro de Documentacion (CEDOC), 4 visitas, para buscar informacion y
asesoria.

4+ MAGFOR (Ministerio de Agricultura y Forestal), Direccién de Inocuidad
Agroalimentaria y Centro de Documentacién (CEDOC), 3 visitas, para
buscar informacion y asesoria.

# MIFIC (Ministerio de Fomento, Industria y Comercio), 1 visita, para buscar
informacién.

e. Se elaboré cronograma de trabajo.

Etapa 2: Trabajo de campo.
En esta etapa de trabajo se utilizaron los siguientes métodos, instrumentos y
técnicas de investigacion:

a. Método de Observacion: Se utilizé en el proceso de investigacion la
Observacion Directa (investigador testigo), abierta y monografica. Para su
ejecucion se disefaron guias de observacion como instrumento cuya
estructura no previa la definicion de categorias, esto con el objetivo de
lograr una mayor profundidad en la recopilacion de datos.

b. Evaluacién del cumplimiento del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura y el de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion vigentes en la Planta Harina, para lo cual se hizo uso de la
Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense 03 069—-06/RTCA 67.01.33:06
Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Préacticas de
Manufactura. Principios Generales, utilizandose como herramienta basica
la Ficha de Inspecciéon de BPM incluida en esta norma.

c. Talleres: Para la descripcion y desarrollo de los Principios HACCP se uso
como guia la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense 03 001- 98.
Directrices para la Aplicacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control, aplicando como herramienta los formatos: Analisis de

Peligros, Arbol de Decisiones para Puntos Criticos de Control, Limites

27



| 2\
m Capitulo I: Generalidades del Estudio

Criticos, Procedimientos de Monitoreo, Medidas Correctivas vy
Procedimientos de Verificacion y Registro, consensuados con ellos a
través de la realizacion de talleres de discusién.

d. Entrevistas: Se realizaron diferentes entrevistas a personal de la
empresa. Entre ellas se utilizaron las técnicas de entrevistas libres e
individuales y entrevistas dirigidas e individuales.

e. Se hizo necesario la utilizacion de cuestionarios, los cuales fueron
aplicados al Administrador Industrial, Jefe de Control de Calidad vy
Supervisores.

f. Se uso6 el Método de la Triangulacion de informacion, tanto en lo que
respecta a la teoria utilizada como base para la investigacion, asi como la
triangulacion de datos obtenidos a través de los distintos métodos para
corroborar la veracidad de los mismos.

g. Revisién Documental: la cual se realizé en instituciones estatales y en la
empresa misma para verificar y corroborar datos obtenidos a través de las
entrevistas y las consultas.

h. Libreta de Campo: en la que se llevé registro detallado de todo el actual
durante la investigacion (visitas, resultados de entrevistas, reuniones del
equipo investigador, reuniones de asesoramiento profesoral, etc.

i. Elaboracién de Registros del HACCP

j. Registros fotograficos de las evaluaciones de BPM y POES.
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I.1.BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM).

Los resultados del diagndstico de BPM fueron obtenidos por la aplicacion de la
Ficha de Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de
Alimentos y Bebidas, Procesados (Anexo A, Normativo de la NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06)28, en una auditoria de BPM realizada en la Planta Harina
del Centro Industrial Chinandega de Agri-Corp S.A., los dias 17 y 18 de

septiembre del afio 2009.

A continuacion se presenta el reporte de auditoria con los resultados obtenidos
en el que se detallan los incisos y numerales incumplidos por Centro Industrial
Chinandega Planta Harina al momento de la aplicacidon de la Ficha de Inspeccion
de BPM, los que estan acompafados de evidencias encontradas que ayudan a
respaldar su veracidad. Las evidencias en su totalidad la constituyen fotografias
tomadas al momento de la auditoria en la empresa. Las entrevistas realizadas a
los encargados de las areas involucradas, en especial al Ing. Francisco Zepeda,
Administrador Industrial de la Planta y Lic. Nidia Chui, Jefa de Control de Calidad,
fueron esenciales en la aplicacion de la guia, sin embargo el cumplimiento de
todos los requisitos necesarios se evaluaron mediante el recorrido in situ los dias

de auditoria.

I1.1.1. Condiciones de los Edificios.
11.1.1.1. Plantay sus Alrededores.
11.1.1.1.1. Alrededores.
a. Limpios.
Los alrededores de la planta y areas verdes se encontraban libres de basura y
desperdicios (foto 1). Sin embargo, no existe un area propia para el
almacenamiento de equipos en desuso y al momento de la inspeccion habian
muchas partes de éstos amontonados en direccion suroeste de la planta (foto 2),

incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano

28 \/er Anexo A.
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(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 5, Numeral 5.1.1, inciso a.%®

Foto 1

b. Ausencia de focos de contaminacion.
Los lugares de estacionamiento (foto 3), drenajes (foto 4) y patios se
encontraban limpios, pero cabe sefalar que si existen focos de contaminacion,
ya que en el sector noreste que se localizé un tanque metalico abandonado (foto
5) y al suroeste un depdsito de chatarra y llantas en desuso (fotos 6 y 7), lo que
incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.1.1, inciso b.*°

Foto 3

29 \/er Anexo A.
* Ibidem.
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Foto 6

11.1.1.1.2. Ubicacion.
a. Ubicacion adecuada.
La planta esta ubicada en una zona que carece de contaminacion fisica, quimica
y biolégica; se encuentra delimitada por paredes y separada de ambientes de

viviendas, asi mismo no esta expuesta a inundaciones (fotos 8 y 9).

El retiro de desechos sdlidos se realiza de manera adecuada por un tractor que

recorre las instalaciones de la planta (fotos 10y 11).

Foto 11
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Las vias de acceso estan adoquinadas (fotos 12 y 13) excepto la que conduce

hacia el area de las bodegas de producto terminado la cual es de tierra (foto 14),
lo que constituye un foco de contaminacion por polvo en verano y por charcos en
invierno, incumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.1.2.%'

Foto 12 Foto 13 Foto 14

[1.1.1.2. Instalaciones Fisicas.
11.1.1.2.1. Disefio.
a. Tamafio y construccion del edificio.
El tamafo y la construccion de la planta permiten y facilitan el mantenimiento y
las operaciones sanitarias, asi como también la elaboracion de la harina y la
manipulacion del producto terminado (foto 15),
cumpliendo de esta forma con lo establecido en
el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral

5.2.1, incisos a, d, e, f, g y h.*

Foto 15

31 Ver Anexo A.
*2bidem.
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b. Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y roedores y otros

contaminantes.
Las puertas no poseen proteccion adicional
contra el ambiente exterior (cortinas industriales),
especialmente la que esta en la entrada principal
del edificio (foto 16), que colinda con el area de
empaque asi como también las puertas del

primer piso de la planta.

La mayoria de las ventanas cuentan con mallas
milimétricas que protegen el exterior, pero unas
pocas no poseen ni aun el vidrio (parte trasera de

la planta, foto 17) dando lugar a la introduccion

de polvo e insectos.

Foto 17
Lo anterior no cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico

Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.1, inciso b.>®

c. Area especifica para vestidores, para ingerir alimentos y para
almacenamiento.
La planta cuenta con:
@ Area para vestidores que dispone de
casilleros de metal (1 por trabajador) donde éste
puede guardar sus objetos personales, ademas
cuenta con bancas para sentarse mientras se

cambian (foto 18). En las visitas realizadas se

observo que los trabajadores hacen uso de este Foto 18

lugar.

3 Ver Anexo A.

34



[ |

@ Area para ingerir alimentos (fotos 19 y 20), la cual esta acondicionada con
varias mesas y sillas, 1 microondas, 1 oasis, 1 lavamanos y 1 estante para
guardar los alimentos pero no refrigerados. En las visitas realizadas a la planta

se pudo observar que personal hace uso de ésta area.

Foto 19 Foto 20

Lo anterior cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.1, inciso c¢.3*

11.L1.1.2.2. Pisos.

a. De materiales impermeables y de facil limpieza.
Los pisos son de ladrillo, concreto y ceramica (ésta ultima
s6lo en el primer piso), los cuales no tienen efectos tdxicos
para el uso al que se destinan y son de facil limpieza (foto
21), lo cual cumple con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo
5, Numeral 5.2.2, inciso a.>° Foto 21

3 Ver Anexo A.
% Ibidem.
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b. Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular.

Y

Los pisos que presentaban grietas no se han
reparado en su totalidad y aquellos que si, su
acabado no es fino por lo que aun se acumula
suciedad en ellos (foto 22), lo cual no cumple con
lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA . -
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Foto 22
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.2, inciso b.>®

c. Uniones entre pisos y paredes redondeadas.
Las uniones entre los pisos y las paredes del edificio no cuentan con la debida
curvatura sanitaria (foto 23), a excepciéon del area de empaque (foto 24), lo cual
incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.2, inciso ¢.*’.

Foto 23 Foto 24

d. Desagues suficientes.
Los pisos no tienen desagues ni pendientes adecuadas, la razén de esto es
debido a que se produce harina y se hace necesario que la limpieza se realice en

seco. Esto cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico

% Ver Anexo A.
* Ibidem.
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.2, inciso d.3®

11.1.1.2.3. Paredes.
a. Paredes exteriores construidas de material
adecuado.
Las paredes exteriores son estructuras prefabricadas de
latén acerado, el cual es un material resistente y adecuado
para construccion (foto 25), lo que cumple con Ilo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas

de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.3, inciso a.*°

b. Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de
material impermeable, no absorbente, lisos,
faciles de lavar y color claro.

Las paredes interiores, en las areas de proceso, son de
materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de
lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas
(foto 26).

Foto 26

Las uniones entre una pared y otra no presentan
curvatura sanitaria (foto 27), lo que dificulta la
limpieza de las mismas, incumpliendo con lo
establecido en el Reglamento  Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 5, Numeral 5.2.3, inciso d.*°

Foto 27

%8 \er Anexo A.
% |bidem.
% Ibidem.
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11.1.1.2.4. Techos.
a. Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de
plagas.
A nivel general el techo del edificio no constituye un lugar para la acumulacién de

suciedad asi como el desprendimiento de particulas.

En lo que refiere a la utilizacion de cielos falsos, el edificio no dispone en su
mayoria de éstos, ya que comprende 6 niveles, y el techo del nivel 1 es el piso
del nivel 2 y asi sucesivamente. Sin embargo el
molino B que comprende 3 niveles tiene
problemas de filtracion de agua ya que cuando
llueve hay escurrimiento en el cielo falso del 3er
piso producto de goteras (foto 28), lo cual no
cumple con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.4, inciso a.*'

Foto 28

1.1.1.2.5. Ventanas y Puertas.
a. Faciles de desmontar y limpiar.
Las ventanas son faciles de limpiar puesto que son de superficie lisa y de una

sola pieza de vidrio, estan construidas de modo que impiden la entrada de agua,

plagas y acumulacion de suciedad (foto 29), £

cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)
Capitulo 5, Numeral 5.2.5, inciso a.*? Foto 29

“1'Ver Anexo A.
“2|bidem.
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b. Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive.
Los quicios de las ventanas no tienen declive por lo que se puede presentar
acumulacion de polvo y basura; incumpliendo con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6, inciso b.®

c. Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de limpiar y
desinfectar, ajustadas a su marco.

La puerta de entrada al edificio de la planta es de vidrio por lo que su limpieza y

desinfeccion es facil (foto 30), asi mismo hay tres puertas donde la mitad es de

vidrio y la otra mitad es de plycem (foto 31); sin embargo, hay 3 que son de

madera y no son de superficie lisa sino que tienen acabados (foto 32).

Las puertas estan ajustadas a su marco y tienen la facilidad de abrir hacia afuera

y adentro, sin embargo la mayoria de las personas abren hacia adentro.

Lo anteriormente expuesto no cumple con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.5, inciso ¢.**

Foto 30 Foto 31 Foto 32

“3\er Anexo A.
* Ibidem.
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[1.1.1.2.6. lluminacioén.

a. Intensidad minima de acuerdo al manual de BPM.
Aunque en el manual de BPM no esta establecido de cuanto es la intensidad
minima a utilizarse en la planta, todo el edificio esta iluminado con luz natural y
asi mismo con luz artificial, por lo que las operaciones se realizan sin esfuerzo
visual por parte de los trabajadores (foto 33). En las inspecciones realizadas se
midio la intensidad en cada nivel de la planta y esta oscila en el rango de 200 —
300 Ilux cumpliendo con o establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6, inciso
45

a’’; asi mismo cumple con lo establecido en la

Norma Ministerial sobre las Disposiciones

Basicas de Higiene y Seguridad en los lugares
de Trabajo, Articulo 7, Anexo 2, numeral Foto 33

1.1.12.m., inciso c.*®

b. Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria
alimenticia y protegidos contra roturas, en areas de: recibo de
materia prima, almacenamiento, proceso y manejo de alimentos.

La fosa de descargue que es donde se recibe el trigo a granel se encuentra
ubicada en la parte exterior del edificio y cuenta con 2 luminarias y un foco, este
ultimo no se encuentra protegido contra roturas (foto 34); en lo que refiere al
almacenamiento del producto terminado, las bodegas destinadas para dicho fin
cuentan con la debida iluminacién pero los focos no estan protegidos; el edificio
cuenta con iluminacion natural y artificial durante el proceso productivo de harina

donde esta ultima no altera los colores naturales, sin embargo, hay un 15% de

“>\er Anexo A.
¢ Ministerio del Trabajo. Compilacién de Normativas en Materia de Higiene y Seguridad del
Trabajo (1993-2004), pag. 44.
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lamparas, en diferentes puntos en la planta que aun no estan protegidas (foto
35).

Lo anterior incumple con Ilo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6, inciso b.*

3er piso Molino B

Foto 34 Foto 35

c. Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso.
No hay cables colgantes en el area de proceso y las conexiones eléctricas que
son exteriores estan recubiertas por tubos aislantes, lo cual cumple con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6,

inciso b.*®

11.1.1.2.7. Ventilacion.
a. Ventilacion adecuada.
La ventilacion no es adecuada en el area de trasiego ni tampoco en el area de
empaque (fotos 36 y 37) anexa al edificio ya que a pesar de contar con dos
ventiladores industriales y 2 extractores de aire la temperatura de esta area no es
confortable para laborar, puesto que oscila en el rango de 32° C a 35° C y esto
produce una mayor transpiracion a los trabajadores que estan empacando, lo

que incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano

47\Jer Anexo A.
8 |bidem.
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(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)
Capitulo 5, Numeral 5.2.7, inciso a.*°

Extractdr

b. Corriente de aire de zona contaminada a zona limpia.
En el sexto piso de la planta hay dos puertas que conectan con los silos de
materia prima los que se encuentran en la parte exterior del edificio y estas
permanecen cerradas para reducir el riesgo de que se introduzca algun agente
contaminante, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.7, inciso b.>°

c. Sistema efectivo de extraccién de humos y vapores.
El edificio cuenta con un sistema de extraccion de aire el cual no permite que
haya circulacion de polvo vegetal generado por
la limpieza del trigo (foto 38, tuberias celestes),
lo cual cumple con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas
Practicas de Manufactura) Anexo B, Aspecto

Foto 38

1.2.7, inciso ¢.”’

“S\er Anexo A.
%0 |bidem.
" Ibidem.
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[1.1.1.3. Instalaciones Sanitarias.

11.1.1.3.1. Abastecimiento de agua.
a. Abastecimiento suficiente de agua potable.
La planta cuenta con un pozo dentro de sus instalaciones que garantiza la
disponibilidad de agua en el proceso productivo (acondicionado) y todas las
labores de limpieza y saneamiento, a la que se le adiciona cloro para asegurar su
potabilidad. El agua para consumo humano pasa a través de equipos de
ultrapura, los cuales contienen filtros de sedimentacion para particulas, y rayos
ultravioletas que eliminan las cargas microbianas, cumpliendo con lo establecido
en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.1,

inciso a.%

b. Instalaciones apropiadas para el almacenamiento y distribucién de

agua potable.

Se dispone de un tanque con una capacidad de
18,772 galones (foto 39), donde el agua es

almacenada antes de ser utilizada y cuenta con

una eficiente distribucién del vital liquido,

cumpliendo con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Foto 39

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.1, incisos a.”

c. Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente.
El agua que no es clorada se utiliza solamente para actividades de riego, siendo
almacenada en un tanque Rotoplas (foto 40) y las tuberias son independientes a

las del agua potable, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico

2 \/er Anexo A.
%% Ibidem.
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.1, inciso e.>*

. ﬁF'

1he=y
Tanque de Agua
no Potable.

Foto 40

11.L1.1.3.2. Tuberias.
a. Tamafo y disefio adecuado.
Las tuberias cuentan con el tamafo y disefio adecuado para llevar suficiente
agua a las areas que lo requieren, cumpliendo con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.2, inciso a.>®

b. Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas
servidas separadas.

Las aguas negras no constituyen una fuente de contaminacion para el proceso

productivo ya que las tuberias de agua potable, no potable asi como de aguas

servidas se encuentran separadas. Y desde hace tres afios estan conectados a

la red de alcantarillado municipal, cumpliendo con lo establecido en el

Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.2, inciso b, ¢, d y f.%°

% Ver Anexo A.
% |bidem.
% |bidem.
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[1.1.1.4. Manejo y Disposicién de Desechos Liquidos.
11.L1.1.4.1. Drenajes.
a. Sistemas e instalaciones de desague y eliminaciéon de desechos
adecuados.

La planta no despide desechos liquidos en su proceso productivo y el agua que
circula por los desagues fluye hasta llegar al alcantarillado, cumpliendo asi con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.1.%"

[1.1.1.4.2. Instalaciones sanitarias.

a. Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo.
Los servicios sanitarios se mantienen limpios y en buen estado, cuentan con
todos los articulos de asepsia necesarios y estan separados por sexo (fotos 41,
42 y 43), cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.2, inciso a.>®

"\

b. Puertas que no abran directamente al area de proceso.
Los servicios sanitarios estan ubicados fuera de la planta y no tienen
comunicacién directa con las areas de proceso, cumpliendo asi con Ilo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA

>"\er Anexo A.
%8 Ibidem.
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67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.2,

inciso b.%®

c. Vestidores y espejos debidamente ubicados.
En la inspeccién se observd que los vestidores estan ubicados en la parte
exterior de la planta lo que disminuye la posibilidad de contaminacion cruzada,
cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 5, Numeral 5.4.2, inciso ¢.?°

[1.1.1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos.
a. Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fria.
En la inspeccion realizada se pudo observar que

hay un lavamos en la entrada al area de

ifit-'iliem_e____,_-rr.--;-. _

produccion el cual es accionado a pedal y
suministra agua tibia (foto 44), por lo tanto se
cumple con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.3, inciso a.%’

b. Jabon liguido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que
indican lavarse las manos.

En la inspeccidn realizada se pudo constatar que cada lavamanos cuenta con los

articulos de asepsia necesarios para garantizar la higiene de los trabajadores,

asi como el procedimiento para realizar el lavado de manos (foto 45), cumpliendo

asi con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03

9 Ver Anexo A.
0 |bidem.
" Ibidem.
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069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.4.3, inciso b y c.®?

(i 5 .
— ] - = s %
ke
G ~-—— ¥
Foto 45

[1.1.1.5. Manejo y Disposicién de Desechos Sélidos.
11.L1.1.5.1. Desechos Solidos.
a. Procedimiento escrito para el manejo adecuado.
No hay un procedimiento escrito para el manejo adecuado de la basura, aunque
pasa un tractor todas las tardes por la planta recogiendo la misma que luego es
depositada en el basurero municipal, incumpliendo asi con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.5.1, inciso a.%

b. Recipientes lavables y con tapadera.
Los recipientes en que se deposita la basura son de hierro con sus respectivas
tapaderas, aunque no son lavables, los desechos que contienen son secos por lo
que no constituye atraccién para insectos y roedores, cumpliendo con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.5.1,

inciso ¢.%

62 \Ver Anexo A.
% |bidem.
% |bidem.
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c. Depdsito general alejado de zonas de procesamiento.

Los recipientes que contienen basura se encontraban ubicados fuera de la planta
alejados de la zona de procesamiento de alimentos®®, cumpliendo asi con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.5.1,

inciso d.%®

11.1.1.6. Limpiezay Desinfeccion.
11.L1.1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion.
a. Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién.
La planta cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion del edificio,®’
equipos y utensilios® en el cual se establece la distribuciéon de limpieza por
areas, los responsables, el método y la frecuencia de limpieza, cumpliendo asi
con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral

5.6.1, inciso a.%°

b. Productos utilizados para la limpieza y desinfeccion aprobados.
Los productos que se utilizan para la limpieza y desinfeccion estan aprobados
para dicho fin e inventariados por el responsable de Materiales y Suministros,
cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 5, Numeral 5.6.1, inciso b.”

% Ver fotos 10 y 11, pag. 32 de este documento.
€ \er Anexo A.

" \Ver Anexos B.4.

% \/er Anexo B.2.

% Ver Anexo A.

® Ibidem.
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c. Productos utilizados para la limpieza y desinfeccién almacenados

adecuadamente.

Los productos para la limpieza y desinfeccion se encuentran almacenados
adecuadamente en un estante en la Bodega de Materiales y Suministros (foto
46) donde los productos colindantes a estos son ; =
accesorios de ferreteria, cumpliendo con Io
establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas  de
Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.6.1, inciso
b.71

Foto 46

11.1.1.7. Control de Plagas.
[1.L1.1.7.1. Control de plagas.
a. Programa escrito para el control de plagas.
Se cuenta con un programa escrito de control de plagas que incluye
identificacion de plagas, mapeo de estaciones, productos aprobados vy
procedimientos utilizados,”® cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.7.1, todos los incisos.”

b. Productos quimicos utilizados autorizados.
Todos los productos utilizados en la planta estan debidamente registrados vy
autorizados por la Direccion de Servicios Sanitarios y Agrosanitarios (DISAG),
Ministerio Agropecuario y Forestal (MAGFOR) y también por la Direccion de

Informacién, Vigilancia y Asistencia Toxicolégica (CIVATOX), cumpliendo con lo

" Ver Anexo A.
"2 Corporacién Agricola S.A. Manual de BPM, CICHIN Planta Harina, pag. 57.
® Ver Anexo A.
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establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.7.2.”

c. Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento.
Los plaguicidas sellados se almacenan en el segundo piso de la Bodega de
Materiales y Suministros (fotos 47 y 48) y el personal de la Brigada de
Fumigacion se encarga de almacenar los plaguicidas en uso, en una bodega que
ellos han destinado para tal fin; cumpliendo con lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.7.8.7°

@

'S 'E’

Almacén de
Plaguicidas.

Foto 47 Foto 48

[I.1.2. Condiciones de los Equipos y Utensilios.
[1.1.2.1. Equipos y Utensilios.
a. Equipo adecuado para el proceso.
Los equipos son de facil y rapido desmontaje lo que permite llevar a cabo su
limpieza y mantenimiento de forma adecuada; cumpliendo asi con lo establecido
en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 6, Numeral 6.1,

incisos a, by c.”

™ \Ver Anexo A.
> Ibidem
8 Ibidem.
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b. Equipo en buen estado.

Los equipos funcionan de acuerdo al uso al que estan destinados, realizan las
operaciones de forma adecuada y no constituyen ningun riesgo para la calidad
del producto por desprendimiento de materiales o sustancias toxicas; cumpliendo
con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 6, Numeral

6.1, inciso d.”’

c. Programa escrito para el mantenimiento preventivo.

El area de mantenimiento de la planta es la responsable de llevar a cabo dicho
programa, darle su debido seguimiento para garantizar el buen funcionamiento
de los equipos. Este programa incluye una serie de formatos tales como: historial
de mantenimiento tanto preventivo como correctivo, ficha técnica de cada equipo,
ruta de inspeccion diaria, plan de trabajo de mantenimiento, programa de
lubricacion de equipos, calendario de mantenimiento, informe de horas paro,
orden de trabajo a mantenimiento y orden de entrega de repuestos e insumos;’®
cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)
Capitulo 6, Numeral 6.2.”°

11.1.3. Personal.
11.1.3.1. Capacitacion.
a. Programa de capacitacion que incluya por escrito las BPM.
El Departamento de Gestion de la Calidad e Inocuidad es el encargado de
elaborar el programa de capacitaciéon para todo el personal (foto 49) en lo que
respecta a: Buenas Practicas de Manufactura, Manejo y Manipulaciéon de

Alimentos asi como también Manejo y Manipulacion de Carga.

" \Ver Anexo A.
’® Corporacién Agricola S.A. Manual de BPM, CICHIN Planta Harina, pags. 31y 32.
7 Ver Anexo A.
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Foto 50

El Departamento de Gestion de la Calidad e Inocuidad es el encargado de
ejecutar, revisar, evaluar y actualizar periodicamente dicho programa (foto 50).
Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 7, Numeral 7.1, todos los incisos.®°

11.1.3.2. Practicas Higiénicas.
a. Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM.
La administracion de la planta harina exige a sus operarios que cumplan con
requisitos minimos fundamentales sobre higiene personal; que se laven las
manos con jabon liquido antibacterial al ingresar al area de proceso; antes y
después de manipular cualquier alimento; después de llevar a cabo cualquier
actividad no laboral como comer, beber, fumar, sonarse la nariz o ir al servicio

sanitario.

En las inspecciones realizadas se observd que algunos de los trabajadores
cuando salen de la planta y luego retornan a la misma no se lavan las manos
adecuadamente. De igual manera se pudo observar que algunos operarios
portaban reloj, otros andaban las ufias largas y sucias, asi como la barba y
bigotes largos, incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

8 \er Anexo A.
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Manufactura) Capitulo 7, Numeral 7.2.2, incisos b y c; Numeral 7.2.3, incisos b, ¢

yeS1

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

A todos los trabajadores de la planta harina se les proporciona equipos de
proteccion personal, sin embargo, en la inspeccién realizada se pudo observar
que alrededor del 50% del personal operativo no hace uso de estos, sobre todo
los cubre bocas, tapones auditivos y redecillas (fotos 51, 52, 53 y 54),
incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 7, Numeral 7.2.3, inciso g.2?

Foto 53

8 Ver Anexo A.
8 |bidem.
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11.1.3.3. Control de Salud.
a. Constancia o carné de salud actualizada y documentada.

Se constatd que existe una epicrisis para cada trabajador, emitida por las
empresas médicas (MedLab, Laboratorio Clinico ElI Rosario) que realizan los
examenes y chequeo médico cada seis meses o cuando sea requerido, la cual
es archivada en el expediente de cada trabajador formando un registro del que
se encarga el Jefe de Seguridad Laboral; cumpliendo con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 7, Numeral 7.3, todos los incisos.®

Il.1.4. Control en el Proceso y en la Produccién.
[1.1.4.1. Materia prima.
a. Control y registro de la potabilidad del agua.
El proceso productivo requiere agua unicamente en el Acondicionado, donde
esta debe poseer una concentracion de cloro residual de 10 ppm como minimo,
por lo que se lleva un registro de las muestras tomadas y de esta manera
controlar la concentracién de cloro,®* cumpliendo con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.1, inciso a.2°

b. Materia prima e ingredientes sin indicios de contaminacion.
Una vez que se que recibe el trigo importado, éste es inspeccionado para evitar
adquirir materia prima de mala calidad, ya en las instalaciones es fumigada a fin
de evitar infestacion del mismo. También se realizan algunos analisis, tales
como: porcentaje de humedad, porcentaje de cenizas, porcentaje de proteinas y

analisis de grado (impurezas).

8 Ver Anexo A.
8 \Ver Anexo C.2, Concentracion de Cloro en Agua para Acondicionado.
8 Ver Anexo A.
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Estos analisis son realizados y registrados por el personal de Laboratorio de la

Planta y luego se comparan con el Certificado de Calidad que trae el trigo para

verificar si las calidades corresponden.

Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 8, Numeral 8.1, inciso b.%®

c. Inspeccidn y clasificacion de las materias primas e ingredientes.
El trigo que ingresa a la Planta Harina, después de ser inspeccionado, es
clasificado en tres tipos: Trigo Rojo Duro de Primavera HRS (Hard Red Spring),
Trigo Rojo Duro de Invierno HRW (Hard Red Winter) y Trigo Rojo Suave de
Invierno SRW (Soft Red Winter), cada uno con su Certificado de Calidad
correspondiente. Luego son almacenados en los silos de materia prima hasta ser
utilizados en el proceso. Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.1, inciso ¢.®’

d. Materias primas e ingredientes almacenados y manipulados
adecuadamente.

La materia prima (trigo) es almacenada en 7 silos para evitar su contaminacion (2
de ellos ya han sido hermetizados, fotos 55 y 56) y es incorporada al proceso
productivo por medio de un sistema mecanico de banda transportadora por lo
que no existe manipulacion en esta parte del proceso y los demas ingredientes
(aditivos, vitaminas) son almacenados en la bodega de materiales y suministros,
los que estan separados de los productos de limpieza. Cumpliendo con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA

8 \er Anexo A.
8 Ibidem.
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67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Anexo B, Aspecto 4.1, inciso

d.88

Foto 55 Foto 56

11.1.4.2. Operaciones de Manufactura.

a. Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y
evitar contaminacién (tiempo, temperatura, humedad, actividad del
aguay PH).

Los controles escritos que se llevan son los resultados de las inspecciones y
pruebas de laboratorio que se realizan en la recepcion de la materia prima y al
producto terminado, los cuales estan a cargo del Departamento de Control de
Calidad, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.2.%°

11.1.4.3. Envasado.
a. Materiales para envasado, almacenado en condiciones de sanidad y
limpieza.
El material de empaque esta ubicado en una seccién de la bodega de materiales
y suministros (fotos 57, 58 y 59) la cual presta las condiciones higiénicas para un

adecuado almacenamiento, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento

8 |bidem.
8 |bidem.
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Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.3, inciso a.%

Foto 57 Foto 58 Foto 59

b. Material para envasado, especificos para el producto e inspeccionado
antes del uso.

El material para envasado que se utiliza son sacos de polipropileno para

presentaciones de 50 y 100 libras; 12.5 y 50 kg; asi como bolsas plasticas para

presentaciones de 1, 3y 5 libras.

El material es almacenado en estantes clasificados por tipo, peso y fecha de
entrada. Antes de usarse es inspeccionado para asegurar que estén en buen

estado y limpios.

Se cumple con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 8, Numeral 8.3, inciso b, c, d, €.

11.1.4.4. Documentacion y Registro.
a. Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion.
Existen registros apropiados relacionados a la elaboracion, produccién y
distribucion de los productos terminados tales como: Plan de Produccién y

Programa de Ventas. Ademas, se cuenta con manuales y procedimientos

% Ver Anexo A.
" Ver Anexo A.
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requeridos y los registros necesarios para su verificacion, cumpliendo con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.4,

incisos a y b.%

I1.1.5. Almacenamiento y Distribucién.
[1.1.5.1. Almacenamiento y distribucion.
a. Materias primas y productos terminados almacenados en

condiciones apropiadas.
Existen lugares especificos destinados para el almacenamiento de la materia
prima y los productos terminados. El trigo es almacenado en silos 7 en total®® y
existen cuatro bodegas para productos terminados (foto 60). Cumpliendo con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.5.1.%

" :I'.i" M
Foto 60

b. Inspeccion periddica de materia primay productos terminados.
El Responsable de Almacén de Materia Prima es quien lleva el control de
inspeccion de la materia prima y el jefe de Bodega de Producto Terminado es el
encargado de la inspeccion del producto terminado, y reporta al Departamento

de Control de Calidad, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico

92 \/er Anexo A.
9 Ver fotos 55 y 56, pag. 56 de este documento.
% Ver Anexo A.
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Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.5.2.%°

c. Vehiculos autorizados por la autoridad competente.
Debido a que en Nicaragua no se ha creado una norma que acredite a los
equipos de transporte de productos alimenticios tanto de materia prima como
producto terminado en cuanto a los requisitos higiénico-sanitarios a cumplir, Agri-
Corp ha designado un Responsable de Inspeccion de Transporte el cual tiene la
tarea de verificar y documentar que cada vehiculo que vaya a transportar
producto de la planta cumpla los requisitos sanitarios y se encuentre en buenas
condiciones, cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de

Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.5.3.%

d. Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de
elaboracion.

Las operaciones de carga y descarga se realizan fuera del area de proceso. El
area de descargue de trigo esta ubicada en la parte oeste del edificio de la planta
(fotos 61 y 62) y las bodegas de producto terminado donde se realiza la carga y
despacho de este se localizan al este (fotos 63, 64 y 65). Se cumple con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.5.4.%"

% Ver Anexo A.
% |bidem.
7 Ibidem.
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Foto 65

I.2.PROCEDIMIENTOS ~ OPERATIVOS  ESTANDARIZADOS  DE
SANITIZACION (POES).

I1.2.1. Seguridad del agua.
a. Fuente:
La planta cuenta con un pozo de agua dentro de sus instalaciones, el cual
abastece de dicho liquido. No existen planos de la distribucién de las tuberias
subterraneas; sin embargo, el personal sabe cuadles son los puntos de

abastecimiento tanto de agua potable como no potable.
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b. Sistema de Potabilizacion del Agua.

El agua proveniente de este pozo es tratada para su utilizacion en los diferentes
puntos de la planta y en el Acondicionado del trigo. El agua es potabilizada
mediante un sistema automatico de cloracion que adiciona cloro gas a una
concentracion de 3 ppm; sin embargo, cuando se utiliza este liquido en el
proceso la concentracidon de cloro es elevada a 10 ppm para eliminar bacterias
presentes en el trigo. Adicionalmente del sistema automatico, el agua para
consumo humano pasa a través de equipos de ultrapura, los cuales contienen
filtros de sedimentacion para particulas y rayos ultravioletas que eliminan cargas

microbianas.

c. Almacenamiento.
El agua potabilizada es almacenada en un tanque principal de hierro recubierto
con pintura epoxi; el agua no potable (destinada para riego) es almacenada en
un tanque rotoplas ubicado junto al tanque principal; y el agua utilizada en el
Acondicionado del trigo se almacena en otro tanque, ubicado en la azotea de la

planta.

d. Planes de muestreo fisico-quimico.
Las mediciones de cloro y pH son realizadas por el Departamento de Control de
Calidad Harina. Sin embargo, los exdmenes de dureza total, coliformes fecales,
coliformes totales y E. coli son realizados cada seis meses por laboratorios

externos (MedLab).

e. Monitoreo de concentraciones de Cloro y pH.
El monitoreo de las concentraciones de cloro y pH se realiza dos veces por
semana en diferentes puntos de la Planta por parte del Departamento de Control
de Calidad. Este monitoreo se lleva a cabo utilizando el kit de medicioén de cloro y
pH.
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f.

Procedimiento de limpieza de los tanques de almacenamiento.

El tanque principal es limpiado cada 6 meses, de acuerdo a su procedimiento de

limpieza establecido. (Ver Anexos B.1)

g.

Verificacion.

En las visitas realizadas se solicitaron los formatos de verificacion actualizados

para el POES 1. Seguridad del Agua, constatando de esta manera el

seguimiento que se les da a estos procedimientos y que se mantienen como

registros. Estos formatos son:

Concentraciones de cloro en agua. (Ver Anexos C.1)
Solucion y concentracion de cloro en el agua del Acondicionado de trigo.
(Ver Anexos C.2)

11.2.2. Superficies de contacto con el alimento.

Descripcion de los equipos que tienen contacto directo con los
alimentos.

Utensilios: se usan mayormente en el area de empaque, son de material
liso, sin grietas y algunos de estos utensilios son de acero inoxidable
(espatula, cucharones, lesnas, recipientes). Sin embargo, otros, como las
mesas de trabajo, son de madera con superficie de formica y los bancos
de apoyo (donde se colocan los sacos de harina que van a ser trasegados
a presentaciones de menor tamafo) son de madera, lo cual no es muy
recomendable, puesto que este material es absorbente.

Equipos de Planta: éstos son en su mayoria de acero inoxidable o
materiales no corrosivos, sobre todo las partes que entran en contacto
directo con el producto, tal es el caso de los rodillos. Sin embargo, las
secciones internas de los cernidores estan hechas de madera.
Vestimenta y Equipos de Proteccion: La vestimenta que se les otorga a
los trabajadores de la planta harina, sobre todo para el area de

produccion, es camisa y pantalon de color blanco y zapatos de cuero
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negro, la cual esta al cuidado y responsabilidad de cada trabajador y debe
mantenerse limpia y en buen estado.
Los equipos de proteccion otorgados son: redecillas, cubrebocas, tapones
auditivos y cascos. También, se otorgan: gabachas blancas sin bolsas
superiores al personal de Control de Calidad; fajones de seguridad para
estibadores y empacadores; y arneses de seguridad para el personal que
realice trabajos en altura. Todos estos equipos de proteccién y seguridad
son de uso obligatorio. Sin embargo, no todos los trabajadores los usan
aunque los tengan.

®= Personal: El personal del area de empaque, los estibadores y el personal
de Control de Calidad son las personas que tienen contacto directo con la
harina. Este personal debe tener conocimiento en la manipulacion
adecuada del producto, usar sus equipos de proteccion y someterse a

examenes médicos periddicamente.

b. Procedimientos de Limpiezay Desinfeccion.
La planta harina cuenta con los siguientes procedimientos de Limpieza y
Desinfeccion:

= Procedimiento para limpieza de equipos y utensilios. (Ver Anexos B.2)

= Procedimiento limpieza de Area de Empaque. (Ver Anexos B.3)

c. Procedimiento de Preparacion de Sustancias de Limpieza y
Desinfeccion.

No se realiza preparacion de sustancias de limpieza y desinfeccidon debido a que

la limpieza se realiza en seco y en el lavado de los servicios sanitarios no se

requiere preparar sustancias.

d. Verificacion.
A pesar que existe el procedimiento para la limpieza de equipos y utensilios, no

se lleva registro de ello. Sin embargo, en la verificacion del procedimiento de
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limpieza del area de empaque se lleva registro para los equipos de empaque

(empacadoras, maquinas de coser y bandas de transporte). (Ver Anexos C.4)

[1.2.3. Prevencién de la contaminacién cruzada.
a. Categorizacion de areas de acuerdo a los riesgos de contaminacion.
Un area de alto riesgo en la planta es el area de empaque, ya que ademas de
que los trabajadores tienen contacto directo con el producto terminado, no esta

totalmente protegida contra contaminantes fisicos (polvo, insectos).

b. Areade circulacion de personal.
Todo el personal de la planta conoce el area de circulacion la cual esta

debidamente sefalizada en el piso.

c. Codificacién de equipos de limpieza y utensilios segun el area de
riesgo.
Los equipos de limpieza y utensilios estan codificados por colores de manera que
se evite la contaminacién cruzada. Los colores y sus respectivas areas son:
®  Rojo: servicios sanitarios.
= Verde: molino y areas exteriores.

= Azul: area de empaque.

d. Manejo de residuos sélidos producto del proceso.
Los residuos solidos tales como vidrios, piedras y materias ferrosas son enviados

al depdsito de residuos solidos (basureros), o bien, son esparcidos en el patio.

e. Procedimientos de limpieza y sanitizacion.
El procedimiento de limpieza para la Planta Harina esta estipulado en el formato
BPM-PH- PLDM-03-V1 (Ver Anexo B.4), el cual incluye los seis pisos y se lleva a

cabo segun programacion.
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f. Verificacion.

La verificacién es llevada a cabo por los supervisores de turno, revisado por el
responsable de Control de Calidad y documentada en el formato de verificacion
de la limpieza y desinfeccion del molino BPM-PH-FVLDM-03-V3. (Ver Anexo C.5)

I1.2.4. Higiene de los empleados.
a. Procedimientos de limpiezay desinfeccién de:
Personal: todo el personal debe cumplir con los procedimientos de limpieza y
desinfeccion establecidos y requeridos por la planta, la cual ha colocado afiches
alusivos a la higiene y seguridad personal. Cada trabajador es responsable por el

aseo personal y de su equipo de proteccion.
Uno de los procedimientos establecidos es el Procedimiento de Lavado de
manos (Ver Anexos B.5), el cual es muy importante cumplir, sobre todo para el

personal que entra en contacto directo con la harina.

Servicios _sanitarios: Existen en total 7 inodoros, todos ellos provistos de

lavamanos y los utensilios de asepsia necesarios (jabdon liquido antibacterial,
papel toalla, alcohol gel, secador). Los servicios sanitarios para el personal de
produccion también cuentan con rétulos que indican el procedimiento del lavado

de manos.

La limpieza de estos servicios sanitarios esta estipulada en el procedimiento de

Limpieza de Servicios Sanitarios. (Ver Anexos B.6)

b. Verificacion:
Se solicitaron los formatos correspondientes a Higiene de los empleados y se
constato que se les da seguimiento. Estos formatos son:

= Formato de verificacién del Lavado de Manos. (Ver Anexos C.6)
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® Formato de verificacion de Limpieza de Servicios Sanitarios. (Ver Anexos
C.7)

11.2.5. Proteccién del alimento.
a. Procedimientos de:
Proteccion de los alimentos: El personal de la planta debe velar por los cuidados

correspondientes en las areas de recepcién, proceso y bodegas de
almacenamiento, con el fin de proteger el producto, los embalajes y las
superficies de contacto con los alimentos de una eventual contaminacién
causada por agentes quimicos, plaguicidas, lubricantes, combustibles,
desinfectantes, agentes de limpieza, fragmentos de materiales solidos u otros

contaminantes de origen fisico, quimico y/o bioldgico.

Para procurar la proteccion del producto se han establecido los siguientes
procedimientos:
® Procedimiento de Limpieza del Area de almacén de Materia Prima. (Ver
Anexos B.7)
® Procedimiento de Limpieza de las Bodegas de Producto Terminado. (Ver
Anexos B.8)
® Procedimiento para la Limpieza de Imanes. (Ver Anexos B.9)

Material de _empaque: La harina es empacada en sacos de polipropileno los

cuales estan almacenados en una seccion de la Bodega de Materiales y

Suministros.

b. Verificacién:
Los formatos de verificacion para los procedimientos de limpieza del Area de
almacén de Materia Prima, Bodegas de Producto Terminado y limpieza de los

imanes se mantienen actualizados. (Ver Anexos C.8; C.9; C.10)
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11.2.6. Compuestos / agentes toxicos.
a. Procedimientos de almacenamiento de los productos quimicos y
toxicos.
Todos los productos téxicos, se mantienen en un area especialmente destinada
para ello en base a su naturaleza (fuera de las instalaciones de la Planta Harina).
Esta bodega de productos quimicos y toxicos permanece siempre cerrada y

solamente es accesible a personal debidamente autorizado para su uso.

Cada producto quimico es almacenado en estantes debidamente identificados,
rotulados y agrupados de acuerdo a la clasificacion toxicologica del producto.

Asimismo, se cuenta con las fichas técnicas de cada uno de ellos.

Todo esto esta establecido en el Procedimiento de Almacenamiento de

Productos Quimicos. (Ver Anexos B.10)

b. Procedimientos de preparacion de soluciones y aplicacién de
productos quimicos y toxicos.

Las fichas técnicas de cada producto quimico indica la solucién correspondiente

a usarse en su aplicacion, por lo que sélo esta permitido preparar soluciones de

acuerdo a lo dispuesto por los fabricantes y por el ministerio correspondiente. Sin

embargo, no existe un procedimiento que establezca la preparacion de

soluciones y aplicacién de dichos productos.
c. Verificacion.

No se lleva un formato de verificacion para el almacenamiento de productos

quimicos y toxicos.
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[1.2.7. Salud de los empleados.
a. Requisitos de salud pre-ocupacionales de los manipuladores de
alimento que aplica la empresa.
La empresa AGRICORP S.A. cuenta con el Programa de Salud Ocupacional que
incluye la realizacion de examenes médicos pre-empleo, periodicos y de
reintegro, para todos los trabajadores y especialmente para los manipuladores.
No podran manipular alimentos aquellas personas que padezcan de infecciones
dérmicas, lesiones tales como heridas y quemaduras, infecciones
gastrointestinales, respiratorias u otras susceptibles de contaminar el alimento

durante su manipulacion.

b. Procedimiento de manejo de personal que se ha identificado con

problemas de salud. (Ver Anexos B.11)

c. Verificacion:
El seguimiento, control y registro de cada uno de los trabajadores con respecto a
la salud ocupacional se lleva en el formato establecido por el MITRAB para tal

fin.
[1.2.8. Control de plagas y vectores.
a. Ubicacion de trampas de roedores.

Tipos de trampas:
= De impacto.

® Con cebo.

Mapeo de trampas (figura N° 5): Existen trampas ubicadas en el exterior de la

Planta, alrededor de los silos. Estas trampas son de tubo PVC y estan colocadas
a una distancia de 10 metros entre si y se supervisan cada 15 dias. En el interior
de las Bodegas de Producto Terminado se colocan trampas con cebo a la orilla

de las paredes, separadas un metro del producto terminado.
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Figura N° 5. Plano de ubicacién de trampas.
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b. Productos quimicos utilizados en los planes de control de plagas y

su rotacion periddica:

Tabla N° 1. Productos Quimicos para Control de Plagas.

Nombre del Producto Ingredientes Activos No. Registro
TMN-024Y-1-
CIPERMETRINA 25 EC CYPERMETRINA
2006
CLORFOS 48 EC ORGANOFOSFORADO Se-008Q-1-96
DELTAPHOS 21.2 EC y/o U-NI-PLA-350-
ORGANOFOSFORADO
RIENDA 21.2 EC 2006
QUICKCIDE CEK-025-SAN-
RESMETRIAN, BIOLATRINA
CONCENTRADO 2007
PIRETRINAS, O- | CEK-026-SAN-
KEMKILL B
ISOPROPOXIFENIL METIL | 2007
CARBAMATO
FENDONA 6SC ALFACIPERMETRINA BA-032D-2-2000
DISMETRINA 25 EC CIPERMETRINA SE-032-1-97
ACIDOS INORGANICOS, | ALK-001-SAN-
ALKILL KILLCIDE
SOLVENTES 2003
ORGANICOS Y
POLIGLICONES
FOSFURO DE ALUMINIO FOSFAMINA He-290G-11-97
BLATTANEX Ultra Gel IMIDACLOPRID BY-191C-1-2000
RAMORTAL LIQUIDO BROMADIOLONA BY-097-1-93
RACUMIN COUMATETRALIL BY-001D-5-97
RATEX 0.005 RB BLOQUE
BRODIFACUMA Se-060E-9-99

PARAFINADO

Fuente: Manual POES. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.
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c. Lista de productos quimicos utilizados por la planta y autorizados
por las autoridades competentes (del MAGFOR, MINSA):

Tabla N° 2. Productos Quimicos para Control de Plagas.

Nombre del Producto

Ingredientes Activos

No. Registro

Fosfuro de Aluminio 56.8 GE

Fosfuro de Aluminio 56.80%
Ingrediente Inerte 43.20%

He-290G-11-97

Racumin Coumatetralil BY-001D-5-97
Alkill Killcide Acidos inorganicos, solventes | ALK-001-SAN-
organicos y poliglicones 2003
CEK-025-SAN-
Quickcide Concentrado Resmetrian, Biolatrina
2007
Aqua Reslim Super Fenoxibencil, Ciclopropano | BY-016E-1-2006
Carboxilato, Propilpiperonilo
eter
Clorfos 48 EC Organofosforado Se-008Q-1-96
Deltaphos 21.2 EC y/o U-NI-PLA-350-
Organofosforado
Rienda 21.2 EC 2006
Diclovap EC 50 Organofosforado LMN-302D-2007

Maxforce Gel

Hidrametilona

BY-174A-1-2006

Ficam 80 WP

Insecticida carbonato

BY-263-4-96

Quick Bayt

Imidacloprid

BY-191D-6-2003

Cipermetrina 25 EC

Cypermetrina

TMN-024Y-1-
2006

Fuente: Manual POES. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.
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d. Plan de capacitacién en control de plagas y calendarizacién de las

mismas:
Aun no se ha establecido por escrito un plan de capacitacion y calendarizacion
de las mismas en Control de Plagas. Las capacitaciones se realizan de forma

directa con las ofertas de los proveedores.

11.3. EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO DEL MANUAL DE BPM Y POES.

La tabla que se muestra a continuacion presenta en su primera columna los
aspectos (Acapites) tomados en cuenta en la auditoria realizada con la Ficha de
Inspeccion de la NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06 en la Planta Harina del
Centro Industrial Chinandega; la segunda columna corresponde al valor otorgado
por dicho Reglamento, y la tercera contiene el puntaje asignado por los
realizadores de esta tesis bajo los parametros establecidos en la Guia para el
llenado de la Ficha de Inspeccion de BPM®, obteniéndose los siguientes

resultados:

% \er Anexo A.
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Tabla N° 3. Ficha de Inspeccién de BPM.

ASPECTO

PUNTAJE RTCA

PUNTAJE AUDITORIA

1. EDIFICIO

1.1. PLANTAY SUS ALREDEDORES

1.1.1. ALREDEDORES

a) Limpios. 1 0.5
b) Ausencia de focos de contaminacion. 1 0.5
1
1.1.2. UBICACION
a) Ubicacion adecuada. 1 0.5
0.5
1.2. INSTALACIONES FISICAS
1.2.1. DISENO
a) Tamano y construccion del edificio. 1 1
b) Proteccién en puertas y ventanas
contra insectos yroedores y otros 2 1
contaminantes.
c) Areas especffica para vestidores y 1 1
para ingerir alimentos.
3
1.2.2. PISOS
a) De materiales impermeables y de facil 1 1
limpieza.
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion 1 0
irregular.
¢) Uniones entre pisos y paredes
1 0
redondeadas.
d) Desagues suficientes. 1 1
2
1.2.3. PAREDES
a) Paredes exteriores construidas de y 1
material adecuado.
b) Paredes de areas de proceso y
almacenamiento revestidas de material
. : 1 0.5
impermeable, no absorbente, lisos,
faciles de lavar y color claro.
1.5
1.2.4. TECHOS
a) Construidos de material que no
) : 1 0
acumule basura y anidamiento de
0

Fuente: Ficha de Inspeccién de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06.
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Tabla N° 3. Ficha de Inspeccion de BPM (continuacion).

1.2.5. VENTANAS Y PUERTAS

a) Faciles de desmontar y limpiar.

b) Quicios de las ventanas de tamafio
minimo y con declive.

c) Puertas de superficie lisa y no
absorbente, faciles de limpiary
desinfectar, ajustadas a su marco.

1.2.6. ILUMINACION

a) Intensidad minima de acuerdo al
manual de BPM.

b) Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra roturas, en areas de:
recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de
alimentos.

c) Ausencia de cables colgantes en
zonas de proceso.

1.2.7 VENTILACION

a) Ventilacién adecuada.

b) Corriente de aire de zona limpia a
zona contaminado.

c) Sistema efectivo de extraccion de
humos y vapores

1.3. INSTALACIONES SANITARIAS

1.3.1. ABASTECIMIENTO DE AGUA

a) Abastecimiento suficiente de agua
potable.

b) Instalaciones apropiadas para el
almacenamiento y distribucion adecuada
de agua potable.

c) Sistema de abastecimiento de agua
no potable independiente.

1.3.2. TUBERIA

a) Tamaho y disefio adecuado.

b) Tuberia de agua limpia potable, agua
limpia no potable y agua servida
separada.

1.4. MANEJO Y DISPOSICION DE
DESECHOS LIQUIDOS

1.4.1. DRENAJES

a) Sistemas e instalaciones de desague
y elimanacion de desechos, adecuados.

Fuente: Ficha de Inspeccién de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06.
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Tabla N° 3. Ficha de Inspeccion de BPM (continuacion).

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS.

2.1. EQUIPOS Y UTENSILIOS.

a) Equipo adecuado para el proceso.

N

b) Equipo en buen estado.

—

c) Programa escrito para el
mantenimiento preventivo.

al N

3. PERSONAL

3.1. CAPACITACION

a) Programa de capacitacion que incluya
por escrito las BPM.

3.2. PRACTICAS HIGIENICAS

a) Practicas higiénicas adecuadas,
segun manual de BPM.

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

0.5

2.5

3.3. CONTROL DE SALUD

a) Constancia o carné de salud
actualizada y documentada

4. CONTROL EN EL PROCESOY EN
LA PRODUCCION

4.1. MATERIA PRIMA

a) Control y registro de la potabilidad del
agua.

b) Materia prima e ingredientes sin
indicios de contaminacion.

c) Inspeccidn y clasificacion de las
materias primas e ingredientes.

d) Materias primas e ingredientes
almacenados y manipulados
adecuadamente.

4.2. OPERACIONES DE
MANUFACTURA

a) Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar
contaminacion (tiempo, temperatura,
humedad, actividad del agua y pH)

Fuente: Ficha de Inspeccién de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06.
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Tabla N° 3. Ficha de Inspeccion de BPM (continuacion).

4.3. ENVASADO

a) Material para envasado almacenado
en condiciones de sanidad y limpieza.

b) Material para envasado especificos
para el producto e inspeccionado antes 2 2
del uso.

4.4, DOCUMENTACION Y REGISTRO

a) Registros apropiados de elaboracion,
produccion y distribucion.

5. ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

5.1. ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

a) Materias primas y productos
terminados almacenados en condiciones 2 2
apropiadas.

b) Inspeccion periddica de materias
primas y productos terminados.

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente.

d) Operaciones de carga y descarga
fuera de los lugares de elaboracion.

€) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con
medios para verificar y mantener la
temperatura.

No Aplica No Aplica

TOTAL OBTENIDO 100 86.5
Fuente: Ficha de Inspeccién de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06.
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I.4. CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO.

En la evaluacion realizada a la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega en
materia de Buenas Practicas de Manufactura se obtuvo como resultado un
86.5% de cumplimiento del NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, esto como
consecuencia de que algunos requisitos fueron incumplidos parcialmente, entre
los cuales figuran: pisos, techos, practicas higiénicas del personal, puertas,
ventilacién adecuada, entre otros que ya fueron descritos en el diagndstico. Cabe
destacar que uno de los requisitos que resté una cantidad significativa de puntos
fue el incumplimiento de practicas higiénicas por algunos trabajadores en cuanto

a normas basicas de higiene y uso de los equipos de proteccion personal.

En lo que refiere a los Procedimientos Operativos Estandares de Sanitizacion, se
han realizado esfuerzos para disefar, establecer, registrar y actualizar cada uno
de los procedimientos de Limpieza y Desinfeccién que apoyen la consecucion de

la inocuidad de los productos antes, durante y después de su proceso productivo.

Lo anterior permite concluir que la planta se encuentra en buenas condiciones y
gue solamente es necesario realizar las correcciones sefialadas en la evaluacion
como parte del proceso de mejora continua. Por lo tanto segun la escala de
calificaciones del Anexo A, del NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, la Planta

mantiene la certificacion BPM.
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CAPITULO Il

PROPUESTA DEL PLAN DE
HACCP.
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La calidad y sobre todo, la inocuidad de los alimentos se ha convertido

actualmente en una prioridad para muchas industrias procesadoras de alimentos
ya que ademas de incidir directamente en la salud de los consumidores finales
también permite que sus productos compitan en el mercado local, regional e
internacional al cumplir con estandares establecidos en materia de seguridad
alimentaria. Asi, como una medida ante tales demandas, muchas industrias han
optado por la busqueda e implementacion de un sistema que les permita

alcanzar los estandares y diferenciarse de las demas compariias en su ramo.

En la busqueda de dicho sistema, Corporacion Agricola S.A. opté por
implementar para su proceso productivo de harina de trigo el Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos de Control Critico, HACCP, un sistema preventivo que
aplica principios cientificos y técnicos aceptados internacionalmente para
identificar y eliminar o reducir los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos,
establecer las medidas preventivas, un adecuado sistema de vigilancia asi como
las medidas correctivas con lo que se garantice la produccién de un alimento

seguro para el consumidor.

Sin embargo, implementar HACCP en la Planta Harina de Corporacion Agricola
S.A. no significa deshacer todos los procedimientos de Aseguramiento de la
Calidad o las Buenas Practicas de Manufactura ya establecidas por la compaiiia,
pero si requiere una revision de estos procedimientos como parte del enfoque

sistematico y la integracion apropiada del Sistema de HACCP.

Como ultima instancia, la aplicacién del Sistema de HACCP ayudara a Planta
Harina en las inspecciones realizadas por las autoridades reguladoras de
alimentos al mantener el sistema en un continuo proceso de verificacion y
documentacion mediante los correspondientes registros y también promover el
comercio internacional al incrementar la confianza en los compradores y

consumidores de sus productos.
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[1.1. Presentacion.

AGRICORP S. A, Empresa lider de Nicaragua, dedicada al proceso industrial y
de distribucion de granos basicos (Arroz, Harina), en constante expansion y
modernizacién, también representa negocios en otros productos de consumo
basico tales como: produccion y venta de pan, huevos y sal; comercializacion de
frijoles y enlatados, distribucion de MASECA, venta de alimentos para animales
entre otros. Su prestigio se ha cimentado, mediante el desarrollo de novedosos

procesos de industrializacion y distribucién de alimentos basicos.

Visién
“Todos en Agricorp compartimos el suefio de mejorar nuestra sociedad dia a dia
desde nuestro entorno inmediato, y para alcanzar ese suefio ofrecemos

alimentos saludables, surtidos y de excelente calidad”.

Misién

“Estamos comprometidos en imprimir valor a cada uno de nuestros procesos de
produccion, distribucidbn y comercializacion de productos alimenticios para
mejorar el nivel de vida de nuestros accionistas, nuestros colaboradores y

nuestros consumidores finales”.

Alcanzaremos esa meta siendo socialmente responsables y estableciendo

relaciones de negocios que beneficien a todos los involucrados en el proceso”.
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[11.2. Identificacion de la Planta.

En la siguiente tabla se presenta informacion general que identifica a la planta
que va a ser certificada HACCP, en ella estan incluidos los siguientes datos:
nombre de la planta, direccién, responsable del Plan de HACCP, teléfono y fax
de la planta, ciudad y departamento donde se encuentra ubicada la planta, la
fecha de inicio de la puesta en marcha del Plan de HACCP, nombre del
representante de la autoridad sanitaria que aprueba la certificacion, firma, fecha
de la certificacion y el numero o cédigo asignado con el que se registra la

certificacion.

Tabla N° 4. Identificacion de la Planta.
Nombre: CICHIN, PLANTA HARINA.

_ . De la Rotonda Los Encuentros 300
Direccion:
metros al oeste, Chinandega.

Responsable del Plan de HACCP: |Ing. Francisco Zepeda Acevedo.

Planta: Telf. 2341-2884; 2341-0112.

Teléfono y Fax:
Oficina Man.: 2255-7860.

Ciudad y Departamento: Chinandega, Chinandega.

Fecha de iniciacion:

APROBACION DE LA AUTORIDAD SANITARIA

Nombre:

Firma:

Fecha:

Numero o Cédigo Asighado:

Fuente: Implementacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR.
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I1.3.

Organigrama General de la Empresa.

Figura N° 6. Organigrama General de la Empresa.
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Fuente: Manual BPM. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.
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l11.4. Organigrama del Equipo HACCP.

El organigrama que se presenta a continuacién pertenece al Equipo HACCP el
cual fue elaborado tomando como base el organigrama del Equipo BPM con que

cuenta la Planta Harina.

Figura N° 7. Organigrama del Equipo HACCP.

Coordinador
HACCP

_______ > Asesor Técnico
HACCP

v v v v

Responsable de
Almacén de Materia

Responsable de

Responsable de Inspeccién de

Responsable de

Control de Calidad Prima Limpieza Transporte
A A y
Supervisores de Responsable de Responsable de
Produccién Producto Terminado Mantenimiento

Fuente: Elaborado por los realizadores de esta tesis.

[11.4.1. Descripcién de Funciones del Equipo HACCP.

Administrador Industrial (Coordinador HACCP)

Reporta al Gerente Industrial. Es el responsable de garantizar y proporcionar los
medios logisticos y financieros de tal manera que el proceso productivo se lleve a
cabo en estricto apego y cumplimiento de los estandares establecidos en el
Sistema HACCP de la Planta Harina, evaluar su funcionamiento y efectividad,
velar por el cumplimiento de las acciones preventivas y correctivas, y formular en
conjunto con el Equipo HACCP las acciones necesarias para la mejora continua

del sistema.
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Asesor Técnico HACCP

Vela por el cumplimento y desarrollo del programa de capacitaciones enfocadas

a la Seguridad Alimentaria, da seguimiento a los programas de BPM y POES
implementados en la Planta y realiza auditorias internas al Sistema HACCP. Es
participe en las reuniones llevadas a cabo por el Equipo HACCP y respalda los

proyectos de mejora propuestos por dicho equipo.

Control de Calidad

Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de medir, monitorear y
controlar los parametros fisicos, quimicos y microbiolégicos de la materia prima,
insumos y producto terminado, en el laboratorio interno y el seguimiento de los
examenes realizados por los laboratorios externos, y llevar los registros

correspondientes actualizados.

Responsable de Almacén

Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de que la materia prima se
conserve en adecuadas condiciones fitosanitarias, velar por la rotacion de la
misma y verificar que los planes de control de plagas se estén llevando a cabo

con el fin de obtener materia prima apta para ser procesada.

Supervisores de produccion

Reportan al Administrador Industrial. Son responsables de la ejecucién del plan
de produccién bajo condiciones de Buenas Practicas de Manufactura, buenas
practicas de higiene y velar por el cumplimiento de los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) por parte de todo el personal
involucrado. También es responsable de monitorear y verificar que los Puntos de
Control Criticos se mantengan en los valores permisibles y tomar medidas
preventivas y correctivas, estas ultimas en caso de alguna desviacién en el limite

critico, para que no se altere la inocuidad del producto.
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Responsable de Bodega de producto terminado

Reporta al Administrador Industrial. Es responsable de mantener el producto
terminado en condiciones de inocuidad para su despacho, verificar la correcta
rotacién del producto y dar de baja a aquellos productos que han sido afectados
por mala manipulacion, condiciones inadecuadas de almacenamiento y/o indicios

de presencia de plagas.

Responsable de Mantenimiento

Reporta al Administrador Industrial. Es el responsable de colaborar en la
coordinacion y ejecucion de las mejoras estructurales, mantenimiento preventivo
y correctivo, tanto eléctrico como mecanico, de las instalaciones y equipos que
entran en contacto con el producto de manera que se garantice la inocuidad del

producto.

Responsable de Limpieza (Sanitizacion)

Reporta al Responsable de limpieza y Supervisor de turno. Es responsable de la
ejecucion de las labores de limpieza y desinfeccion de todas las areas de la
planta harina con el fin de evitar la contaminacién del producto. También vela por
la limpieza de vestidores, comedor y area externa de la planta (esto incluye

patios, desagues, area de circulacion de transporte).

Responsable de Inspeccion de Transporte

Es el responsable de velar que las unidades de transporte de producto terminado
se encuentren en buenas condiciones tanto higiénicas como mecanicas y en
caso contrario, tomar las medidas correctivas respectivas. Dar seguimiento y
verificar el cumplimiento de los programas de fumigacién para las unidades de

transporte.
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l11.5. Descripcién general del producto, uso y destino previsto.

En la siguiente tabla se presenta una descripcidn general sobre el producto en la
que estan incluidas las diferentes presentaciones en que es ofertado al mercado
tanto nacional como internacional, el tipo de consumidor, la forma de

almacenamiento, sistema de distribucion y su forma de uso.

Tabla N° 5. Descripcién general del producto, uso y destino previsto.

Nombre del Producto Harina de Trigo.

Harinas Nacionales:
®m  Sacos de polipropileno 25 Lbs. y 100 Lbs.

P tacid ® Producto trasegado en presentaciones de 1,
resentacion 3y 5 libras.

Harina de Exportacion:
= Sacos de polipropileno 12.5y 50 kg.

Panaderias  (artesanales e industriales),

Mercado : :
Supermercados, Pizzerias.

Consumidor final Todo el publico.

Forma de almacenamiento | En bodegas, sobre pallets de madera.

Directo, desde el Centro de Distribucion de la
Sistema de distribucién compainiia hasta los puntos de venta y/o clientes,
con vehiculos de la empresa.

Materia prima basica para la elaboracién del pan,
que incluye: mezcla con otros ingredientes,
amasado, fermentacion y coccion a 200° C por
30 minutos aproximadamente pero muy variable.
Esta harina puede utilizarse para fabricar todo
tipo de productos relacionados con la
panificacion. De igual forma se usa en la
gastronomia domiciliar.

Forma de uso

Fuente: Implementacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP), en la Industria de Alimentos, MAGFOR.
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l11.6. Descripcién de los productos (fichas técnicas).

En la planta se elaboran 10 tipos de harinas entre las que figuran 3 tipos de
clasificaciones, esto debido a las combinaciones entre las diferentes variedades

de trigo, entre las que se encuentran:

& Harinas Fuertes: resultado de la molienda de Producto elaborado con
granos de trigo Fuerte (duro) por medio de procedimientos de molienda,
separando el endospermo, y eliminando parte del salvado y el germen.

@ Harinas Semi-suaves: Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) y suaves por medio de procedimientos de molienda separando el
endospermo y eliminando parte del salvado y el germen.

@& Harinas Suaves: Producto elaborado con granos de trigo suave por medio
de procedimientos de molienda, separando el endospermo y eliminando

parte del salvado y el germen.

Tabla N° 6. Tipos de Harinas

Tipos de Harinas.

Harinas Fuertes Harinas Semi-suaves

Extra Fuerte Bollo Fino

Extra Fuerte para Pizza

Extra Fuerte (Exportacion)

Harinas Suaves

Premium (Tipo A)

Bollo Fino Especial

Premium Molde

Bollo Fino Pastelera

La Rendidora

Harina Integral

Fuente: Manual BPM. Centro Industrial Chinandega, Planta Harina.

A continuacién se presentan las fichas técnicas de los productos (harinas)

mencionados anteriormente:
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HARINA EXTRA FUERTE.

Nombre

HARINA EXTRA FUERTE

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) por medio de procedimientos de
molienda, separando el endospermo, Yy
eliminando parte del salvado y el germen,
obteniendo una extraccion aproximada de
75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.
Proteina: 12.90% a 13.70%.
Ceniza: maximo 0.60%.
Falling Number: 300-400 seg.
Gluten himedo: 32-36%.

Caracteristicas Microbioldgicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacién

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida Gtil esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacién

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Félico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P =128 +/- 15
L=70+/-15
W =300 - 350

Farinégrafo

Absorcion de Agua harina = 60.5 % - 61.7%
Estabilidad : 9.5 min.- 10.9 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA EXTRA FUERTE PARA PIZZA.

Nombre

HARINA EXTRA FUERTE P/ PIZZA (TIPO A)

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) por medio de procedimientos de
molienda, separando el endospermo, vy
eliminando parte del salvado y el germen,
obteniendo una extraccion aproximada de
75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.
Proteina: 12.90% a 13.70%.
Ceniza: maximo 0.55%.
Falling Number: 300-400 seg.
Gluten hiumedo: 32-36%.

Caracteristicas Microbiologicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacién

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Félico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P =105 +/-15
L=75+/-15
W =290 - 350

Farinografo

Absorcion de Agua harina =60.5 % - 61.7%
Estabilidad =9.5 min.- 10.9 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)

89




i

HARINA EXTRA FUERTE PARA EXPORTACION.

Nombre

HARINA EXTRA FUERTE

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) por medio de procedimientos de
molienda, separando el endospermo, vy
eliminando parte del salvado y el germen,
obteniendo una extraccion aproximada de
75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.
Proteina: 12.90% a 13.70%.
Ceniza: maximo 0.60%.
Falling Number: 300-400 seg.
Gluten himedo: 32-36%.

Caracteristicas Microbioldgicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacién

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Félico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P =120 +/-15
L=70+/-15
W =300 - 365

Farinografo

Absorcion de Agua harina =60.5 % - 61.7%
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA PREMIUM (TIPO A).

Nombre

HARINA PREMIUM (TIPO A)

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) por medio de procedimientos de
molienda, separando el endospermo, vy
eliminando parte del salvado y el germen,
obteniendo una extraccion aproximada de
75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.
Proteina: 12.90% a 13.70%.
Ceniza: maximo 0.60%.
Falling Number: 300-400 seg.
Gluten himedo: 32% - 36%.

Caracteristicas Microbiologicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacién

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg
Niacina = 55 mg / Kg

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg
Acido Félico = 1.8 mg / Kg

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm

Alvedgrafo

P =120 +/-15
L=70+/-15
W =300 - 380

Farinografo

Absorcion de Agua harina =60.5 % - 61.7%
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA LA RENDIDORA (TIPO A).

Nombre

HARINA LA RENDIDORA (TIPO A)

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo Fuerte
(duro) por medio de procedimientos de
molienda, separando el endospermo, vy
eliminando parte del salvado y el germen,
obteniendo una extraccion aproximada de
75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.
Proteina: 12.90% a 13.70%.
Ceniza: maximo 0.60 — 0.64%.
Falling Number: 300-400 seg.
Gluten himedo: 32% - 36%.

Caracteristicas Microbiologicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacién

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Félico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P =120 +/-15
L=70+/-15
W =300 - 380

Farinografo

Absorcion de Agua harina =60.5 % - 61.7%
Estabilidad = 9.5 min. - 10.9 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA INTEGRAL

Nombre

HARINA INTEGRAL

Descripcion

Harina oscura que se obtiene de la molienda
del grano de trigo con todas sus envolturas
celulésicas. Grado de molienda mediano.

Composicion

Harina Fuerte, sémola, Bran, 2T.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: café.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: particulas gruesas, libre de
grumos, sin contaminacion de insectos y
materias extrafas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 12.50% a 13.50%.
Proteina: 14.00% a 14.80%.
Ceniza: 1.60% a 1.80%.

Caracteristicas Microbiolégicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empague y presentacion

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
by 100 Ib.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que
la contaminen tales como detergentes,
venenos, gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Foélico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA BOLLO FINO.

Nombre

HARINA BOLLO FINO

Descripcién

Producto elaborado con granos de trigo
Fuerte (duro) y suaves por medio de
procedimientos de molienda separando el
endospermo y eliminando parte del salvado y
el germen, obteniendo una extraccion
aproximada de 75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas
Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extrafas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 14.00%.

Proteina: 10.00% -10.80%.

Ceniza: maximo 0.60%.

Falling Number: 300-400 seg. Gluten humedo:
24-27 %.

Caracteristicas Microbiolégicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentacion

Sacos de polipropileno, en presentaciéon de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3 y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacién

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que
la contaminen tales como detergentes,
venenos, gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Folico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P =49 -81
L =60- 90
W = 100 -200

Farinégrafo

Absorcién de Agua harina = 56.5% - 57.5%.
Estabilidad = 7.5 min. — 8.5 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA BOLLO FINO ESPECIAL (TIPO C).

Nombre

HARINA BOLLO FINO ESPECIAL Tipo C

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo suave
por medio de procedimientos de molienda,
separando el endospermo y eliminando parte
del salvado y el germen, obteniendo una
extraccion aproximada de 75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacién de insectos y materias extranas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 13.80%.

Proteina: 8.00% -9.00%.

Ceniza: maximo 0.60%.

Falling Number: 300-400 seg. Gluten humedo:
20-21 %.

Caracteristicas Microbioldgicas

Recuento Bacterias Mesdfilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empague y presentacioén

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida atil esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que la
contaminen tales como detergentes, venenos,
gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Folico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de Potasio = 0 ppm.

Alvedgrafo

P = 40-55
L=54-75
W = 75-100

Farinografo

Absorcion de Agua harina = 55% -60.5%.
Estabilidad = 3.5 min. — 5.5 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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HARINA BOLLO FINO PASTELERA.

Nombre

HARINA BOLLO FINO PASTELERA Tipo C

Descripcion

Producto elaborado con granos de trigo suave
por medio de procedimientos de molienda,
separando el endospermo y eliminando parte
del salvado y el germen, obteniendo una
extraccion aproximada de 75%.

Composicion

100% endospermo de trigo.

Caracteristicas Sensoriales

Olor: caracteristico.

Color: blanco.

Sabor: caracteristico.

Aspecto general: polvo, libre de grumos, sin
contaminacion de insectos y materias
extrafnas.

Caracteristicas Fisico-Quimicas

Humedad: 13.00% a 13.80%.

Proteina: 8.00% -9.00%.

Ceniza: maximo 0.60%.

Falling Number: 300-400 seg. Gluten humedo:
18-22 %.

Caracteristicas Microbiologicas

Recuento Bacterias Mesofilo: 50,000 ufc/g.
Recuento Coliformes totales: 100 ufc/g.
Recuento Mohos y levaduras: 500 ufc/g.
Salmonella en 25 g.: ausencia.

E. Coli: ausencia.

Empaque y presentaciéon

Sacos de polipropileno, en presentacion de 25
y 100 libras y trasegado en presentaciones de
1, 3y 5 libras.

Vida util esperada

Tres meses maximo.

Condiciones de manejo y
Conservacion

La harina debe mantenerse en lugar fresco y
seco. No almacenarse junto a productos que
la contaminen tales como detergentes,
venenos, gas, etc.

NIVELES MINIMOS DE
FORTIFICACION (mg/Kg.)

Tiamina (vitamina B-1)= 6.2 mg / Kg.
Riboflavina (vitamina B-2)= 4.2 mg / Kg.
Niacina = 55 mg / Kg.

Hierro (Fumarato Ferroso)= 55 mg / Kg.
Acido Félico = 1.8 mg / Kg.

Aditivos Quimicos

Bromato de Potasio = 0 ppm.
Cloro gas 70 onzas /qq.

Alvedgrafo

P =90-110
L=30-35
W =130 -155

Farinografo

Absorcién de Agua harina = 52.0% - 55.0%.
Estabilidad = 2.0 min. — 4.0 min.

Fuente: Fichas Técnicas. Especificacion del Producto, 2008. (Archivo Digital)
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l1l.7. Diagrama de flujo del proceso de Produccion de Harina.
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Leyenda.

O Operaciones.

© © N o o s~ DN =

Pre-limpieza.
Limpieza.
Acondicionado.
Post-limpia.
Reduccion de tamario.
Clasificado o cernido.
Purificado.

Mezclado.

Empacado.

Inspecciones.

Pesado de trigo sucio.

Pesado de trigo limpio.

Dosificado de los ingredientes.

Pesado de la harina.

I:> Transportes.

1.

© N o o bk Db

Materia prima hacia la planta
(bascula).

Hacia limpieza.

Hacia acondicionado.

Hacia post-limpieza.

Hacia reduccion de tamafio.
Hacia mezclado.

Hacia bascula.

Hacia bodega de producto

terminado.

v Almacenamientos.

1. Materia prima en silos.

Ingredientes en sus
contenedores.
Producto terminado en bodega.
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l1l.7.1. Etapas del proceso de Produccion de Harina.

Descargue de trigo.

El trigo, principal materia prima de este proceso, es traido de Estados Unidos via
maritima y descargado en el Puerto de Corinto a través de Clampshels o
Chinguillos en las rastras, para luego ser trasladado a las instalaciones de la
Planta Harina ubicada en el Centro Industrial Chinandega (CICHIN), al ingresar a

la planta es pesado junto con la rastra en una bascula previo a su descargue.

El trigo es depositado en la fosa de descargue donde cae a unas tolvas que
estan conectadas a unos transportes de cadena que lo envian a dos elevadores
de canjilones, trasladandolo directamente a los silos de almacenamiento de
materia prima. Terminado el descargue, el trigo es fumigado y dejado en reposo

durante tres dias.

Pre Limpia.

El trigo sucio es trasladado hacia el quinto piso donde es pesado en una bascula
y pasado por un equipo llamado escalperator (tamiz) que elimina materias
extrafias mayores a una pulgada de longitud, para ser enviado a los silos de
transferencia (silos de trabajo). Luego, es transportado al sexto piso donde
atraviesa un iman para eliminar particulas ferrosas presentes, seguidamente
pasa por una separadora de malla que elimina impurezas de mayor y menor
longitud que el trigo y una tarara de aspiracion que elimina polvo, broza y granos

arrugados.

Limpiezay Acondicionado.

Por gravedad, el trigo es transportado a la mesa gravimétrica (despedradora) la
cual elimina piedras, vidrios y metales, y ademas bifurca el flujo de trigo en dos
corrientes que son: Trigo Grande Liviano (TGL) y Trigo Pesado Pequeio (TPP).
El TPP es enviado al Carter Day que remueve el trigo quebrado, semillas verdes,

soya, maiz y broza de trigo y seguidamente al Entoleter que elimina polvo y
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granos perforados. EI TGL pasa por el Scourer (restregadora) que pule la
superficie del grano y elimina la barbilla del trigo, y una tarara de aspiracion que
remueve el polvo de trigo que se origind en su pulida. Después ambos flujos de
trigo (TGL y TPP), considerados limpios, se unen en un unico flujo y éste es
conducido al MYFA (dosificador de agua) que se encarga de adicionar agua al
trigo para ablandar la cascara del grano y poder extraer el endospermo (harina) y
también para alcanzar el grado de humedad de la harina final. Luego de la
adicién de agua, el trigo es trasladado a los silos de acondicionado donde

permanecen en reposo durante 16 horas.

Post Limpia.
El trigo acondicionado es transportado hacia un Scourer y una tarara de

aspiracion para eliminar polvo y barbilla del trigo (pelusas).

Molienda.
El trigo limpio y acondicionado es reducido de tamafio (molido) por 26 pares de
rodillos los cuales tienen como objetivo moler el grano y reducir las sémolas del

endospermo al tamafo de harina (132 micrones en promedio).

Cernido (Clasificado).
El trigo molido es cernido en Cernidores que clasifican por granulometria el
producto que reciben de la seccion de reduccidn de tamafo. En la seccion de
clasificado se separa la harina (endospermo) y el salvado (afrecho). Esta seccion
envia producto a:

® | a reduccién de tamafio nuevamente;

® Al sistema de purificado el cual tiene como objetivo eliminar particulas de la

cascara que han contaminado las sémolas de trigo.
® A los Agitadores (mezcladores) donde la harina que se obtuvo de la primera

seccion de cernido es mezclada con los aditivos.
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Empaque.

La harina que ya fue mezclada con los ingredientes pasa por un cernidor de
repaso para luego ser enviada al sistema de empaque (bascula, entoleter, tolva)
y empacada en presentaciones de 50 y 100 libras; 12.5 y 50 kI (dependiendo del
tipo de harina). También se empaca en presentaciones de 1, 3 y 5 libras, lo cual

se realiza manualmente.
Almacenamiento.

Una vez que la harina es empacada, ésta es estibada en pallets y almacenada

en las bodegas de producto terminado hasta su distribucién.
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l11.7.2. Descripcion Fotogréfica.

Descripcion del Proceso de Produccion de Harina.

Descargue en Corinto.

Descargue en Planta Harina.

Silos de Almacenamiento de Materia Prima.
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Bascula Escalperator (tamiz)

v

Silos de Transferencia S: Separadora de Malla

T: Tarara de aspiracion
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Mesa Gravimétrica (Despedradora)
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Carter Day Scourer

1y v —

(Restregadora)

Entoleter
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i
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MYFA (Dosificador de Agua)

Silos de Acondicionado (Trigo en Reposo)
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S: Scourer (Restregadora)

T: Tarara
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Rodillos de Molienda (Reduccion de tamafio)

Cernidores (Clasificado)
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Area de Empaque Almacenamiento
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l1.8. PRINCIPIO HACCP 1: ANALISIS DE PELIGROS.

Para la elaboracion del Analisis de Peligros, primeramente se realizé una lluvia
de ideas en la que se identificaron todos los posibles peligros (bioldgicos,
quimicos y fisicos) que podian presentarse en cada una de las etapas del
proceso y de igual manera se determinaron las medidas preventivas para cada

peligro.

La Tabla N° 7 presenta el formato en el que se registré lo mencionado en el
parrafo anterior, la primera columna identifica el numero y etapa del proceso; la
segunda columna enumera los diferentes tipos de peligros potenciales, la tercera
columna determina a través de una pregunta la presencia de un tipo de peligro;
la cuarta columna plantea la justificacion sobre la decision tomada en la tercera
columna y por ultimo la quinta columna establece las medidas preventivas

aplicables a cada peligro.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros.

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

[Numero y Etapa de introducidos, parala Justifique su decisiéon de reventivas oueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P as p
. : aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
B: Monitoreo de la
B: Presencia de patégenos |concentracion de cloro en
Biolégico: Si en el agua del tanque para el agua del tanque para
acondicionado por bajajacondicionado y en el
concentracion de cloro. recipiente que contiene la
dilucion de cloro.
0. Seguridad del _ .
Agua (como Sgﬁcenl\t/:g?:ilf’)c;:ege c(ljoero e!i
ingrediente). Q). Exceso de cloro en el
. . el agua del tanque para
Quimico: Si agua del tanque para .
- acondicionado y en el
acondicionado. - ,
recipiente que contiene la
dilucion de cloro.
Fisico: No Ningun Peligro ldentificado. | -

Fuente: Memoria de Taller.””

% Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifiqgue su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P a Iicagas’?
mantenidos en esta alimento? P '
etapa. Si/No
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | -
) L Qx: Aplicar adecuadamente
_Qx. _C_ontamlnamon con| 55ES 3,5 6y BPM de
. ] insecticidas y/o productos :
, Quimico: Si de limpieza por inadecuado almacenamiento del
0. Seguridad de almacgnamignto producto (especificamente
Ingredientes. ' de materia prima).
F: Recepcionar
f , F: Ingredientes con piedras |ingredientes sélo de
Fisico: Si : ~ e
y otros materiales extranos. |empresas con certificados
de calidad.
B: Inspeccion del camion
Biol6gico: S B: Contaminacién cruzada|en el predio de Agri-Corp
1. Descargue del gico: con harina de pescado. previo al traslado del trigo
Trigo en Puerto del Puerto a la Planta.
Corinto. - -
Quimico: Si Qx: Residuos de|Qu: Declaracion de
' agroquimicos. proveedor.

Fuente: Memoria de Taller."™
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Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifique su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. b a Iicagas’?
mantenidos en esta alimento? P '
etapa. Si/No
Qx: Residuos de diesel,|Qx Exigir al responsable
Quimico: Si combustible y/o grasa por|del descargue un adecuado
' pala mecanica recolectora|plan de mantenimiento
1. Descargue del de materia prima. preventivo de los equipos.
Trigo en Puerto E: Polvo. vidrios iodras |- EXigir a las autoridades
Corinto. R > Y PIedras| o) puerto de  Corinto
por reincorporacion de trigo responsables del
Fisico: Si caido; cerdas de escobas; P
descargue las BPM en
otros granos. .
cuanto al manejo de carga.
B: Contaminacion por
2 Descaraue del contacto de las llantas del
" 9 e ] camién (las que pueden|. oo .
Trigo en Planta Bioldgico: Si B: Pediluvio para camiones.

Harina.

estar contaminadas con E.
Coli) con la
descargue.

rejilla  de

Fuente: Memoria de Taller.™"
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Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifique su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P as p
. : aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
Qx: Inspeccién del
transporte en el predio de
Qx: Contaminacién  con|Agricorp.
o . grasalaceite, diesel o|Qx: Exigir el adecuado
Quimico: Si ) ; e .
refrigerante por averias en|mantenimiento preventivo
2. Descargue del el camion. de los camiones
Trigo en Planta encargados de transportar
Harina. el trigo.
F: Presencia de desechos
. ' en la rejilla de desgar.gue E- BPH de  los
Fisico: Si por malas practicas .
. transportistas.
higiénicas de los
transportistas.
. B: Proliferacion de hongos|B: Hermetizar los silos de
3. Almacenamiento e , . . .
Bioldgico: Si producidos por filtro de|almacenamiento

del Trigo (silos).

agua.

(Mantenimiento).

Fuente: Memoria de Taller."”
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Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifiqgue su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P as p
. : aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
B: Fumigacion eficiente en
silos  (seguimiento  del
B: Ineficiente fumigacion en|programa de control de
Bioldgico: Si los silos por dosificacion|plagas) y monitoreo de la
. incorrecta de plaguicidas. |carga bacteriana por medio
Quimico: No Ningun Peligro Identificado. |  ————--
Fisico: No Ningun Peligro ldentificado. | —=—-——--
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | ——————--
4. Pre limpia. Quimico: No Ningun Peligro ldentificado. | -
Fisico: No Ningun Peligro ldentificado. | ——————--

Fuente: Memoria de Taller."™
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

Identifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgan Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifigue su decision de .
: preventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. .
. . aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | -
Quimico: No Ningun Peligro ldentificado. | —————--
F: Aplicar cumplida vy
5. Limpieza. F: Presencia de piedras eficientemente el programa
. ‘|de mantenimiento
L , vidrios, metales no ferrosos . .
Fisico: Si ~ : preventivo de las maquinas
que son de tamafio del trigo o :
. de limpieza de trigo en
6 menores. . O
especial a la Gravimétrica
(despedradora).
B: Incremento de la carga|B: Monitoreo de la
T . bacteriana por baja|concentraciéon de cloro en
Bioldgico: Si .
concentracion de cloro en|el agua del tanque para
6. Acondicionado. el agua. acondicionado.
Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | -
Fisico: No Ningun Peligro Identificado. | -

Fuente: Memoria de Taller."™
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifiqgue su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P a Iicagas’?
mantenidos en esta alimento? P '
etapa. Si/No
B: Crecimiento de hongos |B: Monitoreo del tiempo de
Bioldgico: Si por tiempo mayor a 72|reposo del trigo
horas de reposo. acondicionado.
7. Reposo. Quimico: No Ningun Peligro Identificado. |~ ===-mmm-
Fisico: No Ningun Peligro ldentificado. | —==—-——--
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | ——————--
8. Post limpia. Quimico: No Ningun Peligro ldentificado. | --————--
Fisico: No Ningun Peligro ldentificado. | ——————--
9. Reduccion de Bioldgico: No Ningun Peligro ldentificado. | —==————--

Tamanio (Molienda).

Fuente: Memoria de Taller.™
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifiqgue su decision de " q
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. preventivas pueden ser
. : aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
Qx: Contaminacion  por|Qy: Implementar el uso de
Quimico: Si derrame de grasa (en los|grasa de grado alimenticio
9. Reduccién de ’ rodillos de molienda) que|en los bancos de molienda.
Tamarno (Molienda). no es de grado alimenticio.
Fisico: , F: Desprendimiento de|F: Monitoreo semanal de
isico: Si . . o
particulas ferrosas. los imanes de retencion.
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | -
Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | -
F:  Contaminacion  por|F: Reemplazo de
astillas de madera, grapas|bastidores obsoletos por
y clavos Back Wire,|modernos, en los cuales la
10. Cernido residuos de mallas | madera viene protegida con
(Clasificado). metalicas y telas de nylon|cubierta aislante y donde
Fisico: Si (menores a 132 micrones)|las bandejas recolectoras
lo que es causado por|son de acero inoxidables.
desprendimiento en los
cernidores; particulas no
ferrosas (Aluminio, Cobre y
- Bronce).

Fuente: Memoria de Taller.’
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

Identifique Peligros | ¢Algun Peligro

Potenciales, es significante . Qué medidas
Numero y Etapa de introducidos, parala Justifique su decision de revéntivas ueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P a Iicagas’?
mantenidos en esta alimento? P '
etapa. Si/No
Bioldgico: No Ningun Peligro ldentificado. | —==—-——--
11. Purificado. Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | -

F:  Contaminacion  por

. , . F: Reemplazo por nuevos
Fisico: Si mallas metalicas, telas de P P

bastidores.
nylon y madera.
Bioldgico: No Ningun Peligro Identificado. | -
12. Mezclado. Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | -
F: Contaminacion por|F: Reemplazo de equipo
Fisico: Si desprendimiento de | obsoleto, por un equipo de
madera. acero inoxidable.

B: Cumplir con BPM de
practicas higiénicas (aseo)
del personal y capacitacion
del mismo.

B: Contaminacién con E.
13. Empaque. Bioldgico: Si Coli por malas practicas
higiénicas.

Fuente: Memoria de Taller.”™"

%7 Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifique su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P a Iicagas’?
mantenidos en esta alimento? P '
etapa. Si/No
Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | -
13. Empagque. F:  Contaminacion  por B: Cumplir con BPM de
Fisico: Si materias extrafas (anillo, grellctlcas hllglenlcas .(tas.e,o)
hilo, cabello, aguja) el personal y capacitacion
’ ’ ' del mismo.
B: Contaminacion  por|B: Cumplir con BPM de
gorgojo de harina. almacenamiento.
slddico: i B: Contaminacion del| 5. . .
14. Almacenamiento | B10109iICO: Si oroducto  terminado  por B: Cumplir eficientemente
de Producto excreta, orin o mordedura el programa de Control de
Terminado. de roedores. Plagas.
Quimico: No Ningun Peligro Identificado. | —————--

Fuente: Memoria de Taller.
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Tabla N° 7. Analisis de Peligros (continuacion).

ldentifique Peligros
Potenciales,

¢SAlgun Peligro
es significante

¢, Qué medidas

Numero y Etapa de introducidos, parala Justifiqgue su decision de reventivas pueden ser
Proceso. controlados o seguridad del la columna 3. P as p
. : aplicadas?
mantenidos en esta alimento?
etapa. Si/No
F: Contaminacion por
astillas de madera de los|F: Cambio a polines de
14. Almacenamiento polines, las cuales se|plastico.
de Producto Fisico: Si introducen a los sacos.
Terminado. _ o F: Adoquinamiento del area
F: Contaminacion por
olVo de ~carga de producto
P ' terminado.
B: Contaminacién por moho
Biolodgico: Si en el techo, piso 6 paredes
del camién.
Qx:. Contaminacion por B, Q,, F: Aplicar las BPM
15. Distribucion. Quimico: Si residuos de detergentes,|on cyanto al monitoreo e
desinfectantes, insecticidas, inspeccion del transporte
etc. '
F: Contaminacion por
Fisico: Si vidrios u otras materias

extranas.

Fuente: Memoria de Taller."™
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11.9.  PRINCIPIO HACCP 2: PUNTOS DE CONTROL CRITICO.

Con los resultados obtenidos en el Analisis de Peligros y la utilizacion como
herramienta del Arbol de Decisiones planteado por el Cédigo Internacional de
Practicas Recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos
CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003)'"°, se procedié a la determinacién de los Puntos
de Control Critico (PCC's).

La Tabla N° 8 que se muestra a continuacién, presenta en su primera columna
las etapas del proceso segun el flujo correspondiente; en la segunda columna se
identifica el tipo de peligro (biolégico, quimico o fisico) presente en la etapa; en la
tercera columna se verifica si existen medidas preventivas para controlar el
peligro encontrado en esta etapa, un Sl dara paso a P2 en la cuarta columna, un
NO implica que se debera verificar si es necesario el control en esta etapa (un Sl
significa que se debera modificar la etapa y regresar a P1, y un No define que

esta etapa no es un PCC).

La cuarta columna define si la etapa ha sido concebida para eliminar o reducir a
un nivel aceptable la posible presencia de un peligro, un Sl significa que esta

etapa es un PCC y un NO dara paso a P3 en la quinta columna.

En la quinta columna se identifican aquellas etapas donde los peligros podrian
aumentar a niveles inaceptables, un Sl dara paso a P4 en la sexta columna y un
NO implica que no es un PCC. En la sexta columna define si el peligro podra ser
eliminado en una etapa posterior un Sl significa que es un PCC y un No da por

entendido que no es un PCC.

La séptima columna identifica las etapas que son PCC’s y las que no lo son.

"0 ver figura N° 4 de este documento.
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Agri-Corp
Tabla N° 8. Puntos de Control Critico.
o : P3: ¢Podria P4: ¢;Se
e ¢I;I£2ld0 = producirse una eliminaran los
P1: especificamente contaminacién con peligros
: Tipo de Peligro 'Exis.ten copncebida ara peligros identificados o
Nudrgeprroozeitgpa B:Biol6gico ?nedidas eliminat o re%ucir identificados sereducirasu | ;PCC?
. Q:qumlco preventivas aun nivel _superior a o p05|_ble
F:Fisico de control?|  aceptable la niveles aceptables, | presencia a un
: osiblep resencial © podrian estos | nivel aceptable
pde un %“ [O P aumentar a niveles | en unafase
peligro: inaceptables?** posterior?**
[B: Presencia de
patogenos en el . i
agua por bajal Si No Si No PCC - 1B
] concentracion de
0. Seguridad dell;|oro.
Agua
Q.. Exceso de
cloro en el agua Si No No | - No
del tanque para
acondicionado.

Fuente: Memoria de

1M1

Taller.""
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).

o : P3: ¢Podria P4: ¢;Se
e ¢I;I£2ld0 = producirse una eliminaran los
: : P1: especificamente Contamir_lacic'm cony. pgl_igros
NGmero y Etapal | B:Biologics | | CEXiSten | concebidapara | FROCE. | S ATERS D
de Pro)c/:esop Q'Quirr?ico medidas feliminar o reducir superior a los osible clFeicy
’ < preventivas aun nivel _Sup posit
F:Fisico niveles aceptables, | presencia a un

de control?| aceptable la
posible presencia
de un peligro?**

o podrian estos | nivel aceptable
aumentar a niveles | en una fase
inaceptables?** posterior?**

Qx: Contaminacion
con insecticidas
y/6 productos de
limpieza por] Si No No | - No
0. Seguridad delfinadecuado

los Ingredientes |almacenamiento.

|F: Ingredientes
con piedras y otros Si No No | - No
materiales
extranos
[B: Contaminacién
1. Descargue delﬁ;urizr?:a 032 Si No No |  —- No
Trlg_o en Puertopescado.
Corinto. Q. Residuos de Si No No | - No

agroquimicos.
Fuente: Memoria de Taller.'"*
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).
o . P3: ¢Podria P4: ;Se
e ¢I;I£2ld0 I producirse una eliminaran los
P1: especificamente contaminacién con peligros
Tipo de Peligro 'Exis.ten concebida para peligros identificados o
Numero y Etapa| B:Biol6gico ¢ did limi pd . identificados se reducira su . PCC?
de Proceso. Q:Quimico rrg\?eétS/ZS € |m;n3rr] (r)]i:/eelucw superior a los posible ¢ :
F:Fisico E trol? table | niveles aceptables, | presencia a un
€ controf: aceptabie 1a o podrian estos | nivel aceptable
posible presencia Vel ¢
de un peligro?** aumentar a niveles | en unafase
inaceptables?** posterior?**
Qx: Residuos de
diesel,
combustible  y/6
grasa por palal Si No No | - No
1. Descargue deljmecanica
Trigo en Puertofrecolectora de
Corinto. materia prima.
|F: Fragmentos de
vidrio, piedra, Si No No | - No
cerdas de escoba|
y otros granos.
2. Descargue delB. Contam_lnamon
Trigo en Plantacon & Coli en 13 S e T S
go e a Si No No No
Harina. rejilla de
descargue.

Fuente: Memoria de Taller.
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).

o : P3: ¢Podria P4: ¢;Se
e ¢I;I£2ld0 = producirse una eliminaran los
P1: especificamente contaminaciéon con peligros
Nimero y Etapal | biBiologics | ¢EXisten | concebidapara | FRETES | S CETO% 0
de Pro)c/:esop Q'Quirr?ico IERNEs | EIRIEDT @ el superior a los osible YL
’ < preventivas aun nivel _Sup postt
F:Fisico de control? aceptable la niveles aceptables, | presencia a un
; osiblep resencia 0 podrian estos nivel aceptable
pde un %“ [O P aumentar a niveles en una fase
peligro: inaceptables?** posterior?**
Q,: Contaminacion
con grasal/aceite o Si No No | No
2_ Descargue de|d|ese| en |a rej"lal
Trigo en Planta/d® descargue.
|Harina. IF:  Contaminacion )
con materias Si No No | - No
extrafas.
3. , IB: Proliferacion de )
Almacenamiento insectos Si No No | - No
del Trigo (silos). )
o [Ningun Peligro
4. Pre'“mpla- |dentificadko. {\ ~—7F | /™7 Y\ T/ 1 7 No

Fuente: Memoria de Taller."™*

"4 Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).
P2: ¢Ha sido la P3: ¢Podria P4: ;Se
fase producirse una eliminaran los
Tipo de Peligro P_l: especifig:amente contamir_Iacic'm con| pe_:l_igros
Numero y Etapa| B:Biologico e e e _ peligros Identificados o
de Proceso Q'Quimico medidas |eliminar o reducir identificados sereducirasu | ;PCC?
; I.:'Fisico preventivas a un nivel _superior a los p03|ple
' de control?| aceptablela |niveles aceptables, | presenciaaun
posible presencia| 0 podrian estos | nivel aceptable
de un peligro?** | aumentar a niveles | en unafase
inaceptables?** posterior?**
F: Fragmentos de
5. Limpieza.  [Pedras, vidrios y No No | o No
metales no
ferrosos.
B: Incremento de
6. Acondicionadolla Carga| Si No No | —- No
bacteriana.
B: Crecimiento de
7. Reposo. rr:]oany%orsap(;rztlﬁcr:]rgg Si No No | - No
de reposo.
8. Post-limpia.  |Ningun Peligro, | 1 | No
Identificado.

Fuente: Memoria de Taller."
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).
o , P3: ¢Podria P4: ¢Se
> ¢I;I£2ld0 4 producirse una eliminaran los
P1: especificamente contaminacién con peligros
Tipo de Peligro | . P , peligros identificados o
, s ¢Existen | concebida para . S .
Numero y Etapa| B:Bioldgico medidas leliminar o reducir identificados se reducira su . PCC?
de Proceso. Q:Quimico . , superior a los posible ¢ :
<. preventivas aun nivel . :
F:Fisico de control?|  aceptable la niveles aceptables, | presencia a un
‘ Cep . o podrian estos | nivel aceptable
posible presencia Vel ¢
de un peligro?** aumentar a niveles | en unafase
' inaceptables?** posterior?**
Qx: Contaminacion
., con grasa que no P N A
t9. R(-zducmon dees de grado Si No No No
amano alimenticio.
(Molienda). F- Fra os d
- rragmentos de - g; No No | = - No
metal.
IF: Fragmentos de
o madera, grapas,
10. .Clasmcadoclavos Back Wire, Si No No | - No
(Cernido). o1
mallas metalicas y
[telas de nylon.
IF: Fragmentos de
11. Purificado. mallas ~metalicas, Si No No | - No

telas de nylon vy
madera.

Fuente: Memoria de
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Agri-Corp
Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).
o , P3: ¢Podria P4: ¢Se
e ¢I;I£2ld0 = producirse una eliminaran los
. : P1: especificamente Contamir_lacic'm cont. pgl_igros
NGmero y Etapal | B:Biologics | | CEXiSten | concebidapara | FROCE. | S ATERS D
de Pro)c/:esop Q'Quirr?ico medidas feliminar o reducir superior a los osible Pl
’ < preventivas aun nivel _Sup postt
F:Fisico de control?|  aceptable la niveles aceptables, | presencia a un
: osiblep resencial © podrian estos | nivel aceptable
pde un %“ [O P aumentar a niveles | en unafase
peligro: inaceptables?** posterior?**
12. Mezclado. F. Fragmentos de Si No No | - No
madera.
[B: Contaminacion
con E. Coli por . . Si
malas practicas SI No St No PCC-2B
higiénicas.
13. Empaque. |F:  Contaminacion
por materlas Si No No | No
extranas, anillo,
sacos, hilo, aguja.
14, : B: Contaminacion
Almacenamiento . ,
de ProductolP®’.  90rgojo de Si No No | - No
. harina.
Terminado.

Fuente: Memoria de Taller.""’
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).

o . P3: ¢Podria P4: ;Se
e ¢I;I£2ld0 I producirse una eliminaran los
Numero y Etapa Ig:BioIégic% SN c_or!ceb|da para idepntif?cados se reducira su
de Proceso. Q:Quimico medldgs eliminar o'reducw superior a los posible ¢PCC?
<. preventivas aun nivel . :
F:Fisico de control?| aceptable Ia niveles a}ceptables, presencia a un
posible presencia 0 podrian estos nivel aceptable
de un peligro?** aumentar a niveles | en ungfase
inaceptables?** posterior?**
[B: Contaminacion
del producto
fterminado por S No Si No Si
excreta, orin 0 PCC-3B
14. . mordedura de
Almacenamiento |sedores.
de . PrOdUCtOIF: Contaminacion
Terminado. por astillas de
ma_dera de los Si No No | No
polines, las cuales
se introducen a|
los sacos.
Fuente: Memoria de Taller.'"®

"8 Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 1y 2, Chinandega, 2009. Ver anexo E.1.
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Tabla N° 8. Puntos de Control Critico (continuacion).

o : P3: ¢Podria P4: ¢;Se
e ¢I;I£2ld0 I producirse una eliminaran los
. : P1: especificamente contamir_lacic')n cont. pgl_igros
NGmero y Etapal | B:Biologics | | CEXiSten | concebidapara | FROCE. | S ATERS D
y P . 9 medidas |eliminar o reducir : : cPCC?
de Proceso. Q:Quimico : . superior a los posible
preventivas a un nivel

F:Fisico niveles aceptables, | presencia a un
de control?| aceptable la P b

osible oresencial © podrian estos | nivel aceptable
pde un %“ [O P aumentar a niveles | en unafase
peligro: inaceptables?** posterior?**

[B: Contaminacion
por moho en el
ftecho, piso O Si No No
paredes del
camion.
Qy: Contaminacion
por productos de Si No No
limpieza.

F: Contaminacion
por vidrios u otras Si No No
materias extranas.
Fuente: Memoria de Taller."”

————— No

15. Distribucion.

----- No

————— No
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Los PCC’s determinados se enumeraron secuencialmente de la siguiente
manera:

® PCC1B

* PCC2B

® PCC 3B
Donde PCC es Punto de Control Critico; 1, 2 y 3 es el numero consecutivo, y B

significa biolégico. Todos los PCC’s determinados son de tipo bioldgico.

La demas etapas del proceso pueden ser controladas si se ejecutan de manera

adecuada los programas prerrequisitos de BPM y POES.

A continuacion se muestra un diagrama de bloques del flujo del Proceso

Productivo con los PCC’s ya incluidos.
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grl-nrp

Figura N° 8. Diagrama de Bloques del Proceso Productivo de Harina.

| Recepcion de Aditivos | | Recepcién del Trigo | | Recepcién del Agua | | Recepcién de |

Empaques

| Almacenamiento en | | Almacenamiento del |

Almacenamiento en
Bodega de Suministros Trigo (silos)

Bodega de Suministros

Almacenamiento en

| Pre limpia | Tanque para Acondicionado

v
| Limpieza |
v

| Acondicionado |<

v

| Reposo |

v

| Post limpia |

Reduccion de Tamano
(Molienda)

| Cernido (Clasificado) |

A 4 ¢

A 4
| Pesaje | | Purificado | Inspeccion
v

"l Mezclado |

PCC-2B
Empaque

Almacenamiento de
Producto Terminado

Distribucién

Fuente: Elaborado por los realizadores de esta tesis como resultado de la determinacién de los PCC's.
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111.L10. PRINCIPIO HACCP 3: LIMITES CRITICOS (LC’s).

Una vez identificados los PCC’s se procedié a determinar los Limites Criticos
para cada uno de ellos, con el objetivo de mantener bajo control los PCC’s y

evitar desviaciones.

En la Tabla N° 9 que se presenta a continuacion, se muestra en la primera y
segunda columna el nombre de la etapa y el PCC con su numeracion respectiva;
en la tercera columna se definen los Limites Criticos; en la cuarta columna se
justifican las decisiones tomadas para establecer los LC’s, basados en pautas
regulatorias del RTCA 67.01.15:07 de Harinas. Harinas Fortificadas.

Especificaciones.
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Tabla N° 9. Limites Criticos.

NIRRT 57 [BFEpE a1 PCC Limite Critico Justificacion
Proceso.
. Es importante que la cantidad de cloro se
La concentracion ~de cloro mantenga en este rango, puesto que este
0. Seguridad del Agua |PCC - 1B residual en el agua debe ser = 10 g _fango, p 9
m elemento reduce significativamente la carga
ppm. bacteriana presente en el agua.
La presencia de este patégeno en el producto
13. Empaque PCC-2B |Ausencia de E. Coli. final debe ser nulg pu_esto que puede causar
enfermedades  digestivas graves en el
consumidor.
. Es de suma importancia que las plagas estén
14. Almacenamiento . . ) .
Ausencia de roedores en la|controladas en esta area para evitar una posible
de Producto |PCC - 3B B )
. bodega. contaminacion por roedores que pudiera
Terminado. S , .
provocar leptospirosis al consumidor final.

Fuente: Memoria de Taller.'®

120

Davila Maria José, Sotelo Renaldy. Disefio de Principios HACCP 3, 4 y 5, Chinandega, 2010. Ver anexo E.2.

133




i

Una vez determinados los Limites Criticos se puede afirmar que no alcanzar un
LC implica que el PCC esta fuera de control, y por lo tanto, existe el potencial de
desarrollo de un riesgo para la salud de las personas que consumiran el

producto.

Si un PCC no cumple con su LC indica las posibilidades:

+ El producto fue elaborado bajo condiciones no seguras de inocuidad.

El producto puede presentar un riesgo directo para la salud del

consumidor.

[11.11. PRINCIPIO HACCP 4: SISTEMA DE VIGILANCIA
(PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO).

Ya determinados los Limites Criticos (LC’'s) para cada Punto de Control Critico
(PCC), se procedid a establecer los procedimientos de Monitoreo para vigilar los
PCC’s con el objetivo de constatar y documentar que los LC’s estan siendo

cumplidos.

La Tabla N° 10 que se presenta a continuacién, indica en su primera columna el
PCC a monitorear; en la segunda columna se enumeran los peligros
significantes; en la tercera columna se encuentran los LC’s. Seguidamente se
describen los procedimientos de monitoreo, definiéndose que se va a monitorear
en la cuarta columna; en la quinta se explica como se va a realizar el monitoreo,
haciendo referencia a los equipos, instrumento o metodologia que serviran de

apoyo para llevar a cabo dicho monitoreo.

En la sexta columna queda establecida la frecuencia del monitoreo dando
respuesta a la pregunta ;Cuando?, y la séptima columna da a conocer quién

sera el encargado de llevar a cabo el monitoreo.
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Tabla N° 10. Sistema de Vigilancia (Procedimientos de Monitoreo).
PCC Peligros Limites Monitoreo
significantes Criticos ,Que? ¢,Como? ¢,Cuando? ¢,Quién?
Pre§en0|a de . Cada 3 horas a
patégenos en el Concentracion .
, partir del
agua del tanque | Concentracion |de cloro en el :
- Comparador momento que | Supervisor de
PCC-1B | para acondicionado | de cloro = 10 | agua del L .
. de cloro. se inicie el | Calidad.
por baja | ppm. tanque de -
. - acondicionado
concentracion de acondicionado. .
de un silo.
cloro.
Presencia de E. Coli
en la harina debido Presencia de | Hisopado de |1 vez  por | Supervisor de
a una mala E. Coli. manos. semana. Calidad.
manipulacion del .
PCC-2B |producto ~y  al él;ﬁenCIa Gk Cumplimiento 2 veces por
incumplimiento  de ' umplimi Supervision in v P .
de BPM y|_ turno de | Supervisor de
las BPM y los POES situ y llenado :
POES para el : manera Calidad.
por parte del ersonal de registros. aleatoria
personal. P ' '
Presencia de
roedores en la Al inicio al
bodega debido a|Ausencia de . Supervision in | .. y Encargado de
. Presencia de| _. final de la .
PCC-3B |una inadecuada | roedores en la situ y llenado | . brigada de
. roedores. . jornada de o
gestion del | bodega. de registros. ) fumigacion.
trabajo.
programa de control
de plagas.

Fuente: Memoria de Taller."'
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Una ventaja que ofrecen los procedimientos de monitoreo es que a través del

continuo seguimiento que se le da a los Limites Criticos se pueden realizar

ajustes para evitar posibles desviaciones.

[11.12. PRINCIPIO HACCP 5: MEDIDAS CORRECTIVAS.

La Tabla N° 11 que se presenta a continuacion indica las acciones correctivas en
caso de que ocurra alguna desviacion en un Limite Critico, establecido para un

Punto de Control Critico.

La primera columna indica el PCC especifico en donde se aplica la accion
correctiva; la segunda columna muestra la medida preventiva a tomar para
prevenir una futura desviacion; la tercera columna plantea la desviacion o el
problema por el cual es necesario aplicar la accion correctiva; la cuarta columna
establece el procedimiento a ejecutar para llevar a cabo la accién correctiva y por
ultimo la quinta columna hace referencia a la disposicion del producto que fue

elaborado bajo desviacion.
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Capitulo Ill: Propuesta del Plan de HACCP

Tabla N° 11. Medidas Correctivas.

pcC | Medida Preventiva Desviacion / Procedimiento para ejecutar la Accion Disposicion del
Problema Correctiva Producto
PCC - 1B | & Monitoreo de la|La concentracion | 1. Detener la etapa de acondicionado. El trigo limpio que fue

concentracion de
cloro en el agua
del tanque para

acondicionado vy
en el recipiente
que contiene la
dilucion de cloro.

& Monitoreo y
verificacion del
estado mecanico y
eléctrico de la
bomba
dosificadora de
cloro.

de cloro es < 10
ppm.

2. Vaciar el tanque de acondicionado para
diagnosticar la causa de la ausencia de
cloro o que la concentracion esté por
debajo del rango.

3. Revisar la bomba dosificadora de cloro
y la de agua también, para verificar si es
un fallo eléctrico, en caso de ser este el
problema se procede a reemplazar la
bomba danada si es la de cloro porque no
se puede reparar ya que vienen selladas,
pero si es la de agua se procede a reparar
ya que esta no es desechable.

4. Si el problema no esta en las bombas
se procede a revisar el recipiente que
contiene la dilucion de cloro de donde
succiona la bomba clorinadora.

5. Si el recipiente que contiene la dilucién
de cloro no tiene este elemento 6 la
concentracion requerida se procede a
corregir afiadiendo cloro manualmente.

rociado con agua que no
contiene cloro 6 que la
concentracion esta por
debajo del rango, es
trasladado a los silos de
trabajo para ser mezclado
con trigo seco a una
proporcion adecuada
para luego ser
reprocesado.

Fuente: Memoria de Taller."*
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Capitulo lll:

Propuesta del Plan de HACCP

Tabla N° 11. Medidas Correctivas (continuacion).

PCC Medida Preventiva Desviacion / Procedimiento para ejecutar la Accion Disposicion del
Problema Correctiva Producto
PCC - 2B |Cumplir con BPM|Presencia de E.|1. Se procede a localizar el lote de|% Si las pruebas dan
de practicas | Coli. producto que fue elaborado en el periodo | positivo la presencia de E.
higiénicas del que se realizo el hisopado de manos. Coli en la harina se
personal y 2. Una vez ubicado el lote de harina es|procede a incinerar.
capacitacion de separado y trasladado a la bodega # 4
dicho personal. para que se le realicen los andlisis|® Si las pruebas dan
microbioldgicos correspondientes. negativo se procede a
3. Se procedera a acortar la frecuencia de | liberar el producto para su
los muestreos a 1 vez por dia durante 1|distribucion.
semana hasta que ya no se detecte
presencia de E. Coli.
PCC - 3B | Cumplir Presencia de % Si el oroducto fue
eficientemente  el|roedores en la|1. El producto que fue mordido, excretado| . d P q
programa de |bodega (excreta,|u orinado por ratas, se aisla en un orinado -se  procede  a

Control de Plagas.

orin o mordedura
presente en el
producto
almacenado).

contenedor, para ser declarado ante la
DGI.

2. Se procede a revisar las bodegas para
detectar la presencia de nidos de ratas y
en caso de encontrarlos tomar todas las
medidas necesarias para su exterminio.

incinerar.

% Si el producto fue
mordido y/o excretado, la
parte afectada es
incinerada y la restante es
enviada al Mil rum
(afrecho, que es un
subproducto de la harina).

Fuente: Memoria de Taller.'®
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111.13. PRINCIPIO HACCP 6 Y 7: PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION Y
REGISTRO.

La Tabla N° 12 que se presenta a continuacion tiene como fin demostrar la
validez del Plan de HACCP y la efectividad del control sobre los peligros

potenciales para los consumidores.

La primera columna hace referencia al tipo de verificacion, (Validacion del Plan
de HACCP, diaria, periddica, etc.); la segunda columna indica que se va a
verificar, segun el tipo de verificacion y su alcance; la tercera columna define

cémo se va a llevar a cabo la verificacion o sea la metodologia a emplear.

La cuarta columna indica cuando se va a realizar la verificacion o sea la
frecuencia sea el caso.; la quinta columna da a conocer quien sera la persona
responsable de realizar dichas verificaciones. Por ultimo en la sexta columna se
aplica el ultimo principio HACCP, el cual consiste en la definicion de los
procedimientos de registro y documentacion, en este caso solo se muestran los
nombres de los registros y sus respectivos codigos, dichos registros aparecen en

los Anexos D.
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Capitulo Ill: Propuesta del Plan de HACCP
Tabla N° 12. Procedimientos de Verificacion y Registro.
T_ipo d? ; Qué? ;,CoOmo? ;Cuando? ; Quién? Registro
Verificacién Ot ¢ ' ¢ ' ¢ '
o Antes de | El equipo HACCP, Formato  HACCP
Evaluando in situ el grado de|implementar |encabezados por
BPM . . No.01: Formato de
cumplimiento de las BPM. el Plan|el coordinador Auditoria Interna
HACCP. HACCP. '
o Antes de | El equipo HACCP, Formato  HACCP
Evaluando in situ el grado de|implementar |encabezados por )
POES . . No.01: Formato de
cumplimiento de los POES. el Plan|el coordinador Auditoria Interna
HACCP. HACCP. '
Validacic . . "
alidacién del Los. .5 pasos Rewsgndo todo lo concerniente Antes de | El equipo HACCP, Formato HACCP
Plan de|preliminares a laja dichos pasos en las|implementar |encabezados por )
. . . . No.01: Formato de
HACCP implementacién |secciones Ill.1 hasta V.1 de|el Plan|el coordinador Auditoria Interna
de HACCP. este documento. HACCP. HACCP. '
Realizando una auditoria
interna, revisando todos los .
... _|registros, incluidos los de los Antes de| El equipo HACCP, Formato HACCP
Los 7 principios e . implementar |encabezados por
analisis de laboratorio para . No.01: Formato de
HACCP. realizar alguna mejora en el el Plan|el coordinador Auditoria Interna
g J HACCP. HACCP. '

Plan HACCP si una desviacion
se presenta frecuentemente.

Fuente: Memoria de Taller."**
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Capitulo Ill: Propuesta del Plan de HACCP
Tabla N° 12. Procedimientos de Verificacion y Registro (continuacion).
T_ipo d? ; Qué? ; COMo? ;Cuando? ; Quién? Registro
Verificacion e ¢ ' ¢ ' ¢ '
Formato HACCP
BPM/POES Inspeccién visual in situ. D,os veces al Superwsor de No.QS: Registro de
dia. Calidad. Acciones
Correctivas.
Una vez al dia Formato HACCP
Verificacion  de In situ, inspeccionando cada PC|o de acuerdo a Supervisor  de No.06: Verificacion
PC’'s v PCC’s y PCC con los instrumentos|lo establecido CaIFi)dad de Puntos de
o y ' debidamente calibrados. en la frecuencia ' Control y Puntos de
Diaria de cada PCC. Control Critico.
Evaluando al final de la jornada
Iabor,al los regls’Frps de. los Formato HACCP
I PCC’s para verificar si se : ) ;
Revisién de . . . Supervisor de|No.05: Registro de
. aplicaron las medidas | Una vez al dia. : .
Registros. : Calidad. Acciones
correctivas en caso que haya .
) . Correctivas.
ocurrido una desviacién de los
limites criticos.
Calibracién  de|Corrigiendo cualquier Empresa Forma.to .HAC.C,P
o ) 2 . externa No.07: Calibracién
Periddica Equipos de |desviacion en los equipos de|Cada 6 meses. |, .
. : IPROCEN de Equipos de
Laboratorio. laboratorio. \ .
S.A. Laboratorio.

Fuente: Memoria de Taller.'®
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Tabla N° 12. Procedimientos de Verificacion y Registro (continuacion).

Ve-[ilﬁgattj:?én ,Qué? ¢Coémo? ¢Cuando? ¢Quién? Registro
: . Corrigiendo cualquier ,,E”?pr‘?sa externa Formato  HACCP
- Calibracion de i . Técnico en ) : s
Periddica Basculas desviacion en los instrumentos |1 vez al mes. Bascula Ramén No.08: Calibraciéon
' de pesaje. Ni " de Basculas.
icoya".

Revisando exhaustivamente

todo lo referente al Sistema

HACCP asi como los

programas pre-requisitos, para
Revalidacion . evalua}r. el g’raQO de Formato HACCP

Auditorias cumplimiento  practico  del Personal de .
del Plan : Cada 6 meses. No.01: Formato de
Internas Sistema respecto a lo HACCP. L

HACCP . Auditoria Interna.

estipulado en el Plan. El

formato que se utiliza para

documentarlas es exactamente

igual, al que el MAGFOR usa

para efectuar las auditorias.

Fuente: Memoria de Taller.
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Capitulo Ill: Propuesta del Plan de HACCP [Agri-Corp|
Tabla N° 12. Procedimientos de Verificacion y Registro (continuacion).
Tipo de - S . Cuando? P :
Verificacion cQue” ¢, Como~ ¢Cuando® cQuien? Registro
Revisando exhaustivamente ~
todo lo referente al Sistema &Cada afo en el caso Carpeta con
. del MAGFOR. . resultados de
HACCP asl como los &Cuando lo requieran % Auditor Auditorias
Auditorias programas pre-requisitos, para . 9 Oficial del .
otras entidades como el anteriores. (Hasta
Externas. evaluar el grado de . | MAGFOR
L o USDA, con la debida 8/abr/10 no se ha
cumplimiento practico del o Z|nteresado.
Sistema respecto a o autorizacion de la efectuado
L estipulado en el Plan. planta. hinguna).
Revalidacion
del Plan o
HACCP Si en un momento dado se zjtue sr::gmon rimadse
logra determinar la necesidad = Cambios er? ei
de hacer modificaciones al Plan
.« .. |HACCP ya sea por producto ‘o proceso. .
Modificacién , ©xResultados adversos . Registro:
observaciones hechas por los .. . | Coordinador .
al Plan auditores 6 por aladn  otro de una auditoria. HACCP Modificaciones al
HACCP v (Comoplos ﬁe ostan | #Desviaciones ' Plan HACCP.
) 9 frecuentes en los PCC.
descritos en la columna “NUeva informacion
derecha), éstas seran| ’ .
sobre los peligros o

ejecutadas y documentadas.

medidas de control.

Fuente: Memoria de Taller."’
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del Centro Industrial Chinandega de Corporacion Agricola S.A. Agri-Corp

m Disefio del Plan de Andlisis y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina @

l1.14. CONCLUSIONES DEL CAPITULO.

Se realizd un Analisis en el que se logré identificar los peligros potenciales que
pueden alterar la inocuidad de la harina a lo largo de su proceso productivo. Asi
mismo se determinaron los Puntos de Control Critico (PCC) a través de la
aplicacion del arbol de decisiones del Codex Alimentarius, quedando
establecidos los siguientes PCC’s:

® Etapa de Seguridad del Agua.

® Etapa de Empaque.

® Etapa de Almacenamiento de Producto Terminado.

De igual manera se definieron los limites criticos para cada PCC con el objetivo
de mantener dichos puntos bajo control los cuales son:
® Para la etapa de Seguridad del Agua: la concentraciéon de cloro residual
en el agua debe ser = 10 ppm.
® Para la etapa de Empaque: Ausencia de E. Coli.
® Para la etapa de Almacenamiento de Producto Terminado: Ausencia de

roedores en la bodega.

Se establecieron procedimientos de monitoreo para llevar una eficiente vigilancia
en cada uno de los PCC’s, asi como las medidas correctivas correspondientes
en caso de que ocurra alguna desviacion en los limites criticos de los PCC’s. Se
establecieron procedimientos de verificacion para evaluar la ejecucién del Plan

de HACCP, y se elaboraron los registros para la documentacion de dicho Plan.
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m Disefio del Plan de Andlisis y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina m

del Centro Industrial Chinandega de Corporacion Agricola S.A. Agri-Corp

CONCLUSIONES.

Se diseid el Plan de Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP),
para la Planta Harina del Centro Industrial Chinandega de Corporacion Agricola
S.A

La evaluacion en la Planta Harina en lo que refiere a BPM y POES demostro,
que a nivel general la planta cumple con la mayoria de los requisitos en materia
de ejecucion de normas y procedimientos para asegurar la calidad alimentaria
obteniendo como resultado final un 86.5% de cumplimiento del NTON 03 069-06
/ RTCA 67.01.33:06. Lo cual indica que hay una base adecuada de programas
pre-requisitos que pueden permitir implementar el Plan de HACCP en la Planta,
siempre y cuando se realicen las correcciones (en lo que refiere a BPM y POES)

a los requisitos que ameriten mejoras.

Se logré conformar el Equipo HACCP con su respectivo organigrama sobre las
bases del Equipo BPM, asi mismo estan definidas todas las funciones'?® del

primero de acuerdo a la ubicacion en el organigrama.

Se identificaron los peligros potenciales (bioldgicos, quimicos y fisicos) en cada
etapa del proceso, lo que permiti6 determinar los Puntos de Control Criticos,
quedando establecidos como PCC’s las etapas de Seguridad del Agua,
Empaque y Almacenamiento de Producto Terminado por medio de la aplicacion

del arbol de decisiones.

Se establecieron los Limites Criticos para cada PCC, asi como el Sistema de
Monitoreo, las Medidas Correctivas para cada PCC en caso de desviaciones en
los limites criticos, Procedimientos de Verificacion y el Sistema de

Documentacion y Registro.

128 \/er Descripcion de Funciones del Equipo HACCP, pag. 83 de este documento.




m Disefio del Plan de Andlisis y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina m

del Centro Industrial Chinandega de Corporacién Agricola S.A.

El Plan de HACCP disefiado para la Planta Harina del Centro Industrial
Chinandega, una vez implementado garantizara que todos los productos
procesados en dicha planta cumplan con normas y reglamentos nacionales e

internacionales en relacion al tema de inocuidad.

Con el disefio del Plan de HACCP, la Planta Harina del Centro Industrial
Chinandega, S.A. se esta encaminando a la Certificaciéon Oficial por parte del

MAGFOR y cumpliendo asi con las exigencias de los mercados internacionales.
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del Centro Industrial Chinandega de Corporacion Agricola S.A. | Agri-Corp

RECOMENDACIONES.

Se recomienda al Equipo BPM realizar las correcciones a la menor brevedad
posible, en aquellos aspectos del RTCA 67.01.33:06 / NTON 03 069-06 que se
encontraron incumplidos parcialmente durante la auditoria, dando especial
atencion a los requisitos de las practicas higiénicas del personal y el uso de los
equipos de proteccion, los que pueden ser mejorados a través de campanas de

concientizacion, seguimiento y registro.

Es necesario que aquellos procedimientos y formatos de verificacién que aun no
se han establecido y/o ejecutado, sean tomados en cuenta y llevados a cabo a la
menor brevedad posible sin perder la continuidad de los ya implementados como
por ejemplo, mejorar el control y dar seguimiento a las practicas higiénicas del
personal, la verificacion en el uso de los Equipos de Proteccion Personal (que
aun no se registra) y la constante actualizacion de los registros por parte de los

responsables de cada formato de verificacion.

Fortalecer los conocimientos en BPM y POES y capacitar en HACCP a todo el
personal de la planta, especialmente a los que tendran la tarea de realizar los
monitoreos en los PCC's, enfatizando la necesidad de efectuar las mediciones
de acuerdo a lo establecido en los procedimientos de monitoreo para prevenir
desviaciones en el proceso y la importancia de mantener actualizados los

registros documentados.

Antes de la implementacion del Plan de HACCP, se debera realizar una
validacién del mismo, con el objetivo de verificar en la practica cada uno de los
pasos preliminares y principios HACCP establecidos y hacer las modificaciones

necesarias previo a su ejecucion.

Una vez implementado el Plan de HACCP, se deberan llevar a cabo auditorias
internas, con el objetivo de evaluar el funcionamiento del mismo y realizar las

modificaciones necesarias si las hay.
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del Centro Industrial Chinandega de Corporacién Agricola S.A.

Un afio después de haber iniciado la ejecucién del Plan de HACCP se debera

solicitar al MAGFOR una auditoria externa para optar a la certificacion HACCP.
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GLOSARIO DE TERMINOS.

Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada o no procesada, que se
destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracion, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos

que se utilizan como medicamentos. (RTCA 6701.33:06)

Arbol de decisiones: secuencia de preguntas aplicadas a cada peligro para

identificar si la etapa en que se produce dicho peligro es un PCC para el mismo.

Contaminacién: la introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario.

Contaminante: cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Diagrama de flujo: secuencia detallada de las etapas o fases del proceso en

estudio, desde la recepcion de las materias primas hasta su distribucion.

Medida correctiva: accion que hay que realizar cuando los resultados de la

vigilancia en los PCC indican pérdida en el control del proceso.

Programas de pre-requisitos: pasos o procedimientos que controlan las
condiciones ambientales dentro de la planta, que provee un soporte para la
produccion segura de alimento. Incluye la aplicacion de POES (SSOP’s) y BPM
(GMP).

Trazabilidad: se entiende como trazabilidad aquellos procedimientos

preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer el histoérico, la ubicacion




del Centro Industrial Chinandega de Corporacién Agricola S.A.

m Disefio del Plan de Andlisis y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina m

y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena de

suministros en un momento dado, a través de unas herramientas determinadas.
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INFORME

Los respectivos Comités Técnicos de Normalizacion o Reglamentacion Técnica a través de
los Entes de Normalizacion o Reglamentacion Técenica de los paises centroamericanos v sus
sucesores, son los organismos encargados de realizar ¢l estudio o la adopcion de
Reglamentos Técnicos. Estan conformados por representantes de los sectores Académico.
Consumidor, Empresa Privada v Gobicmo.

Este documento fue aprobado como Reglamento Técnico Centroamericano. NTON 03 069 —
06/RTCA 67.01.33:06, Industria de Alimentos v Bebidas Procesados. Buenas Practicas de
Manufactura. Principios Generales, por ¢l Subgrupo de Alimentos v Bebidas v Subgrupo de
Medidas de Normalizacion. La oficializacion de este reglamento téenico. conlleva la

ratificacion por el Consejo de Ministros de Integracion Econdmica Centroamericana
(COMIECO).

MIEMBROS PARTICIPANTES
Por Guatemala
Ministerio de Salud Publica v Asistencia Social
Por EIl Salvador
Ministerio de Salud Publica v Asistencia Social
Por Nicaragua
Ministério de Salud
Por Honduras
Ministerio de Salud
Por Costa Rica

Ministerio de Salud
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1. OBJETO Y AMBITO DE APLICACION

El presente Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre
practicas de higienc v de operacion durante la industnializacion dec los productos
alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos v de calidad.

Estas disposiciones seran aplicadas a loda aquélla industria de alimentos que opere v que
distribuya sus productos en el territorio de los paises ceniroamericanos. Se excluyven del
cumplimiento de este Reglamento las operaciones dedicadas al cultivo de frutas v hortalizas,
crianza v matanza de animales. almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica. los
servicios de la alimentacion al pablico v los expendios. los cuales se regiran por otras
disposiciones sanitarias.

2. DOCUMENTOS A CONSULTAR

Para la interpretacion de este Reglamento no se requiere de ningun otro documento.
3 DEFINICIONES

Para fines de este reglamento se contemplan las siguientes definiciones:

3.1 Adecuado: sc entiende suficiente para alcanzar el [in que se persigue.

3.2 Alimento: es toda sustancia procesada. semiprocesada o no procesada. que se destina
para la ingesta humana, incluidas las bebidas. el chicle v cualesquicra otras sustancias que
sc utilicen en la elaboracion. preparacion o tratamiento del mismo. pero no incluye los
cosméticos. ¢l tabaco ni los productos que se utilizan como medicamentos.

3.3 Buenas pricticas de manufactura: condiciones de infraestructura v procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccion v control de alimentos, bebidas v
producfos afines. con el objeto de garantizar la calidad ¢ mocuidad de dichos productos
segln normas aceptadas internacionalmente.

3.4 Croquis: esquema con distribucion de los ambientes del establecimiento, elaborado
por ¢l intcresado sin que necesariamente intervenga un profesional colegiado. Debe incluir
los lugares v establecimicntos circunvecinos, asi como ¢l sistema de drenaje, ventilacion,
la ubicacion dc los servicios sanitarios, lavamanos v duchas, en su caso.

3.5 Desinfeccion: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en las
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, cquipos, mediante
tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasla un nivel que no conslituya riesgo
de contaminacion para los alimentos que se claboren.

3.6 Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

3.7  Lote: es una cantidad determinada de producto envasado. cuvo contemido es de
caracteristicas similares o ha sido fabricado bajo condiciones de produccion
presumiblemente uniformes v que s¢ identifican por tener un mismo codigo o clave de
produccion.
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3.8 Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias objetables.

3.9 Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas v sus alrededores; que se encuentren
bajo el control de una misma administracién.

3.10 Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectian sobre la materia
prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccion.

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

4. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

4.1 cm. = centimetros
4.2 lux = candelas por pie cuadrado
43 pH= potencial de Hidrégeno

. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
5.1 Planta y sus Alrededores

5.1.1 Alrededores

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

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

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

<) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e infestacion.

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

5.1.2 Ubicacioén

Los establecimientos deberan estar situados en zonas no expuestas a un medio ambiente
contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza grave de
contaminacion de los alimentos, ademas de estar libre de olores desagradables v no
expuestas a inundaciones, separadas de cualquier ambiente utilizado como vivienda, contar
con comodidades para el retiro de manera eficaz de los desechos, tanto solidos como
liquidos. Las vias de acceso y patios de maniobra deben encontrarse pavimentados,
adoquinados, asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacién de los alimentos con
polvo. Ademas, su funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo esto
sin perjuicio de lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de ordenamiento
urbano y legislacion ambiental.
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5.2

5.21

a)

b)

d)

€)

2

h)

5.2.2
a)
b)
¢)
d)

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso v Almacenamiento
Disefio

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

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

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

Las instalaciones deben permitir una limpieza facil v adecuada, asi como la debida
mspeccion

Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan ubicar las
areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos

Distribucién. Las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente para
cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccion, con los flujos
de procesos productivos separados, colocacién de equipo, y realizar operaciones de
limpieza. Los espacios de trabajo entre ¢l equipo y las paredes deben ser de por lo
menos 50 cm. y sin obstaculos, de manera que permita a los empleados realizar sus
deberes de limpieza en forma adecuada.

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

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

‘construccion.

Pisos

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

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

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

Los pisos dcben tener desagiies v una pendiente adecuados, que permitan la
evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.

Segin el caso, los pisos deben construirse con mateniales resistentes al deterioro por
contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

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

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

b) Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables, no
absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

c) Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las paredes
deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura minima de 1.5
metros.

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

5.2.4 Techos

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

b) Son permitidos los techos con cielos falsos los cuales deben ser lisos y faciles de
limpiar.

5.2.5 Ventanas y Puertas

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

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

oY T maiartas Aol ardi taae a grinarficia lica o na alhanvhoants < gar Fanilag A~ ]‘w\v\!nv

\4} Llab yllUllﬂb ULl dll divl utila Bul)UllelU 1sa y IV GQUDIL UL _y SVl 1LAVIIVD UL 1L P
v desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en buen
estado‘

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

5.2.6 Tluminacion

a) Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de forma
tal que posibilite la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene de los
alimentos; o con una mezcla de ambas que garantice una intensidad minima de:
1. 540 Lux (50 candelas/pie2) en todos los puntos de inspeccién.
2. 220 lux (20 candelas/pie2) en locales de elaboracion.
3. 110 lux (10 candelas/pic2) en otras areas del establecimiento.

b) Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de recibo

de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los alimentos, deben
estar protegidas contra roturas. La iluminacion no debera alterar los colores. Las
instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deberan estar recubiertas por tubos o
cafios aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento
de alimentos.
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5.2.7 Ventilacién

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

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

5.3 Instalaciones Sanitarias

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

5.3.1

a)

b)

a)

€)

53.2

Abastecimiento de agua

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

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

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

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

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el sistema contra

‘incendios, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones analogas en

las que no contamine los alimentos) debera ser independiente. Los sistemas de agua
no potable deberan estar identificados y no deberan estar conectados con los sistemas
de agua potable ni debera haber peligro de reflujo hacia ellos.

Tuberia

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

a)
b)
©)

d)

€)

Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas que se
requieren.

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

Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de
contaminacién para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una condicién
insalubre.

Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan sujetos a
inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen o descarguen
agua, u otros desperdicios liquidos.

Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de
procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de
contaminacion.
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f) Prevenir que no exista un retroflujo o conexién cruzada entre el sistema de tuberia
que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o
durante la elaboracion de los mismos.

5.4  Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos
5.4.1 Drenajes

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

5.4.2 Instalaciones Sanitarias

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

a) Instalaciones sanitarias limpias v en buen estado, separadas por sexo, con ventilacion
hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos para secado dc
manos, basureros, separadas de la seccion de proceso v poseeran como minimo los
siguientes equipos, segin ¢l numero de trabajadores por turno.

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

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

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

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

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

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

5.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

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

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

b) El jabén o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su
correspondiente dispensador.

¢) Proveer toallas de papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al trabajador

como lavarse las manos.

10
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5.5 Manejo y Disposicion de Desechos Sélidos

5.5.1 Desechos sélidos

a) Debera existir un programa y procedimiento escrito para ¢l manejo adecuado de
desechos sélidos de 1a planta.

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

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

d) El almacenamiento de los desechos, debera ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos.

5.6  Limpieza y Desinfeccion

5.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién:

a) Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado adecuado de limpieza
v desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y desinfeccion,
separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectiie y los riesgos asociados
al producto. Para ello debe existir un programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion del edificio, equipos y utensilios, el cual debera especificar lo siguiente:
1. Distribucion de limpieza por areas
2. Responsable de tareas especificas
3. Meétodo y frecuencia de limpieza.

4, Medidas de vigilancia.

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

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

d) Cada establecimiento debera asegurar su limpieza y desinfeccidon. No utilizar en area
de proceso, almacenamiento y distribucién, sustancias odorizantes o desodorantes en
cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la limpieza de no generar
polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los productos.

5.7  Control de Plagas

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

a) Identificacion de plagas,

b) Mapeo de Estaciones,

¢) Productos o Métodos v Procedimientos utilizados,

d) Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requicra).
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5.7.2 Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben estar
registrados por la autoridad competente.

5.7.3 Laplanta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

5.7.4 La planta debera inspeccionarse periddicamente y lIlevar un control escrito para
disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

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

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

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

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

6. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

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

a) Discfiados de manera que permitan un rapido desmontaje v facil acceso para su
mspeccion, mantenimiento y limpieza.

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

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

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

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

7. PERSONAL

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

7.1

714

7.1.2

7.1.3

Capacitacion

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

Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas practicas de
manufactura, dirigido a todo el personal de 1a empresa.

Los programas de capacitacion, deberan ser ejecutados, revisados y actualizados
periédicamente.

12



nH

Anexos

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO NTON 03 069 — 06/RTCA 67.01.33:06

7.2 Practicas higiénicas:

7.2.1 El personal que manipula alimentos debera bafiarse diariamente antes de ingresar a
sus labores.

7.2.2 Como requisito fundamental de higicne se debera exigir que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabon desinfectante o su equivalente:

a) Antes de comenzar su labor diaria.

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

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

7.2.3 Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con:

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

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

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

d) Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar

2. Escupir

3. Masticar o comer
4. Estornudar o toser

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

f) No debera utilizar maquillaje, uiias o pestafias postizas.

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

7.3 Control de Salud

7.3.1 Las personas responsables de las fabricas de alimentos deberan llevar un registro
periddico del estado de salud de su personai.

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

7.3.3 Se debera regular el trafico de manipuladores v visitantes en las areas de preparacion
de alimentos.

7.3.4 No debera permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de alimentos a las
personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de alguna
enfermedad que cventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos.
Cualquier persona que se encuentre en csas condiciones, deberd informar
inmediatamente a la direccidén de la empresa sobre los sintomas que presenta y
someterse a examen médico, st asi lo indican las razones clinicas o epidemiologicas.

7.3.5 Entre los sintomas que deberan comunicarse al encargado del establecimiento para

que se examine la necesidad de someter a una persona a examen médico y excluirla
temporalmente de la manipulacién de alimentos, cabe sefialar los siguientes:
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a) Tctericia

b) Diarrea

c) Vémitos

d) Fiecbre

€) Dolor de garganta con fiebre

f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furtnculos, cortes, etc.)

g) Secrecidn de oidos, ojos o nariz.

8. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
8.1 Materias primas:
a) Se debera controlar diariamente la potabilidad del agua y registrar los resultados en

un formulario disefiado para tal fin; ademas, evaluar peridédicamente la calidad del
agua a través de analisis fisico-quimico y bacteriologico.

b) El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente que
presente indicios de contaminacidn o infestacion.
<) Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la claboracidon de éstos, materias

primas que refnan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y el
cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debera contar con un
sistema documentado de control de materias primas, el cual debe contener
informacién sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento, numero de
lote, proveedor, entradas y salidas.

8.2 Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operacioncs de envasado y
almacenamiento deberdn realizarse en Optimas condiciones sanitarias siguiendo los
procedimientos establecidos en el Manual de Procedimientos Operativos, el cual debe
incluir:

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

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

¢) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminaciéon con metales o

cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando
imanes, detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.
d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

8.3 Envasado:

a) Todo el material que se emplee para el envasado debera almacenarse en lugares
adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

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

¢) Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningan fin que

pueda dar lugar a la contaminacidn del producto.
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d)

e)

8.4

a)

b)

8.5.2

a)

b)

853

854

8.5.5

9.1

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

En la zona de envasado o llenado solo deberan permanecer los recipientes
necesarios.

Documentacion y registro:

Deberan mantenerse registros apropiados de la claboracién, producciéon y
distribucién, conservandolos durante un periodo superior al de la duracién de la vida
util del alimento

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

Almacenamiento y Distribuciéon

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

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

En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque,
productos intermedios y productos terminados, deben utilizarse tarimas adecuadas,
que permitan mantenerlos a una distancia minima de 15 cm. sobre ¢l piso y estar
separadas por 50 cm como minimo entre si y de la pared, deben respetar las
especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada organizacién y separacidon
entre materias primas aceptadas y rechazadas y entre esas y el producto terminado.
La puerta de recepcion de materia prima a la bodega, debe estar separada de la puerta
de despacho del producto terminado, y ambas deben estar techadas de forma tal que
se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.

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

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

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o congelados,
deberan contar con medios que permitan verificar la humedad, ¥ el mantenimiento de
la temperatura adecuada.

VIGILANCIA Y VERIFICACION

Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados cumplan con lo
establecido en el presente Reglamento, la autoridad competente del Estado Parte en
donde se encuentre ubicada la misma, aplicara la ficha de inspecciéon de buenas
practicas de manufactura para fabrica de alimentos y Bebidas Procesados aprobada
por los Estados Parte. Esta ficha debera ser llenada de conformidad con la Guia para
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el Llenado de la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos v Bebidas Procesados.

9.2  Las plantas que soliciten licencia sanitaria o permiso de funcionamiento a partir de la
vigencia de este Reglamento, cumpliran con el puntaje minimo de 81, de
conformidad a lo establecido en la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de
Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

10. CONCORDANCIA

10.1 CAC/RCP-1-1969. rev. 4-2003. Cédigo Internacional Recomendado de Practicas de
Principios Generales de Higiene de los Alimentos.

11. BIBLIOGRAFIA

11.1 Food and Agriculture Organization of the United Nations, World Health
Organization. CAC/RCP-1-1969. rev. 4-2003. Cédigo Internacional Recomendado
de Prdcticas de Principios Generales de Higiene de los Alimentos, 3° Edicion, FAQ,
Roma Italia, 2004, p. 68.

11.2  Instituto de Normas Técnicas de Costa Rica. Principios Generales de Buenas
Prdcticas de Manufactura de Alimentos. INTECO, San José Costa Rica, 2003. p. 27.

11.3 U.S. Department of Health and Human Services. Food Code, Washington, DC,
Estados Unidos de América, 2001.

11.4 Departamento de Sanidad Pesquera de Chile, Pauta de Inspeccion de Infraestructa y
Manejo sanitario para Plantas de Exportacion de Productos Pesqueros Destinados
al Consumo Humano, Semapesca, Santiago, Chile 2002, p. 14.

115 Canadian Food Inspection Agency. Processed Products establishment. Inspection
Manual. Canadian Food Inspection Agency, Otawa, Canada, 2000, p. 21.

12. ANEXOS

Anexo A Ficha de inspeccion de.buenas practicas de manufactura para fabricas de
alimentos y bebidas, procesados.

Anexo B Guia para el llenado de la ficha dginspeccién de las buenas practicas de
manufactura para las fabricas de alimentos y bebidas, procesados.
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Anexo A
(Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva I:I Renovacién D Control D

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO [_] REPRESENTANTE LEGAL] ]

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

FECHA DE LA 12. INSPECCION CALIFICACION 1100

FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION 1100

FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION 1100
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71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
algunas correcciones.
12, 22, 32,
Inspeccion Inspeccién Inspeccion
1. EDIFICIO
1.1 Planta y sus alrededores

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar
cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

1.1.1 Alrededores
a) Limpios
b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacién adecuada

SUB TOTAL
1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamarfio y construccién del edificio

b) Proteccién en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para ingerir
alimentos

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de fécil limpieza
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular

¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagles suficientes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

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

SUB TOTAL

1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basura y
anidamiento de plagas

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

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacioén

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados

para la industria alimenticia y protegidos contra ranuras,

en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento;

proceso y manejo de alimentos

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso
SUB TOTAL

1.2.7 Ventilacién

a) Ventilacién adecuada

b} Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

c) Sistema efectivo de extraccién de humos y vapores
SUB TOTAL
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1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potabie

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucién de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamaiio y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL
1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instalaciones de desagle y eliminacién de
desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y

separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de

proceso

¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 punto)
SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o

fria

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y

rétulos gque indican lavarse las manos

SUB TOTAL
1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos Sdlidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

c) Depésito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccién

1.6.1 Programa de limpieza y desinfecciéon

a) Programa escrito que regule la limpieza y

desinfeccién

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion

aprobados

¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccidon

almacenados adecuadamente

SUB TOTAL
1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

c) Aimacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de
procesamiento

SUB TOTAL
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso
b) Equipo en buen estado
¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo
SUB TOTAL
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3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las
BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de
BPM

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

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada vy
documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacion

¢) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e
ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacién (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones
de sanidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto

e inspeccionado antes del uso
i SUB TOTAL

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y
distribucion

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccién periédica de materia prima y
productos terminados

c) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL
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NUMERAL
DE LA
FICHA

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS/
RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

PRIMERA INSPECCION
Fecha:

SEGUNDA TERCERA
INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha:

acordes a la inspeccidén practicada.
sefialadas se otorga un plazo de dias, que vencen el _

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y
Para la correccién de las deficiencias

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

OITRISTICIA [9p BWIT] A SIqUION,
J1039adsur [ap RULILY A SIqUION
OTIETACIA T30 T K SIOWORN
10109dsur [op wunary A 9IqUION

VISITA DEL SUPERVISOR

| Fecha:

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable

(Letra de molde)

Firma del supervisor

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

21



nH

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

Anexos

NTON 03 069 — 06/RTCA 67.01.33:06

Anexo B
{Normativo)

Guia para el Llenado de 1a Ficha de Inspeccién de las Buenas Practicas de
Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 PLANTA Y SUS ALREDEDORES
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Aimacenamiento adecuado del equipo en desuso. | Cumple en forma adecuada los requerimientos i), ii) 1
y i)
iy | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuad: te 1inic te dos de los 0.5
requerimientos i, i, y iii).
iii) | Areas verdes limpias No cumple con dos o mds de los requerimientos 0
b) Ausencia i) | Patios y lugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos i), ii), i)
focos de evitando que constituyan una fuente de yiv)
contaminacion. contaminacion. 1
iy | Inexistencia de lugares que puedan constituir una
atraccion o refugio para los insectos y roedores.
iy | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Solo incumple con el requisito if)
planta para evitar contaminacion e infestacion. 0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas Incumple alguno de los requisitos i), iif) o iv) 0
para el iento de desperdicios.
1.1.2 UBICACION ADECUADA
a) Ubicacion i) | Ubicados en zonas no expuestas a cualquier fipo | Cumple con los requerimientos i), iii) y iii) 1
adecuada. de contaminacion fisica, quimica o biologica.
iiy | Ubicacion del establecimiento debe estar libre de | Incumplimiento severo de uno de los 0.5
olores desagradables y no expuestas a requerimientos
inundaciones.
iiiy | Vias de acceso y patios de maniobra deben Cuando uno de los requisitos presenta condiciones 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la contrarias a nivel alto de posible contaminacion.
contaminacién de los alimentos con el polvo. * Si los requerimientos i), ii), o iii) presentan
incumplimiento en baja proporcién en combinacién.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.2.1 DISENO
a) Tamafoy i) | Disefio de la planta en funci6n al proceso de Cumplir con los requerimientos i), ii) y iii)
construccion del produccion y a las normas de seguridad. asegurandose la obtencion de un producto final 1
edificio. higiénico e inocuo.
ii) | Eltamafio de la planta debe de ser adecuada a Cuando se observe dentro del proceso dificultades
las normas de seguridad e higiene, debe de de limpieza y sanitizacion debido al espacio
contar con espacio de pasillo alrededor def area | reducido; o, que se observe demoras en el flujo de
de trabajo para poder permitir una limpieza y produccion ya que el disefio de la planta no es el 0.5
desinfeccion eficiente del equipo y de la planta  { adecuado y causa problemas o riesgos de
misma. [ inacion biolégica.
iii) | Su construccion debe permitir y facilitar su Cuando existe la posibilidad de contaminacién
mantenimiento y las operaciones sanitarias para | hacia los alimentos por ejemplo, (contaminacién
cumplir con el proposito de elaboracion y manejo | cruzada, ubicacion de servicios sanitarios muy -
de los alimentos, asi como del producto cercanos al proceso de elaboracion de el cual esta 0
terminado, en forma ad: la expuesto al ambiente alimentos y otros)
b) Protectores i) | El edificio e instalaciones deben ser de tal manera | Cumplir con los requerimientos i) y i) 2
en puertas y que impida el ingreso de animales, insectos, Cuando uno de los requerimientos no se cumplan. 1
ventanas. roedores y plagas.
i) | El edificio e instalaciones deben de reducir al Cuando los requerimientos i) y ii) no se cumpleny
minimo el ingreso de los contaminantes del medio | existe alto riesgo de contaminacion. 0
como humo, polvo, vapor u ofros.
c) Area i) | También deben de incluir un area especifica de Cumplir con los requerimientos i), ii) y iii).
especifica para vestidores con muebles adecuados para guardar 1
vestidores y para implementos de uso del personal.
ingerir alimentos. | ii) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un requisito solamente.
especifica para que los empleados guarden sus 05
limentos (preferibk refrigerados).
iii) | Debe contar con un area especifica para que los | Con incumplimiento de dos o mas requisitos; ya
leados ingieran sus alimentos (comedores, que se crean fuentes potenciales de alimentacion 0
cafeterias, etc). de insectos o roedores
1.2.2 PISOS
a) De material | f} | Los pisos deberan ser de materiaies [ Cumpiir con ios requerimientos i) y ii) [
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impermeable y impermeables que no tengan efectos toxicos para | Se dara esta calificacion al obseivar el
de facil limpieza. el uso al que se destinan. incumplimiento del requisito b solamente 0.5
ii) | Los pisos deberan esta construidos de manera Con el incumplimiento del requerimiento a
que faciliten su limpieza. 0
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas ni uniones de Cumplir con el requerimiento i) 1
ditatacion irregular. Observacion contraria al requisito i) [1]
¢} Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las paredes deben | Cumplir con el requerimiento i) 1
redondeadas. ser redonde.a'das para fa.cililar su limpieza y evitar "ap s e el Tequisio 1) 0
la acumulacion de materiales que favorezcan la
contaminacion.
d) Desagiies | i) | Los pisos deben tener desagiies (donde aplique) | Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. en nlimeros suficientes que permitan la
evacuacion rapida del agua. Incumplimiento del requisito i) Y
1.2.3 PAREDES
a) Exteriores i) |Las paredes exteriores pueden ser construidas de | Cuando se observe que las paredes estan acordes
construidas de concreto y aun en estructuras prefabricadas de a las necesidades de la planta 1
material diversos materiales. —
adecuado. Cuando el material utilizado en las paredes
funcione, pero este no sea el apropiado. 0.5
No cumplen con los requerimientos 0
b) De éreas de i) |Las paredes del drea de proceso y Cumplir con los requerimientos i), ii} y iif). 1
proceso y almacenamiento si lo amerita, deberan ser
almacenamiento revestidas con materiales impermeables.
revestidas de ii) | No absorbente. No Cumple con uno de los requerimientos. 0.5
material iiiy | Color cfaro, Lisos, faciles de lavar y desinfectar. No cumple con dos de los requerimientos i), i) y iii) 0
impermeable.
1.24 TECHOS
a) Construidos i) | Los techos deberan estar construidos y acabados | Con el cumplimiento de los requisitos i) y ii).
de material que de forma que reduzca al minimo la acumulacion 1
no acumule de suciedad y de condensacion, asi como el
basura y desprendimiento de particulas.
anidamiento de i) | No son permitidos los techos con cielos falsos Incumplimiento de cualquier de los requisitos i} y ii).
plagas. que son fuentes de acumulacion de basura y 0
anidamiento de plagas.
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de! i) |Las ventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
ﬁ?pﬁ:ﬁmr 4 ii) | Las ventanas deben estar construidas de modo Cuando se observe que las ventanas son fijas,
. | que reduzca al minimo la acumulacion de pero, que presentan facilidad para su limpieza y no 0.5
suciedad y cuando el caso amerite estar provistas | represente riesgo alguno a la inocuidad del
de malla contra insectos, que sea facil de producto alimentario en proceso.
desmontar y fimpiar Incumplimiento de cualquier requerimiento i} y ii). 0
b) Quicios de las | i) | Los quicios de las ventanas deberan ser de Cumplimiento de los requisitos i).
ventanas de tamafio minimo y con declive para evitar la 1
tamafio minimo y acumulacion de polvo e impedir su uso para Al no cumplir con el requisito i).
con declive. almacenar objetos. B 0
¢) Puertas de i) | Las puertas deben tener una superficie lisay no | Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
superficie lisa y absorbente y ser faciles de limpiar y d tar.
no absorbente. i) | Las puertas es preferible que abran hacia fueray | Se dara esta calificacion cuando se observe que las
que estén ajustadas a su marco. puertas abran hacia adentro. 0.5
Al no cumplir con el requisito i) y ii). 0
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad i) | Todo el establecimiento debe estar iluminado ya | Al hacer un recorrido por la planta se observara los
minima de sea con luz natural y/o artificial, que posibiliten la | puntos de necesidad de iluminacidn, si observa que
acuerdo al realizacién de las tareas y no comprometa la | la planta se encuentra lo suficientemente iluminada 1
manual de BPM. higiene de los alimentos. se le dara calificacion, de 1 punto.
540 lux en todos los puntas de inspeccion. La necesidad de una mayor iluminacion para
220 lux en locales de elaboracion. asegurarse de contar con una planta higiénica,
110 lux en otras areas de la planta. dando como resultado productos alimenticios 0.5
inocuos.
La existencia dentro de la planta de puntos con
insuficiente iluminacion en indicio que son lugares
con bajo nivel de higiene, dara como resultado una 0
evaluacion de cero puntos.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Lamparasy i) | Las lamparas y todos los accesorios de luz Cumplimiento en su totalidad de los requisitos i) y
accesorios de luz artificial ubicados en areas de recibo de materia | ii). 1
artificial prima, almacenamiento, preparacion y manejo de
adecuados. los alimentos, deben estar protegidos contra
roturas.
i) | La iluminacion no debera alterar los colores. Incumplimiento de cualquiera de los requisitos i) y 0
ii).
c) Ausencia de i} |Instalaciones eléctricas deb ser empofradas o | Al cumplir con los requerimientos i) y ii).
cables colgantes exteriores y en este caso estar perfectamente 1
en zonas de recubiertas por tubos o cafios aislantes.
proceso. i} | No debe existir cables colgantes sobre las zonas | Con el incumplimiento de cualquier de los
de proc to de alimento reqt tos i) v ii). 0
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i) [Debe existir una ventilacion adecuada para evitar | Af observar la viabilidad del sistema de ventilacion 2
adecuada. el calor excesivo, permitir la circulacion de aire | de la planta.
suficiente, evitar la condensacién de vapores y | Cuando se observe que el sistema de ventilacién
limi el aire o do de las diferentes | no sea del todo eficiente, existiendo aun vapores en 1
areas. el aire.
Cuando el sistema de ventilacion es inadecuado
para el proceso y que represente un riesgo de 1]
contaminacién del producto alimenticio elaborado.
b) Corriente de i) | Elflujo de aire no deberd ir nunca de una zona Al observar el correcte cumplimiento de este 1
aire de zona contaminada hacia una zona fimpia. requisito ii).
limpia a zona
contaminada. ii) | Las aberturas de ventilacion estaran protegidas | Al existir flujos de corrientes procedentes de areas
por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminadas hacia areas limpias. Cuando no se 0
contaminantes. cumpla el requerimiento ii)
c) Sistemas i) | Las instalaciones deben de contar con extractores | Al observar la eficiencia de los dispositivos con que
efectivos de de humo y vapores en lugares adecuados con el | cuenta la planta para eliminar el humo y vapores, 1
extraccion de proposito de reducir contaminantes por humo y debiendo ser efectivo para dar calificacién de 1
humos y reducir la humedad producida por el vapor. punto.
vapores. Al observar que en el aire de la planta de
procesamiento exista humo o vapores a muy bajo 05
nivel.
Sistemas inadecuados para la extraccion de humo
y vapores. Inexistencia de sistemas de extraccion 0
de humo y vapores
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i} | Suficiente de agua potable. : Al contar satisfactoriamente de una fuente 3
Abastecimiento. Dispone de un abastecimiento suficiente de agua ficiente de agua potable.
potable. * Que no cuente de fuente de agua potable 0
* Utilizacién de agua no potable es procesos
_| productivos que si requieran la utilizacion de agua
"potable.
* Procesos inefectivos de ) de agua.
b) Instalaciones | i) |Debe contar con instalaciones apropiadas para | Al observar que la planta cuenta con instalaciones 2
apropiadas para almacenamiento, distribucion y control de la | que promueven la obtencién de agua potable para
el almacena- temperatura del agua potable a fin de asegurar, | su utilizacion en los procesos de produccion de los
miento y en caso necesario, la inocuidad de los alimentos. | alimentos.
distribucion de Contando instalaciones que proporcionen agua 1
agua potable. potable, pero, no cuenten sistemas para control de
la temperatura del agua potable.
No cuenta con instalaciones para proporcionar 0
agua potable que asegure la inocuidad de los
productos.
c) Sistema de i) | Los sistemas de agua potable con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), i) y 2
abastecimiento potable deben ser independientes.(sistema contra | iii).
de agua no incendios, produccion de vapor).
potable iiy | Sistemas de agua no potable deben de estar Si se cumplen los requerimientos i) v iii), y no se 1
independiente. identificados. cumpla el requisito ii).
iii) | El Sistema de agua potable disefiado Incumg to de los req tos i) y iii). 0
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacion cruzada).
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.3.2 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Tamafioy i) | El tamafio y disefio de la tuberia debe ser capaz | Al observar que son suplidas y abastecidas todas 1
disefio de llevar a través de la planta la cantidad de agua | las areas que asi lo necesiten.
adecuado. suficiente para todas las reas que los requieran. | Cuando existan areas que necesiten agua potable y 0.5
que no cuenten con fuente de abastecimiento
teniéndose que trasladar a otro punto de
abastecimiento que no represente riesgo de
contaminacion.
Los sistemas de tuberia no suministran agua 0
potable a puntos de vital importancia que si lo
requieran, para evitar contaminacion del producto
limenticio elaborado.
b) Tuberias de i) | Transporte adecuado de aguas negras y servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), ii), iil) y iv). 1
agua limpia de fa planta.
potable, agua iiy | Las aguas negras o servidas no constituyen una
impia no fuente de contaminacién para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condicion insalubre.
servidas iii) | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de Con el incumplimiento de cualquier de los 0
separadas. todas las areas, donde estan sujetos requerimientos i), ii), i) y iv).
inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen agua
u otros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos y el agua
potable que se provee a los alimentos o durante
la elaboracion de los mismos.
1.4 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
1.4.1 DRENAJES
a) Instalaciones | i) | Sistemas e instalaciones adecuados de desagiie | Cuando las instalaciones y sus sisf de 2
de desagiie y y eliminacion de desechos, disefiados, desagiie y eliminacion de desechos sea la
eliminacion de construidos y mantenidos de mariera que se evite | apropiada para el tipo de establecimienta.
desechos, ¢l riesgo de contaminacion. - m ——
Cuando el sistema de desagiies y eliminacion de 0
adecuadas. desechos no sea adecuada al tipo de Instalaciones
de produccion de alimentos.
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) | Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado. | Cumpliendo con el requisito a referente al estado 2
sanitarios de las instalaciones sanitarias.
limpios, en buen Si se observa instalaciones sanitarias aceptables, e 1
estadoy higiénicas.
separados por * Instalaciones sanitarias inadecuadas, 6 0
Sexo. *Falta de higiene (contaminados).
b) Puertas que i) | Puertas adecuadas para su fin. -| Cumple con los requisitos i) y ii). 2
no abran iy | Puertas que no abran directamente hacia el area | En el caso de se cumpla con el requisito i) y las 1
directamente donde el alimento esta expuesto cuando se toman | puertas no sean la adecuadas para el tipo de
hacia el area de otras medidas alternas que protejan contra la proceso y que estas se jan saneadas.
proceso. contaminacion (Ej. Puertas dobles o sistemas de | *No cumplen con ambos requisitos. 0
corrientes positivas). *Que las puertas abran directamente hacia el area
del alimento sin contar con sistemas de corrientes
positivas.
c) Vestidoresy | i) | Debe de contarse con un area de vestidores que | Si las Instalaciones cuentan con los requisitos i) y 1
espejos incluya casilleros para guardar ropa. ii).
debidamente | i) | Las instalaciones sanitarias deben contar con En caso de observar la ausencia del i) y la 0.5
ubicados. espejo debidamente ubicado. existencia del requerimiento i).
Cuando ningun requisito se cumplan o se observe 0
falta en el requisito i).
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
143 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos i) | Las instalaciones para lavarse las manos deben | Cumplimiento con los req tos i). 2
con disponer de medios adecuados y en buen estad
abastecimiento para lavarse y secarse las manos higiénic f
de agua caliente con | s y abast to de agua caliente | Incumplimiento con el requerimiento i). [
o fria. ylo fria.
by Jabon liquido, | i) | Se debe utilizar jabon liquido desinfectante. Cumplimiento con los requerimientos establecidos 2
toalfas de papel en i), ii) y iif).
o secadores de i) { Uso de toallas de papel o secadores de aire. En el caso que solo cumpla con los requisitos i) y ii) 1
aire y rétulos que
indiguen lavarse | iii) | Deben de haber rétulos que indiquen al trabajador | Incumplimiento con los requisitos i) y ii) 0
las manos. que debe lavarse las manos después de ir al
baiio, o se haya contaminado al tocar objetos o
superficies expuestas a contaminagion.
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1 DESECHOS SOLIDOS
a) i) | Debe existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento correcto del requerimiento i). 2
Procedimiento para el manejo adecuado de basura y desechos | Cyando los procedimientos de manejo de basura 1
escrito para el de la planta y cumplirdos. solo son dados a conocer oralment
manejo Inexistencia de procedimientos para el manejo de 0
adecuado. basuras, tanto escrito como verbal.
b) Contar con i) | Los recipientes deben ser lavables y tener Al observarse que los requerimientos i) y fi) se 1
recipientes tapadera para evitar que atraigan insectos y cumplen de manera correcta.
lavables y con roedores.
tapadera. i) | Los alrededores de los recipientes debe estaren | Cumplimiento del requisito i) y observarse desorden 0.5
orden evitando que existan residuos fuera del moderado alrededor de los recipientes en el
recipiente. requisito ii).
Incumplimiento del requisito i) o del ii). 0
c) Depésito i) | El depésito general de basura procedente de la | Cuando el depésito general de basura esté alejado 2
general alejado planta debe estar ubicado lejos de las zonas de |y no represente riesgo de contaminacion en la
de zonas de procesamiento de alimentos. planta de procesamiento de alimentos.
procesamiento. Cuando el depdsito general de basura no este 1
alejado de la zona de proceso, pero, no implica
riesgo alguno de contaminacion.
Cuando la ubicacion del depdsito de basura esta 0
muy cercano a la zona de procesamiento
rep do un alto riesgo de contaminacion.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) | Debe existir un programa escrito que regule la | Cumplimiento correcto del requerimiento i) y ii). 2
escrito que limpieza y desinfeccién del edificio, equipos y
regule la utensilios, eficazmente el cual debera especificar: ['5jse ejecuta pero no esta por escrito. 1
limpieza y = Distribucion de limpieza por areas;
desinfeccion. * Responsable de tareas especificas;
= Método y frecuencia de limpieza;
= Medidas de vigilancia.
iy | El area de procesamiento de alimentos, las Inexistencia de procedimientos por escrito que 0
superficies, los equipos y utensilios deben regule la limpieza y desinfeccion.
limpiarse y desinfectarse frecuentemente.
b) Productos i) | Los productos para limpieza y desinfeccion deben | Se encuentra que los productos utilizados han sido 2
para limpieza y de contar con registro emitido por la autoridad aprobados dentro de la actividad de procesamiento
desinfeccion sahitaria correspondiente, previo a su uso porla | de alimentos.
aprobados. empresa.
iy | No se debe utilizar en el érea de proceso, Se encuentra con productos de limpieza y 0
almacenamiento y distribucion, sustancias desinfeccion no aprobados o autorizados por
odorizantes y/o desodorantes en cualquiera de entidad reguladora.
sus formas.
¢) Productos i} | Los productos quimicos de limpieza deberan El establecimiento cumple con los requisitos i) y if). 2
para limpieza y manipularse y utilizarse con cuidado y de acuerdo
desinfeccion con las instrucciones del fabricante.
almacenados ii) | Los productos de limpieza deberan de guardarse | Cuando no se cumpla con uno de los requisitos i) o 1
adecuadamente. adecuada y cuidadosamente fuera de las areas | ii).
de procesa miento de alimentos, y debe de ser
debidamente identificado. Cuando no cumple ninguno de los dos requisitos 0
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) |La planta debera contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
escrito para el para todo tipo de plagas, que incluya como | ii), i), iv) y v).
control de minimo:
plagas. *  Identificacion de plagas;
= Mapeo de estaciones;
*  Productos aprobados y procedimientos
utilizados;
*  Hojas de seguridad de las sustancias a
aplicar.
iy | El programa debe contemplar si la planta cuenta
con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
iiiy | Contempla el periodo que debe inspeccionarse y | Cuando se cumpla con los requisitos i), iii) y v). 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo | como minimo y se incumpla una o ambos de los
los riesgos de cx ion por plagas. requisitos i) y iv).
iv) | E! programa debe contemplar medidas de Al incumplir con uno de los requisitos i), iil) y v). 1]
erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la pianta.
v) { Deben de existir los procedimientos a seguir para
ia aplicacion de plaguicidas.
b) Productos iy | Los productos quimicos utilizados dentroy fuera | Cumplimiento correcto de los requisitos i) y ii). 2
qu_i_micos del eslaptecimiento, deben estar registrados por Al observarse que aplican plaguicidas registrados y 1
utll»zgdos Ia'autondad competente para uso en planta de autorizados y que no han intentado otras medidas
autorizados. alimentos. sanitarias antes de la aplicacién de los diferentes
plaguicidas.
i) | Deberan ufilizarse plaguicidas si no se puede | Sise incumple con el requisito i). 0
aplicar con eficacia otras medidas sanitari
c) i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan Cumplimiento correcto del requisito i). 2
Almacenamiento guardarse adecuadamente, fuera de las areas de
de plaguicidas procesamiento de alimentos y mantener
fuera de las debidamente identificados.
areas de Al observar cualquier falla en el cumplimiento de! 0
procesamiento. requermiento i).
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i). | El equipo y utensilios deberan estar disefiados u | Cumplimiento correcto del requisito i). 2
adecuado para el construidos de tal forma que evite la Cuando se observe que el disefio no es adecuado 1
proceso. contaminacion del alimento y facilite su limpieza. pero no representa riesgo de co in. ’
Incumplimiento del requisito i). 0
b) Equipo en i) | El equipo debe estar en buen estado para evitar | Cumplimiento correcto del requisito i) 1
buen estado. cualguier contaminacion originada por fallas en el — —
equipo. ‘ Incumplimiento del requisito i). 0
¢) Programa i) | Debe de existir un programa de mantenimiento “Cumplimiento correcto del requisito i). 1
escrito c.iel preventivo con su plan y control de ejecucion. Si exisle ol programa, pero su proceso de ejecucion 05
manten!m|ento esta muy distante del plan.
preventivo. Incumplimiento del requisito i). 0
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa por | i) | Debe de existir un programa de capacitacion Cumplimiento efectivo del requisito i). 3
gscrito que escrito que incl.u.ya. las buenas pracicas de Si se observa que el personal administrativo 2
gcluya Iﬂs manufactura, dirigido a todo el personal de la desconace las BPM (personal sin relacion al érea
Pu,e nas d empresa. de procesamiento).
Mr:::;; e::?urz Al determinar que el personal de la planta de 1
EPM) procesamiento tiene por escrito las BP_M pero nos
: la aplican como deberia. (Faita supervision).
No cumple con lo especificado en el requerimiento 0
i).
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3.2 PRACTICAS HIGIENICAS
a) Practicas iy | Personal que manipula alimentos deben bafiarse | Cumplimiento real y efectivo de los requisitos i), ii); 3
higiénicas a diario iil), iv), V), vi), vii) y viii).
adecuadas, ") Los operarios deben lavarse las manos Cuando se observe que un empleado no este 2
seglin manual de cuidadosamente con jabon liquido desinfectante y | aplicando las BPM, y que la falta de aplicacion
BPM. agua: pueda producir un riesgo de contaminacion fisica
*  Antes de comenzar su labor diaria; {cualquiera de los requisitos v), vii) 6 viii)).
»  Después de manipular cualquier alimento
crudo y/o antes de manipular cocidos que
sufriran ningtn tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;
= Después de llevar a cabo cualquier
actividad no laboral como comer, beber,
fumar, sonarse la nariz o ir al servicio
sanitario, y otras.
i Cuando se usen guantes estos deberan estar en | Cuando se observe mas de una persona que 1
buen estado, ser de material impermeable y manipula alimentos y que no estén aplicando las
) reemplazarse diariamente y cuando lo requieran, | BPM y cuya falta de aplicacion pueda producir un
lavar y desinfectar antes de ser usados riesgo de contaminacion fisica (en los requisitos vii)
nuevamente. y viii)).
v Ufias de manos cortas, limpias y sin esmalte. * Cuando los empleados no cuenten con 0
Buenas Practicas de Manufactura. (BPM)
) = Con el incumplimiento de uno de los
V) Los operarios no deben usar anillos, aretes, requisitos: i), i), iii), ] _iv) y v) ya que
relojes, pulseras o cualquier adomo u otro objeto representan alta posibilidad de riesgo de
que pueda tener contacto con el producto que se contaminacion biolégica.
manipule.
Vi Los empleados en actividades de manipulacion
de alimentos deberan evitar comport: tos que
) puedan contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, comer, estomudar o
toser; y otras.
vi | Tener pelo, bigote y barba recortados.
i)
vj | No utilizar maquillaje, ufias y pestafias postizas.
H
b) El personal i) | Utifizan ropa protectora. Cumplimiento correcto de los requisitos i, ii), iii) y
que manipula . iv).
alimentos utiliza |ij) | Utilizan cubrecabezas, cubre barba (cuando Si se observa la no utilizacién de los implementos
los implementos proceda). . €N una persona.
adecuados. iiy | Utilizan mascarillas, guantes (cuando lo requiera). | Cuentan con los implementos y mas del 60% del
personal los usa.
iv) | Utilizacion del calzado adecuado. Cuando menos del 60% utilice los implementos.
* Cuando se observe que el personal no utiliza
© implemento alguno y requieran la utilizacion
de los mismos.
* Cuando la planta o establecimiento no cuente
con los implementos necesarios para .
asegurar la inocuidad de los alimentos
elaborados.
3.3 CONTROL DE SALUD
a) Constancia o i) |Laempresa debe acreditar permanentemente el | Al cumplir con los requisitos que se enumeran en 4
caré de salud buen estado de la salud de su personal. los puntos i), i), iii), y iv).
actualizada y i) | Cuando se contratan manipuladores de alimentos | Cuando el periodo al que se someten los 2
documenta-da. se someten a examenes médicos, y cada 6 examenes los empleados para llevar a cabo un
meses revision. control de la salud de los mismos sea mayora 6
meses (6-12 meses).
iif) | Regulacion de trafico de manipuladores y visitas | Sof te con incumg to del requisito ii). 1
en las areas de preparacion de alimentos.
iv) | No se permite operarios con enfermedades que Incumplimiento de uno de los requisitos i), iif) y iv). ]
pueden transmitirse por medio de los alimentos
en el area de procesamiento de los mismos.
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4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 MATERIA PRIMA
a) Controly iy | Control de [a potabilidad del agua diariamente. Cumplimiento efectivo de los requisitos i), i) y iii). 3
registro de la Cuando el registro de la informacion es hecha en 2
potabilidad del forma no sistematica (no cuentas con formularios).
agua. ii) | Registro de resultados en formulario hecho para | Cuando no se cumpla con el requisito iii). 1
tal fin.
iy | Evaluacién periddico del agua a través de analisis | Cuando no se cumpla con el requisito i). 0
fisico-quimico y bacteriologico.
b) Materia prima | i) | Contar con un sistema de doc tacion de Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
e ingredientes materias primas para evitar materias primas o
sin indicios de ingredientes que presenten indicios de
contaminacion. contaminacion o infestacién. — —
Incumplimiento del requisito i). 0
c) Inspeccidn y i) |Las materia primas o ingredientes deben Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
clasificacién de inspeccionarse y clasificarse antes de llevarlos al
las materias area de efaboracidn. Cuando la inspeccion no sea establecida por un 0.5
primas e procedimiento determinado y por escrito.
ingredientes.
Incumplimiento del requisito i). (]
d) Materias i) | La materia prima y otros ingred deb ser | Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
primas e almacenados y manipulados de acuerde a las
ingredientes especificaciones del fabricante.
almacenados y
manipulados Incumplimiento del requisito i). 0
adecuadamente.
4.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) Controles i) | Los procesos de fabricacion de alimentos deben | Cumpliendo efectivamente con los requerimientos 3
escritos para realizarse en Gptimas condiciones sanitarias. solicitados en i) y ii).
reducir el Cuando se observe que teniendo controles por 2
crecimiento de escrito se pueda dar riesgo de contaminacion por
microorganismos falta de atencion de los operadores.
y evitar ii) | Debe de contar con controles escritos necesarios | Cuando la falta de atencion a los controles es por 1
contaminacion. para reduci ol crecimiento potencial de parte de operadores y supervisores,
microorganismos y evitar contaminacién del
alimento tales como: TR
«  Tiempo, femperatura, pH y humedad; Cuando no se cumpla con los requisitos i) y if). 0
= Medidas preventivas evitando
contaminacion con metal o cualqurer otro
material extrafio.
b) Material para | i) | Almacenamiento adecuado y en cnndlcmnes Cumplimiento correcto de este requerimiento i). 2
envasado, higiénicas de todo material de empaque.
almacenado en
condiciones de ~ | Al observarse espacios reducidos que no permitan 1
sanidad y ‘+-a facilidad en el aseo e higiene del almacén.
limpieza. No cumple con lo establecido en el requerimiento i). 0
c) Material para | i) | Material de empaque apropiado al producto a Cumplimiento adecuado de los requisitos i), ii), i), 2
envasado empacar. V) y V).
especifico para iiy | Los envases no deben de usarse para ningun uso | Se asignara esta calificacién cuando se observe lo 1
¢l producto e que pueda dar lugar a la contaminacion del contrario de lo estipulado en el requerimiento v) y
inspeccionado producto. que no represente la posibilidad de riesgo de
antes del uso. iii) | Los envases deben inspeccionarse contaminacion.
inmediatamente antes del uso, asegurandose el
buen estado, limpios y/o desinfectados.
iv) | Después que se laven, deben escurrirse bien *Incumplimiento de uno de los siguientes 0
antes del llenado cuando aplique. requerimientos 1), ii), i) y iv).
- *Cuando se observe que el requisitos v) se
v) | Sdlo d_el;en permanecer en fa zona de envasado incumpla y esta falta puede contribuir en un riesgo
los recipientes necesarios. de contaminacion, se le dara "0" puntos.
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43 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros i) | Se debe mantener registros apropiados del Cuando la empresa procesadora de alimentos 2
apropiados de producto en cuanto a la elaboracién, produccion y | cuente con un sistema de registro de informacion
elaboracion, distribucion. que permita identificar la secuencia de un producto
produccion y para la solucion répida de problemas.
distribucion. Se cuentan con registros de la produccion y 1
distribucién de sus productos, pero, no se
encuentran en orden ya que no se le da el
seguimiento adecuado a los mismos.
ii) | Los registros deben de conservarse durante un No cuentas con registros referente a la produccion 0
periodo superior al de la duracion de la vida Gtil y distribucion de los productos.
del alimento
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Las materias primas y productos terminados Se dara esta calificacién cuando cumpla con todo lo 1
primas y deben almacenarse y transportarse internamente | establecido en el requerimiento i)
productos en condiciones apropiadas, impidiendo la
terminados contaminacion y proliferacion de microorganismos AT oheervar cumle = Talla on 1o ssiablecido en el o
almacenados en y protegiendo contra la alteracion del producto o - alq
condiciones dafios al recipiente o envases. requerimiento i).
apropiadas.
b) Inspeccidn i) | Durante el almacenamiento debera ejercerse una | Se cumple efectivamente lo establecido en el 1
periédica de inspeccion periédica de la materia prima y requisito i).
materia prima y produt‘:t‘os terminados, a fin de que se cumplan las g - inspeccion con frecuencia rregular, 05
prodyctos especificaciones aplicables. verificando que se cumplan con fas
terminados. especificaciones.
No cumple con lo establecido en el requerimiento i). 0
¢) Vehiculos i} | Vehiculos de la empresa alimentaria o Cuando los vehiculos estén autorizados. 1
autorizados por contratados por la misma deberan ser autorizados
la autoridad por la autoridad sanitaria, para efectuar esta — —
e Incumplimiento del requisito i). 0
competente. operacion.
d)_Operafiones i) | Los vehiculos de transporte deben efectuar las Al cumplir de manera efectiva y eficiente el requisito 1
de cargay operaciones de carga y descarga fuera de los i).
descarga fuera lugares de elaboracion de los alimentos, evitando | Cuando la carga y descarga en efecto se cumpla 0.5
de los lugares de la contaminacion de los mismos y del aire por los | que se efectiie fuera de los lugares de elaboracion
elaboracion. gases de combustion. de alimento pero que los gases de combustion
alcanzan a entrar a la planta de procesamiento en
una cantidad baja.
Cuando la carga ylo descarga se hacen dentro de 0
los espacios donde se elaboran los alimentos.
Cuando la emision de gases de combustion
contamine a un nivel elevado et aire interno del
plantel de procesamiento.
) Vehiculos i) | Los vehiculos que transportan alimentos “1+-Cumplimiento exacto del requerimiento i). 2
que transportan refrigerados deben de contar con medios de
alimentos verificaciony mantenimiento de la temperatura.
refrigerados o _
congelados Cuando se obsefve que el medio de transporte 1
cuentan con puede controlar la temperatura de enfriamiento y/o
medios para congelacion, pero que no cuente con dispositivo
verificar para medir la humedad.
mantenet la Con el incumplimiento del requisito i) al no contar 0
temperatura. con medios para verificar la humedad y mantener la
temperatura.
FINAL DE LA GUIA
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Para la Primera Inspeccion:
“La suma total para aprobacién no tiene que ser menor a 81 puntos, de los cuales, se tiene

que cumplir como minimo en los siguientes numerales con la puntuacion listada a
continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO
1.31 5
1.6.1 3
2 2.5

3.1 2

3.2 5
4.1 35

42 4

43 1

5 3
SUMATORIA 29

Esto significa que si no cumple con los puntajes minimos en cada numeral, la autoridad no
otorgara la licencia respectiva, hasta que cumpla con el puntaje minimo establecido, siempre
y cuando no sea menor de 81 puntos en total.

—FIN DEL REGLAMENTO—
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B.1. Procedimiento de Lavado de Tanque de Agua CICH.

Area Responsable: Control de Calidad
/ PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTOJArea:Tanque madre CICH
e PROCEDIMIENTO LAVADO DE TANQUE AGUA CICH Fecha:02 Enero 2008
it Een Corporacion Agricola S. A BPM-PH-PLTCICH-15-V1

Objetivo: Garantizar las condiciones higiénico sanitarias del tanque de agua del pozo madre para que el agua utilizada en el Centro Industrial Chinandega sea
apta para el consumo humano y procesos de produccion.
Alcance: Aplica al tanque madre del pozo del Centro Industrial Chinandega.

Procedimientos:

1. Vaciar el agua que se encuentra en el tanque madre.

2. Cerrar vélwla de salida de agua a la red de abastecimiento de los Molinos y &reas verdes.

3. Lijar las paredes y piso, raspar con el cepillo de cerdas de alambre hasta desprender cualquier incrustacion de lama ¢ sarro.
4. Lavar con abundante detergente y agua todo el tanque.

5. Enjuagar todo el tanque hasta que el agua esté transparente.

6. Aplicar solucion clorada.

7. Secar el tanque sin que queden restos de agua.

8. Aplicar pintura.

9. Dejar secar.

10. Notificar a todos los trabajadores por medio de los murales y verbalmente a través de los Jefes de tumo que no podrén utilizar el agua hasta nuewo aviso.
11. Llenar de agua y vaciar el tanque 3 veces para garantizar la eliminacion de residuos de detergente e impurezas.

12. Notificar a todos los trabajadores por la misma via anteriormente mencionada la autorizacion para la utilizacién del agua.
Equipos de Limpieza:

Cepillo de cerdas de alambre

10 Unid. Lija #36

01 Gal. Diluyente

01 Gal. Diluyente Dual Etch

02 Gal. Diluyente Epddica

08 Gal. Pintura Hisolid catalizad epoxi blanco

02 Gal. Pintura Hisolid catalizad hardener

10 Unid. Lija de agua #180

Escobas plasticas

Bidones Plésticos

Guantes

Botas de Hule

Gafas Industriales

Registros:

1. Registro de limpieza de tanque de almacenamiento de agua Centro Industrial Chinandega Molino Harina.

2. Cronograma de limpieza de tanque de almacenamiento de agua Centro Industrial Chinandega Molino Harina.
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B.2. Procedimiento para Limpieza de Equipos y Utensilios.
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B.3. Procedimiento de Limpieza del Area de Empaque.
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I5:

B.5. Procedimiento de Lavado de manos.

Jod opezuoiny :Jod opesney :Jod opeloge|3

Soue|\ ap opeAaeT] ap oJisibay ap olewlo
soue|\ ap opeAeT ap sosed ap ayouy
'soJisibay

[#9 1040y v

|oded ap sejeo] ‘¢
leusjoeqiue opinbi uoger ‘g
enby |

;ezaldwi] ap sodinbg

‘leded ap e|jeo} eun uoo enbe |9 opusiqiosge souew Se| Jesss ‘g

‘lenpisal enbe |o JLINose ‘uggel o ajuswela|dwod sulwie as anb eisey enbe sjuepunge uoo Jebenfug ‘g

‘sg[eybipiaiul soloedsa A seun se| Jeidwi| ‘o)1ded un uo) 4

"sopunBas (| ajueinp sjuswesoinbl Jeuoiooud ‘g

‘ozeiqgajue [op peyw

e| BJSBY Souew se| ap aloladns epo) Jeso) ap asopueinbase A usiq sejopueuogelus ‘(owsiw [op [BUOIORI OSN OpusloeH) Uuogel opuesn souew se| 8slejold 'Z
"9juaLIod enbe oleq souew se| asJelo 'L

'SOjUdIWIPa20.Id

‘opeJoge|s ojonpoud @
U09 0}08JIp 0}0BJUOD UBULI} anb seuosiad sejjenbe e 0poy aiqos ‘eBspueuly) [euisnpul osjua) |op sejueld se| us eioge| anb Jeuosiad |9 opo} e eoljdy :82ued|y

‘(sousbojed ou sowsiuebio Jod epinijsuod ajuswielouab ejse A syusique olpaw
[® UOD ugIoBeUIWEUOD Jod alainbpe as anb sows|uebioololw sO| B}sa Jod OpusIpuajusd) SeLIo}isuel} Selajoeq se| Janowal ugique) A (sousboled sowsiuebioosoiw
Jod epewlojuod Jeysa apand A onpripul |9p [ewlou Sozeigajue A SOUBW Se| ap BaueIND BIOY B| B)}SS Jod OpusIpualuad) ajuapisal eiol e| J1onpay :0Al_IgO

800¢ 249N £0 :eyd94 'Y 'S e|09211By ugioelodiod

OV-INAT10-0£0-S30d :061p9D SONVIN 3d OAVAVT 3Ad OLNIINIA3IO0dd

anbedw3 A ugroonpold easy| OLNIINVANYS Id SOAVZIYVANVLSI SOAILYHIdO SOLNIINIAIO0Hd

ouln] saiosiniadng :a|gesuodsay ealy

37



Anexos

I5:

B.6. Procedimiento de Limpieza de Servicios Sanitarios.
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Anexos

B.7. Procedimiento de Limpieza del Area de almacén de Materia Prima.
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B.8. Procedimiento de Limpieza de las Bodegas de Producto Terminado.
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Procedimiento parala Limpieza de Imanes.
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B.10. Procedimiento de Almacenamiento de Productos Quimicos.
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B.11. Procedimiento para el Manejo de Empleados Enfermos.
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C.1. Concentraciones de Cloro en Agua.
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Anexos

C.2. Solucién y concentracion de Cloro en el Agua de Acondicionado de

trigo..

I5i;

7 P T e R
T S | e R ) * ,
\\\Q x S N ( .\wq.?u :?.\\\ 5 . Q w —— 0 x\:e\«W\, Q\\%Q\%N\
- /A 55 / . R ! T e
7 o OALYLITYRD , , B
Uod OOYAIEIA m;Oﬂm OQ@N_,_/\M_M ! dd SAAVAIAILDY YHOAS
Tor ziguiendsg Uonesn ep eyosd euLEH BjUEld ;
. ‘091¥1 13d OAVYNOIDIANODY .
VY DOAHA-NdE 0D1poD 134a YNOV 13 N3 04019 . eBspueulyy |elIsnpuj ojus)

30 NOIOVYHLNIONOD A NOIDNI0S ) 'y 'S ejoo1by uoloeiodio)d
rog 2laesuodsey BRIy gy 3@ NOIDYOI4INEA 30 OLYWMOA ;

46



5
m Anexos

C.3. Limpieza de Equipos y Utensilios.

—
0wy,
S\ c i6n Agricola S. A
orporacion Agricola S. A. »BPM-PH—FVLEU-10-V1
FORMATO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
NOMBRE UTENSILIO Y/O NOMBRE REALIZO EL V
FECHA | TURNO EQUIPO TRABAJO SUPERVISOR DE TURNO
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C.4. Limpieza del Area de Empaque.
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C.5. Limpiezay desinfeccion del Molino.

ﬁ T
i

J(\\)\UTV o) v T - i < s w
T O s o e v i%w\
7 : \..nwfjl.\. e W\ Coa & Q\ﬂ \.\\(\\\ U - §

e -S-g¢

°l

"=-£7

~T72 2 \n\\V“‘N

0]

=) mu,.rx.&‘,w\,

%Nn.\\\\\ﬁx\

i

— .0\§\

7

\v\ Krden \Q&\W\

W '\\l«o\w\\, T Ty

EZd A%Ww D\ g \Nﬁw

Sy JWu .N\J e AT

7 \o ooy

SAAVAIAILOY

eulleH ejue|d

'ONITTOW
130 NOIODIANISEA A vZIIdWIT

eBapueuryy jeiysnpuj onuagy

Vs eloouby ugioelodioy

49



nH

Anexos

C.6. Lavado de Mano

S.

Agri-Corp}

Corporacion Agricola S. A.

BPM-PH-FVLMA-11-V1

FORMATO DE VERIFICACION DE LAVADO DE MANOS

FIRMA SUPERVISOR DE
FECHA | TURNO
e P 7«f‘Z//6 = A [y o i
/4 3y
: 73
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Anexos

C.7. Limpieza de Servicios Sanitarios.

Corporacién Agricola S. A.

FORMATO DE VERIFICACION DE HIGIENE DE SERVICIOS SANITARIOS

© Cédigo: BRM-PH-FVHSS-01-V2

Tam

(2190 0™

7=

2-Lavado inodoros_/"__
3-Lavado Lavamanos__-
4-Lavado baiio_r
5-Secado piso___
6-Reposicion jabon__~
7-Reposicién Alcohal gel_

10-Lavado persianas_~
11-Lavado paredes

ion Papel higiernico —

- RESPONSABLE SUPERVISOR DE
FECHA | HORA TAREA A REALIZAR PRODUCTOS APLICADOS LIMPIEZA TURNO Observaciones
1-Lavado piso_¢” " Q/k‘ © P.
2-Lavado inodoras__ ¢~
3-Lavado lavamanos__- g
4-Lavado bario_” o
5-Secado piso_- C&f'\
3 3 |6-Reposicion jabén_~ EMA
~ . ™~|7-Reposicion Alcohal gel__~
& X <y |8-Reposicion Pape higiénico__~~
v ~ A [9-Cambic bolsas basura_ "
T # -}10-Lavado persianas__~
), ~~ | #1-Lavado paredes
7 R
X 1-Lavado piso, /)éw w!

1-tavado piso_.~
2-Lavado inodoros__-
3-t.avado i.avamanos__
4-Lavado baro__.2
5.Secado piso__
6-Reposicion jabon__ -
7-Reposicion Alcohol gel_ -
8-Reposicion Papel higiénico,
9-Cambio boisas basura_. _
10-Lavado persianas
11-Lavado paredes

[

1-Lavado piso_~
2-Lavado inodoros__~
3-Lavado Lavamanos s
4-Lavado baio

5 Secado piso__~
6-Reposicion jaben___~
7-Reposicion Atconol gel__~

8-Reposicion Papel higiénico__

9-Cambio botsas basura_
10-Lavado persianas__
11-Lavado paredes

N

1-Lavado piso .
vado inodoros,
3.Lavado Lavamanos
4-Lavadobano__
5-Secado piso__~
6-Reposicion jabon__~"
7-Reposicion Aicohol gei_s
8-Reposicion Papel ligiénic:
9-Cambio bolsas basura__
10-Lavado persianas,__.
ti-Lavado paredes -

Nooad
ﬁ(;“lé&

% &L(L\_‘\ ]
ék;{()

1.Lavado piso_~
Lavado inodoros
3-Lavado Lavamano:
4-Lavado bafio__s
5-Secado piso____
Reposicien jabon__ s~
Reposicion Alconol gel__~
& Reposicion Papel higicnico_
Sambio bolsas basura_,
10-Lavado persianas

ii-tavado paredes,

Q/\u iz
foste
nee

® ey Q\'\ a
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C.8. Limpieza del Area de almacén de Materia Prima.
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D.1. Auditoria Interna.

Departamento de Calidad y Sistema HACCP
: AUDITORIA INTERNA
(Planta Harina)
Fecha: [/ | Formato HACCP No.01
AUDITORIA PUNTAJE | OBSERVACIONES

ORGANIZACION EMPRESARIAL

1.1 | Se evidencia compromiso y apoyo

por parte de la gerencia.

1.2 | Existen politicas de calidad

documentadas.

1.3 | Existe un organigrama definido en

la empresa.

1.4 | Existen lineas de autoridades.

1.5 | Existe departamento de control y

calidad.

1.6 | El departamento de control y
calidad esta a cargo de un

profesional calificado.

1.7 | Existe manual de cargos con

requisitos y funciones.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacién: 11 puntos)

Il. EQUIPO HACCP

2.1 | Existe equipo HACCP.

2.2 | Su conformacion es

multidisciplinaria y estan
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representados los diferentes
niveles, areas y dependencias de la

empresa.

2.3

Todos los miembros que conforman
el equipo HACCP estan
debidamente capacitados en
HACCP.

24

El equipo se reune con la
periodicidad requerida y existen
actas o pruebas escritas de sus

actuaciones.

2.5

Hay cumplimiento y evaluacion de
las tareas asignadas a los

miembros del equipo.

26

Existe un coordinador definido,

competente y adecuado.

2.7

El equipo HACCP ha impartido

aprobacién al plan.

2.8

El equipo HACCP estudia, aprueba

y reporte las modificaciones al plan.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 13 puntos)

PROGRAMA DE SANEAMIENTO
Y COMPLEMENTARIOS

3.1

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de limpieza y
desinfeccién especifico para la

planta.

3.2

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de control de

plagas especifico para la planta.
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3.3

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de manejo y
disposicion de desechos sdlidos

especifico para la planta.

3.4

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de manejo y
disposicion de desechos liquidos

para la planta.

3.5

Se tiene un adecuado y completo
programa de calibracion de equipos
e instrumentos de medicion

especifico para la planta.

3.6

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de mantenimiento
preventivo especifico para la

planta.

3.7

Se tiene un adecuado y completo
programa escrito de capacitacion a
todo el personal de la planta en

higiene y proteccion de alimentos.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 11 puntos)

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

41

Se tiene un manual de BPM
especifico para la planta, que
comprenda por lo menos Ilo
establecido en la legislacion
sanitaria  nicaragiense y es

equivalente a la de los EU y la UE.

4.2

Se cumple lo establecido en el
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manual de BPM en cuanto al
personal, control de enfermedades,
limpieza, habitos de higiene,

conducta y capacitacion personal.

4.3

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
ubicacion, alrededores,
infraestructura, disefo,
construccion y distribucion de la

planta.

4.4

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a control

de plagas y rotacion del producto.

4.5

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto al
manejo y disposicion de desechos

solidos.

4.6

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
manejo y disposicion de desechos

liquidos y aguas residuales.

4.7

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
instalaciones, dotacion de servicios
sanitarios, sustancias utilizadas
para limpieza, desinfeccion vy
almacenamiento de sustancias

toxicas.

4.8

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
elementos y superficies que entren

en contacto con los alimentos.

4.9

Se cumple lo establecido en el
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manual de BPM en cuanto al
suministro de agua, instalaciones y

dotacion de lavamanos.

4.10

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
equipos y utensilios: materiales de
fabricacion  sanitarios, disefo,
ubicacion, funcionamiento,
mantenimiento, instrumentos vy

controles de medicion.

4.1

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
controles de produccion y proceso,
materias  primas y  aditivos
utilizados y operaciones para la

elaboracion del producto.

4.12

Se cumple lo establecido en el
manual de BPM en cuanto a
condiciones de almacenamiento y

distribucion de productos.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 19 puntos)

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

5.1

Se tiene ficha técnica o descripcion

de cada producto con la siguiente

informacion: identificacion,
descripcion, composicion,
caracteristicas sensoriales,
fisicoquimicas, microbioldgicas,

formas de consumo, consumidores

potenciales, vida util esperada vy
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condiciones de manejo,
conservacion, empaque, etiquetado

y presentaciones.

5.2

El rotulado del producto contiene la
siguiente informacion: condiciones
de conservacioén, instrucciones de
preparacion, declaracién de
aditivos, fecha de vencimiento o
vida util, codigo o lote de

produccion e ingredientes.

5.3

El empaque o envase son garantia
de  proteccion, inocuidad vy

conservacion del producto.

54

Los cbdigos de fabricacion
utilizados para el producto permiten
su trazabilidad y particularmente la
identificacion del producto

procesado durante una desviacion.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 06 puntos)

VI.

DIAGRAMA DE FLUJO DEL
PROCESO

6.1

Existe diagrama de flujo del

producto.

6.2

Incluye la descripcion completa de

todas las etapas del proceso.

6.3

Se incluyen todas las materias

primas o insumos utilizados.

6.4

El flujo presenta una secuencia

I6gica de la operacion.

6.5

Se tiene plano general de la planta
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que senaliza claramente las
diferentes areas, secciones,
equipos, instalaciones y flujo del

proceso.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 08 puntos)

VII.

ANALISIS DE PELIGROS Y
MEDIDAD PREVENTIVAS

7.1

Los peligros estan bien clasificados
e identificados: biolégicos,

guimicos y fisicos.

7.2

Los peligros identificados estan

asociados con la inocuidad.

7.3

Los peligros identificados tienen
una probabilidad razonable de

ocurrencia.

7.4

Se contemplan medidas
preventivas para cada peligro

identificado.

7.5

Las medidas preventivas sefialadas
previenen, eliminan o reducen los

peligros identificados.

7.6

Conoce el personal las medidas

preventivas y puede accionarlas.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 10 puntos)

VIII.

IDENTIFICACION DE PCC.

8.1

La etapa definida como PCC
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controla, elimina o reduce los

peligros a niveles aceptables.

8.2

No existen etapas posteriores a
cada PCC identificado que
controlen, reduzcan o eliminen los

peligros sefialados en los PCC.

8.3

Estan correctamente identificados

los PCC en las diferentes areas.

8.4

Con los PCC identificados se
garantiza la inocuidad del producto

procesado.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacién: 06 puntos)

ESTABLECIMIENTO DE LIMITES
CRITICOS

9.1

Todas las medidas preventivas
asociadas a PCC tienen definidos
los correspondientes limites

criticos.

9.2

Los limites criticos establecidos
tienen respaldo o sustentacion

cientifica o técnica.

9.3

Los limites criticos se pueden medir
facilmente en tiempo real, de tal
manera, que es posible adoptar

acciones correctivas inmediatas.

9.4

Se tienen establecidos limites
operacionales 'y estan bien
definidos.

9.5

Cuando es requerido el laboratorio
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apoya la determinacion de los

limites criticos.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 08 puntos)

MONITOREO

10.1

Esta claramente definido qué se va

a monitorear en cada limite critico.

10.2

Esta claramente definido coémo se
va a monitorear en cada limite

critico.

10.3

Esta claramente definido cuando
se va a monitorear en cada limite

critico.

10.4

Esta claramente definido quién es
el responsable de monitorear cada

limite critico.

10.5

El  monitoreo permite detectar
oportunamente las desviaciones de

los limites criticos.

10.6

La informacion recolectada durante
el monitoreo permite producir

registros precisos y confiables.

10.7

Los formatos utilizados para el
monitoreo  son  completos vy
permiten obtener la informacion

necesaria.

10.8

Los equipos e instrumentos de

medicidon son adecuados.

10.9

Los equipos e instrumentos de

medicion estan calibrados.
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10.10

Las técnicas o pruebas para el
monitoreo estan homologadas o

aprobadas oficialmente (el como).

10.11

Las acciones de monitoreo que lo
requieren tienen el apoyo del

laboratorio.

10.12

El personal responsable del
monitoreo tiene la capacitacion
requerida para tomar estas

acciones.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 19 puntos)

XI.

ACCIONES CORRECTIVAS

11.1

Existen acciones correctivas para

cada limite critico.

11.2

Se actud objetiva, rapida, eficaz y
oportunamente en la aplicacién de

las acciones correctivas.

11.3

Se tienen identificadas acciones
correctivas especificas para las
desviaciones de cada uno de los

limites criticos.

11.4

Se toman las acciones correctivas
necesarias frente a la reiterada

desviacion de los limites criticos.

11.5

Las acciones correctivas permiten

restablecer el control del proceso.

11.6

Las acciones correctivas permiten
restablecer el control del producto y

su destino.
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11.7

Las acciones correctivas estan
documentadas en formatos,

formularios o constancias escritas.

11.8

Apoya el laboratorio decisiones
relacionadas con la aplicacion de

acciones correctivas.

11.9

Se evalia la efectividad de las

acciones correctivas.

11.10

El responsable de aplicar la accién
correctiva esta capacitado y posee

la autoridad requerida.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 16 puntos)

XIl.

REGISTROS

12.1

Los formularios y registros son
suficientes y adecuados para tener
una completa informacién sobre los
PCC identificados.

12.2

Los registros se encuentran
debidamente tramitados y firmados

por la persona responsable.

12.3

Los registros se conservan durante

el tiempo requerido.

12.4

No hay evidencias de fraudes o
adulteraciones en los registros
(registros limpios, datos uniformes,
no hay desviacion en los datos, no
hay correlacion en los datos,
frecuencias muy constantes, horas

regulares).
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12.5

Los registros computarizados o
sistematizados tienen los controles
0 proteccidon necesaria para evitar
cambios no autorizados o

adulteraciones.

12.6

Las mediciones y analisis
realizados por el laboratorio para la
ejecucion del plan HACCP estan

soportados en registros.

12.7

Los registros estan actualizados y
se archivan en forma adecuada y

organizada.

12.8

Existen suficientes y adecuados
registros del monitoreo de cada
limite critico en cuanto al qué,

como, cuando y quién.

12.9

Existen adecuados registros de la

desviacion de cada limite critico.

12.10

Existen registros de las acciones

correctivas.

12.11

Existen adecuados registros de los

procedimientos de verificacion.

1212

Los datos se consignan en los
formatos de registro en el

momento de la observacion.

12.13

Existen registros que soporten el
cumplimiento de los procedimientos
de limpieza y desinfeccidén segun el

programa respectivo.

12.14

Existen registros que soporten el
cumplimiento del programa de

control de plagas.

12.15

Existen registros que soporten el
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cumplimiento del programa de

control de desechos solidos.

12.16 | Existen registros que soporten el
cumplimiento del programa de
desechos liquidos.

12.17 | Existen registros que soporten el
cumplimiento del programa de
capacitacién al personal.

12.18 | Existen registros que soporten el
cumplimiento del programa de
mantenimiento preventivo.

12.19 | Existen registros que soporten el
cumplimiento del programa de
calibracion de equipos e
instrumentos de medicion.

PUNTAJE TOTAL (minimo para
aprobacion: 30 puntos)

XII. PROCEDIMIENTOS DE
VERIFICACION

13.1 | Se realizan actividades de
verificacion  rutinaria  del plan
HACCP y de sus registros.

13.2 | Se realizan actividades de
verificacion a través de pruebas de
laboratorio.

13.3 | Se realizan actividades de
verificacién para validacién de cada
uno de los limites criticos
establecidos.

13.4 | Se realizan actividades de

verificacion para determinar que
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cada uno de los PCC establecidos

esta bajo control.

13.5

Se realizan actividades de
verificacion para el examen de las
desviaciones de los limites criticos

y destino de los productos.

13.6

Se evalia la efectividad de las

acciones correctivas.

13.7

Se aplican las medidas preventivas
en todas las etapas del proceso

donde estas fueron identificadas.

13.8

Se realizan auditorias internas o
externas como procedimientos de

validacion.

13.9

Los registros de monitoreo y
acciones correctivas son revisadas
por un supervisor en forma regular
y oportuna conforme el plan

respectivo.

13.10

Hay consistencia entre lo formulado
en los planes establecidos
(HACCP, BPM, SANEAMIENTO Y
COMPLEMENTARIOS), las
actividades que se realizan y los

registros existentes.

13.11

Las quejas, reclamos y
devoluciones se atienden
adecuadamente y son tenidas en
cuenta para los ajustes al plan
HACCP.

PUNTAJE TOTAL (minimo para

aprobacion: 20 puntos)

CALIFICACION TOTAL :
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CALIFICACIONES:

cumple adecuadamente: 2
cumple parcialmente: 1

no cumple: 0

no aplica: NA

no observado: --

LSRR o SR e SRR « TR « 2 ¢ 4

nota minima: 80

Puntos Maximos de Aprobacion: 220 para un 100%.

Puntos Minimos de Aprobacion: 176 para un 80%.

Puntos Adquiridos: , para un %.

FIRMA DE AUDITOR.
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D.2. Seguridad del Agua para Acondicionado.

Formato HACCP No.02

Corporacion Agricola S. A.
Centro Industrial Chinandega

Planta Harina

Monitoreo de PCC - 1B Seguridad del Agua para Acondicionado
Limite Critico : Concentracion de cloro =210 ppm

Fecha Hora

Concentracion
de Cloro

Desviacion
Si/No

Acciones correctivas a aplicar si
existe desviacion:

1. Detener la etapa de acondicionado.
2. Vaciar el tanque de acondicionado
para diagnosticar la causa de la
ausencia de cloro o que la
concentracion esté por debajo del
rango.

3. Revisar la bomba dosificadora de
cloro y la de agua también, para
verificar si es un fallo eléctrico, en caso
de ser este el problema se procede a
reemplazar la bomba dafada si es la
de cloro porque no se puede reparar ya
que vienen selladas, pero si es la de
agua se procede a reparar ya que esta
no es desechable.

4. Si el problema no esta en las
bombas se procede a revisar el
recipiente que contiene la dilucién de
cloro de donde succiona la bomba
clorinadora.

5. Si el recipiente que contiene la
dilucién de cloro no tiene este elemento
0 la concentracion requerida se
procede a corregir afiadiendo cloro
manualmente.

OBSERVACIONES

Elaborado

Revisado
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D.3. Empaque.

Formato HACCP No0.03

Corporacién Agricola S. A.
Centro Industrial Chinandega

Planta Harina

Monitoreo de PCC - 2B Empaque
Limite Critico : Ausencia de E. Coli

Fecha Hora

Niveles de E.
Coli

Desviacion
Si/No

Acciones correctivas a aplicar si
existe desviacion:

1. Se procede a localizar el lote de
producto que fue elaborado en el
periodo que se realizo el hisopado de
manos.

2. Una vez ubicado el lote de harina es
separado y trasladado a la bodega # 4
para que se le realicen los analisis
microbiolégicos correspondientes.

3. Se procedera a acortar la frecuencia
de los muestreos a 1 vez por dia hasta
que ya no se detecte presencia de E.
Coli.

OBSERVACIONES

Elaborado

Revisado
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D.4. Bodega de Producto Terminado.

Formato HACCP No.04

Corporacion Agricola S. A.

‘j‘\g‘ Centro Industrial Chinandega
rp Planta Harina

Monitoreo de PCC - 3B Bodega de Producto Terminado.
Limite Critico : Ausencia de roedores.

Presenciade | Desviacion Acciones correctivas a aplicar si

Fecha Hora , . .
roedores Si/No existe desviacion:

1. El producto que fue mordido,
excretado u orinado por ratas, se aisla
en un contenedor, para ser declarado
ante la DGI.

2. Se procede a revisar las bodegas
para detectar la presencia de nidos de
ratas y en caso de encontrarlos tomar
todas las medidas necesarias para su
exterminio.

OBSERVACIONES

Elaborado Revisado
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D.5. Acciones Correctivas.

Formato HACCP No.05

Corporacion Agricola S. A.
Centro Industrial Chinandega
Planta Harina

Agri-Corp
Registro de Acciones Correctivas
Fecha / Desviacion / Procedimiento para corregir la Disposicién del Persona
Hora Problema desviacion / Explique Producto Responsable
Verifica
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D.6. Verificacién de Puntos de Control y Puntos de Control Critico.

Formato HACCP No.06

Corporacion Agricola S. A.

Q\-J Centro Industrial Chinandega
SN Planta Harina

ri-Cor,
Verificacion de Puntos de Control y Puntos de Control Critico

Periododel: [ - [ | Responsable:

Inspeccién Semanal
Area/ Punto Control Limites Permisibles Lunes Martes Miércoles Jueves Viemes Sabado
Hora: Hora: Hora: Hora: Hora: Hora:

Niveles de Aflatoxina < 0,8 ppb.

Almacenamiento Afiatorina y
o o
de Trigo (silos) Vomitoxin Vomitoxin < 0,2 ppm.
Tanque de Agua Concentracion
para de cloro Cl210 ppm
Acondicionado
Empaque E. Coli Ausencia de E. Coli

Almacenamiento .
Roedores | Ausencia de roedores.

de PT

Observaciones y Acciones Correctivas (Especificar aviso de desviacion y hora de accién correctiva)
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D.7. Calibracion de Equipos de Laboratorio.

Corporacién Agricola S. A.
Centro Industrial Chinandega

Planta Harina

Calibraciéon de Equipos de Laboratorio.

Formato HACCP No.07

Fecha

Hora

Area Equipo

Tipo de
Mantenimiento

Iniciales/
Firma

Observaciones

Verifica
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D.8. Calibracion de Basculas.

Corporacion Agricola S. A.
Centro Industrial Chinandega
Planta Harina

Calibracién de Basculas.

Formato HACCP No.08

p Lectura de Tipo de Iniciales / .
Fecha Hora Area . p_ . . Observaciones
Bascula Mantenimiento Firma
Verifica
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ANEXO E

MEMORIAS DE TALLER.
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E.1. Diseiio de Principios HACCP 1y 2.

Memoria de Taller 1

En Chinandega, departamento de Chinandega, a las dos de la tarde del 20 de
noviembre de 2009, se relnen en la sala de conferencias de la «Planta
Harina del Centro Industrial Chinandega»>, trabajadores de la empresa y
realizadores del trabajo monografico titulado: “Disefio del Plan de Analisis de
Peligros y Puntos de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina del Centro

Industrial Chinandega de Corporacion Agricola, S.A.”.

Objetivo: Lograr consenso en el disefio del 1% y 2% principios HACCP

propuesto por los facilitadores del taller.

Facilitan el taller Maria José Davila y Renaldy Sotelo quien funge como

secretario.

Se inicia el taller al que asistieron un total de 5 personas: Ingeniero Francisco
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; Licenciada Nidia Chui,
Jefa de Control de Calidad; Mario Novoa, Supervisor de Produccién; Maria
José Davila y Renaldy Sotelo, ambos facilitadores. Hay quérum para realizar
el taller.

El secretario da a conocer la Agenda:
1. Andlisis de Peligros.
a. ldentificacion de los peligros (biolégicos, quimicos y fisicos).
b. Determinacion de las medidas preventivas para cada peligro
identificado.

2. Determinacion de Puntos de Control Critico (PCC).
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Metodologia.

1°" Acapite: Andlisis de Peligros.

A cada participante se le entrega un formato' el cual consta de 3 columnas, la
primera contiene la Etapa del Proceso, la segunda Tipo de Peligro (bioldgico,
quimico y fisico) y la tercera la Medida Preventiva, esto con el fin de identificar
en cada etapa el tipo de peligro que podria presentarse y la medida

preventiva adecuada a aplicarse a través de una lluvia de ideas.

Cada participante aporta sus ideas y estas son consensuadas con el analisis
de peligros, cabe destacar que dicho analisis ya habia sido elaborado
anteriormente por los que facilitadores del taller, en el que se encuentran
planteados todos los peligros (bioldgicos, quimicos y fisicos) que podrian
presentarse durante el proceso de produccién de harina asi como las medidas

preventivas para cada peligro.

Tras una retroalimentacion en la que participa la mayoria de los presentes, se

logra consenso y se toman algunas decisiones.

Resultados:

a. Se acepta la propuesta del Analisis de Peligros elaborada por Maria
José Davila y Renaldy Sotelo.

b. Se descarta el peligro bioldgico planteado en la propuesta del Analisis de
Peligros en la etapa de reduccion de tamafio (molienda).

c. Se descarta el peligro bioldgico planteado en la propuesta del Analisis de
Peligros en la etapa de cernido (clasificado).

d. Se descarta los peligros biolégicos y quimicos planteados en la
propuesta del Analisis de Peligros en la etapa de mezclado porque se

hizo una sustitucion de aditivo.

! Ver anexo A.
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2%° Acépite: Determinacién de Puntos de Control Critico (PCC).

Anexos

A cada participante se le entrega un documento el cual contiene el arbol de
decisiones? para determinar por medio de éste si una etapa del proceso es un
Punto donde es necesario un Control Critico para prevenir, eliminar o reducir
a niveles aceptables, un peligro a la inocuidad de los alimentos. Cabe sefialar
que los facilitadores de este taller previo a la realizacion del mismo ya habian

determinado cuales eran los PCC's en todo el proceso.

2 \Ver anexo B.
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Tras una discusién en la que participa la mayoria de los presentes, se logra
consenso y se toman algunas decisiones.

Resultados:

a. Se aceptan 2 de los 3 PCC’s planteados por Maria José Davila y
Renaldy Sotelo.

b. Se descarta como PCC el peligro biologico planteado en la etapa de
Almacenamiento del Trigo (silos).

c. Se incluye como PCC el peligro biolégico presente en la etapa de
Almacenamiento de Producto Terminado a peticion del Ing. Francisco
Zepeda y Lic. Nidia Chui debido a un ineficiente cumplimiento del
Programa de Control de Plagas.

La facilitadora del taller da por concluida la sesion a las 5:30 minutos de la
tarde del mismo dia.

C

]

“Maris José Davila Renaldy Sotelo
Facilitadora Secretario
Participantes,

Francisco Zépeda Acevedo Nidia Chui
Administrador Industrial Jefa de Control de Calidad

~/Khario Novoa

Supervisor de Produccion
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Anexo A.

Tabla de descripcion de Peligros.

Etapa Peligro Medida Preventiva

Descargue del
Trigo en Puerto

Corinto.

Descargue del
Trigo en Planta

Harina.

Almacenamiento
del Trigo (Silos).

Pre limpia.
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Etapa

Peligro

Medida Preventiva

Limpieza.

Acondicionado.

Reposo.

Post limpia.
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Etapa

Peligro

Medida Preventiva

Molienda.

Cernido

(clasificado).

Purificado.

Mezclado.
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Etapa

Peligro

Medida Preventiva

Empaque.

Distribucion.
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Anexo B.

Arbol de Decisiones.

P1 [ ¢ Existen medidas preventivas de control? ]
S1 No

Modificar la fase, proceso o
i producto

(Se necesita control en esta fase por
razones de inocuidad? —s | 5

|

No —» noesunPCC 5 Parar (%)

k

;Ha sido la fase especificamente coneebida para eliminar o reducir a un
nivel aceptable la posible presencia de un peligro?#* Si

l

|

;Podria producirse una contaminacién con peligros identificados
superior a los niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles
P3 inaceptables?**

l l

P2

Si No =  noesunPCC —> | Parar (*)
P4 :8e eliminarén los peligros identificados o se

reducirid su posgible presencia a un nivel aceptable en
una fase posterior?**

) ! ’

S1 No —— PUNTO CRITICO DE CONTROL

l

NoesunPCC |_y Parar(*)

i Pasar al siguiente peligro identificado del proceso descrito
(**) Los niveles aceptables u inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta los objetivos globales
cuando se identifican los PCC del Plan de HACCP.
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E.2. Diseiio de Principios de HACCP 3,4y 5.

Memoria de Taller 2

En Chinandega, departamento de Chinandega, a las dos de la tarde del 15 de
enero de 2010, se reunen en la sala de conferencias de la «Planta Harina del
Centro Industrial Chinandega»»>, trabajadores de la empresa y realizadores del
trabajo monografico titulado: “Disefio del Plan de Analisis de Peligros y Puntos
de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial

Chinandega de Corporacién Agricola, S.A.

Obijetivo: Lograr consenso en el disefio del 3%, 4° y 5° principios HACCP
propuesto por los facilitadores del taller.

Facilitan el taller Maria José Davila y Renaldy Sotelo quien funge como

secretario.

Se inicia el taller al que asistieron un total de 4 personas: Ingeniero Francisco
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; Licenciada Nidia Chui,
Jefa de Control de Calidad; Maria José Davila y Renaldy Sotelo, ambos

facilitadores. Hay quérum para realizar el taller.

El secretario da a conocer la Agenda:

3. Limites Criticos para cada PCC.
a. Rangos de tolerancia.
b. Justificacion.

4. Procedimientos de Monitoreo para cada PCC.
a. Herramienta de medicion o método.
b. Frecuencia.
c. Responsable de Monitoreo.

5. Medidas Correctivas.
a. Procedimiento para ejecutar la accion correctiva.
b. Procedimiento para definir la disposicion del producto fabricado

durante la desviacion.
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Metodologia.

Acépite 1: Limites Criticos para cada PCC.

La facilitadora expone los Limites Criticos, los cuales ya habian sido
determinados previos al taller por los realizadores del trabajo monografico, y
tras una discusién en la que participan todos los presentes, se toman algunas

decisiones.

Resultados:
a. Se aceptan los limites criticos para cada PCC propuestos por Maria
José Davila y Renaldy Sotelo asi como sus justificaciones respectivas.
b. Se realiza una modificacion en la concentracion de cloro residual en el
agua para acondicionado, pasando a ser = 10 ppm, la cual fue
propuesta por el Ing. Francisco Zepeda, Administrador Industrial de
Planta Harina.

Acépite 2: Sistema de Vigilancia (Procedimientos de Monitoreo) para
cada PCC.

La facilitadora expone el sistema de vigilancia (procedimientos de monitoreo)
para cada PCC, el cual es elaborado conjuntamente con los participantes del
taller.

Resultados:

a. Se logra consenso por parte de los participantes y se establecen los
procedimientos de monitoreo para cada PCC identificado, los que
ademas contienen las herramientas o métodos con las que se van
medir los limites criticos, la frecuencia de medicion y el responsable de

realizarla.
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Acapite 3: Medidas Correctivas.

La facilitadora expone las medidas correctivas y tras una discusién en la que

participan todos los presentes se toman algunas decisiones.

Resultados:

a. Se logra consenso por parte de los participantes y se aceptan las
medidas correctivas propuestas por Maria José Davila y Renaldy Sotelo.

La facilitadora da por concluida la sesién a las 4:50 minutos de la tarde del
mismo dia.

7 A BV M.
Maria José Davila Renaldy Sotelo
Facilitadora Secretario
Participantes,

jul

Francisco Z;peda Acevedo Nidia Chui
Administrador Industrial Jefa de Control de Calidad
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E.3. Disefio de Principios 6y 7.

Memoria de Taller 3

En Chinandega, departamento de Chinandega, a las tres de la tarde del 26 de
febrero de 2010, se reunen en la oficina de Gerencia de la «Planta Harina del
Centro Industrial Chinandega»>, el Administrador Industrial y realizadores del
trabajo monografico titulado: “Disefio del Plan de Analisis de Peligros y Puntos
de Control Critico (HACCP) en la Planta Harina del Centro Industrial

Chinandega de Corporacion Agricola, S.A.”.

Objetivo: Lograr consenso en el disefio del 6 y 7™ principios HACCP
propuesto por los facilitadores del taller.

Facilitan el taller Maria José Davila y Renaldy Sotelo quien funge como

secretario.

Se inicia el taller al que asistieron un total de 3 personas: Ingeniero Francisco
Zepeda, Administrador Industrial de Planta Harina; Maria José Davila y

Renaldy Sotelo, ambos facilitadores.

El secretario da a conocer la Agenda:
1. Procedimientos de Verificacion.

2. Sistema de Documentacion y Registro.

Metodologia.

Acapite 1: Procedimientos de Verificacion.
La facilitadora expone los Procedimientos de Verificacion propuestos, y tras
una discusion en la que participan todos los presentes se toman algunas

decisiones.
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Resultados:

a. Se logra consenso por parte de los participantes y se aceptan los
procedimientos de verificacion propuestos por Maria José Davila y
Renaldy Sotelo.

Acapite 2: Sistema de Documentacién y Registro.

La facilitadora expone el Sistema de Documentacién y Registro propuesto, y
tras una discusién en la que participan todos los presentes se toman algunas

decisiones.

Resultados:

a. Se logra consenso por parte de los participantes y se acepta el Sistema
de Documentacién y Registro propuesto por Maria José Davila y
Renaldy Sotelo.

La facilitadora da por concluida la sesién a las 5:10 minutos de la tarde del

mismo dia.
Maria José Davila Renaldy-Sotelo
Facilitadora Secretario
Participante,

Francisco IrZepeda\ Acevedo
Administrador Industrial
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ANEXO F

CUESTIONARIOS.
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F.1. Cuestionario 1.

Gerente de Produccion.

1. ¢ Existe un procedimiento para el almacenamiento adecuado de los equipos
cuando son dados de baja?

2. ¢, Quién decide que producto va a quema?

3. ¢A quién le corresponde llevar el programa de limpieza tanto de los
estacionamientos como de los patios?

Drenajes:

4. ¢ Quién se encarga del mantenimiento de los drenajes?

5. ¢ Existen procedimientos para el mantenimiento de éstos?

6. ¢Los drenajes estan conectados al servicio de alcantarillado pluvial y
cuentan con rejillas que impidan el paso de los roedores?

Practicas Higiénicas:

7. Segun Lic. Nidia el supervisor de turno lleva un control sobre las practicas
higiénicas, lo que no sé es ;A quién le rinde cuentas de ese informe después

que sale de turno?

Encargado de bodega de equipos en desuso.

1. ¢ Existe un procedimiento para el almacenamiento adecuado de los equipos
cuando son dados de baja?

2. ¢ Para qué estan destinadas las bodegas rojas que estan cerca del area de
mantenimiento?

3. ¢Por qué hay muchas partes de equipos en los alrededores de las 3

bodegas rojas?

Encargado de Bodega de producto terminado.

1. ¢ Quién decide que producto va a quema?
2. iPor qué no se manda a botar el producto no conforme al basurero

municipal?

Jefe de Bodega de Materiales y Suministros.

¢De qué manera garantizan que el producto que entregan cumple con los

requerimientos para asegurar la integridad del producto?
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F.2. Cuestionario 2.

1. ¢Cbomo se distribuyen el rol de actividades los trabajadores?
En un mismo turno intercambian tareas, por ejemplo: los que estaban
en el proceso de produccién pasa para el area de empaque y
viceversa; los del trasiego permanecen siempre en el mismo puesto o
los rotan.
¢ Tienen cinta métrica para medir la distancia entre el piso y el techo?
Existe un procedimiento para limpiar los basureros?, cada cuanto y con
qué los lavan?
Cuando realizan la limpieza del edificio ¢ Limpian los techos?
El mismo equipo que limpia el molino es el que también limpia las
areas verdes?

6. ¢Qué hacen con el agua que se utiliza para lavar cada piso, dénde la
vierten?

7. ¢Los trabajadores se llevan sus uniformes y sus botas para lavarlos en
sus casas?

8. ¢Cuentan con un generador de energia en caso que se interrumpa el
fluido eléctrico?

9. Solicitar el programa de Mantenimiento. ;Cuando realizan la limpieza
de los equipos también realizan el mantenimiento?

10. Solicitar las fichas técnicas de la materia prima.

11. ¢ Quién les provee la materia prima?

12. ¢ Quién les provee el material de empaque?

13.¢Qué hacen con los operarios que contaren enfermedades o que
sufrieron alguna herida?

14.Tienen la licencia y el registro sanitario?

15. ¢ Cuanto puede permanecer el trigo almacenado en los silos de materia
prima?

16. ¢ De cuanto es la distancia de la planta a las bodegas rojas que estan
cerca de mantenimiento?

17.Solicitar el programa de limpieza y desinfeccion.

18. ¢ De qué material son las nuevas puertas que instalaron?
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19.¢Cuantas puertas hay en total en toda la planta, desde el 6to piso

hasta el 1ro? Contar cuantas son de madera.

Instrumentos a utilizar
¢ FOTOMETRO O LUXOMETRO
¢+ TERMOMETRO

Bodega de Control de Plagas.
¢ Ver la seccién donde lavan la ropa, las botas y los utensilios cuando
fumigan.
¢ En que lugar almacenan los equipos que utiliza para fumigar.
¢ Pedir los registros de las fumigaciones realizadas en los ultimos 2
afos.

¢ Solicitar las fichas técnicas de los productos que utilizan.

Bodega de Materiales y Suministros.
¢ Pedir el inventario de los productos que tiene en bodega.
¢ ;Cobmo los tiene clasificados?
¢ En esta bodega almacenan la papeleria, si es asi ¢donde esta
ubicada?
¢ En la seccion de material de empaque tienen algun otro tipo de

material?
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F.3. Cuestionario 3.

. ¢ Los recipientes de basura son lavados (los metalicos)?, ¢Cual es la

frecuencia de lavado?

Existe un procedimiento para el retiro de los desechos sdlidos que
despide la planta (piedras, vidrios, fragmentos metélicos), si no existe
dicho procedimiento, ;Qué hacen con este tipo de desechos, a donde
los envian?

¢ Existe algun depédsito general de basura para la planta o para todo el
complejo?

¢ Existe algun plan para darle un acabado fino a aquellas reparaciones

en el piso que quedaron con rugosidades?

5. ¢Qué tipo de pintura usaron en el interior del edificio?

6. Preguntar que hicieron respecto a las filtraciones de agua en el cielo

9.
10.

11.

12.

13.

falso del molino B, ¢ ya las repararon?

¢Quién es el que determina que tipo de desinfectantes son los que se
deben utilizar en la sanitizacion? ¢Quién los aprueba, hay alguna
autorizacion por parte de una institucion publica?

Verificar en qué area de la bodega de materiales y suministros son
almacenados los desinfectantes y qué tipo de productos colindan con
ellos.

Verificar qué productos colindan con el material de empaque.

En el manual dice que todos los productos quimicos utilizados en la
planta estan autorizados por las autoridades competentes, donde esta
el documento en el que se autoriza el uso de estos productos.

Hay equipos que tienen piezas de maderas con peligros presentes por
desprendimiento de dicho material, ¢ Tienen algun plan de cambio de
estos equipos, de cuanto es el plazo?

Conseguir cronograma de capacitaciones, ademas de una copia de
certificado de participacion a la ultima capacitacion.

Revisar exhaustivamente a los operarios para comprobar si estan
cumpliendo con las practicas higiénicas tales como:

No anillos; ufas cortas, limpias y sin esmalte; cero Barba y pelo facial,

etc.
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14.Copia actualizada de constancia de salud documentada.

15.Hay algun procedimiento escrito que defina la manera de llevar a cabo

la inspeccién de los empaques previo a su uso.
16.Pedir el documento en el que se autoriza la utilizacion de los

transportes de Agri-Corp para la distribucion del producto terminado

por parte de la autoridad competente.
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F.4. Cuestionario 4.

1.

10.

¢, Cuanto tiempo tarda en vaciarse el recipiente que contiene la diluciéon
de cloro?

O mientras la bomba clorinadora inyecta la dilucién, ¢la tuberia que
abastece de agua a este recipiente se mantiene abierta?

¢De qué manera detectarian que la concentracién de cloro esta por
encima del rango, si las mediciones que ustedes realizan son
cualitativas y llegan hasta 8 ppm?

¢ Qué hacen con el agua del tanque de acondicionado en el caso que
este lleno y donde la concentracién de cloro esta por encima del rango
establecido? ¢Vacian el tanque 6 contintan utilizando esa agua hasta

que llegue a la concentracion requerida?

Disposicion del producto:

¢ Qué hacen con el trigo que fue rociado con agua cuya concentracion
de cloro esta por encima del rango?

Realizan el mismo procedimiento de enviarlo nuevamente a los silos de
trabajo o como el cloro se degrada lo dejan que continte el proceso sin
tomar alguna medida al respecto.

¢ El departamento de control de calidad les realiza a los ingredientes
alguna prueba para ver si estan correctas las concentraciones que
deben llevar? O solamente se basan con lo que dice el certificado de
calidad.

¢ Quién es el proveedor de los aditivos? Estos tienen algun certificado
de calidad, o quienes lo elaboran tienen al menos la certificacion de
GPM o sea BPM.

Han tenido algun problema en el almacenamiento de los aditivos, como
que se hayan contaminado con insecticidas o algun toxico en la
bodega de materiales y suministros.

¢El MAGFOR les realiza a ustedes examenes microbiolégicos a la
harina para determinar la presencia de E. Coli? Si es asi ¢ Cada cuanto

tiempo?
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11. ¢ Tienen algun programa de muestreo microbiolégico donde analicen la

presencia de otros tipos de microorganismos como la Salmonella,

mohos y levaduras?
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ANEXO G

DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL
SISTEMA DE ANALISIS DE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (NTON
03 001-98).
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, Industria y Comercio

y Calidad, Ministerio de Fomento,

Telefax: 2774671, Norma Técnica Nicaragiiense ( NTN )

Comisién Nacional de Normalizacién Técnica

Anexos
cbu NTON 03 001 - 98 Marzo - 98 111
‘g A DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL NTON
o foded 03001 - 98

o

¥
s, +
Pion gutt

SISTEMA DE ANALISIS DE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE

Derecho de reproduccién res@waliinia
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NTON 03 001 98 2

La Norma Técnica Nicaragliense 03 001 - 98 ha sido preparada por el Comité Técnico de
Normas COMITE TECNICO NACIONAL DE HACCP y en su estudio participaron las siguientes
personas:

COMITE TECNICO NACIONAL DE HACCP

Manuel Reyes Ponce Direccién de Promocioén y Desarrollo de la Pesquero
(MEDE - PESCA)

Oscar Garcia Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG)

Edgardo Pérez Ministerio de Salud (MINSA)

Ana Cristina Miranda Ministerio de Agricultura (MAG)

Bemabela Orozco Ministerio de Agricultura (MAG)

Noemi Solano L. Ministerio de Economia y Desarrollo (MEDE)

Oscar Gémez J. Ministerio de Economia y Desarrollo (MEDE)

Continta
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El sistema de andlisis de riesgos y de los puntos criticos de control (HACCP) permite identificar
riesgos especificos y medidas preventivas para su control con el fin de garantizar la inocuidad
de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas de control
que se orienten hacia medidas preventivas en lugar de basarse principalmente en el analisis del
producto final. Todo sistema de HACCP es capaz de adaptarse a cambios tales como los
progresos en el disefio del equipo o en los procedimientos de elaboracién o las novedades
tecnoldgicas.

El HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario
hasta el consumidor final. Entre las ventajas de este sistema, ademas de la mayor inocuidad de
los alimentos, figuran un mejor aprovechamiento de los recursos y una respuesta mas oportuna
a los problemas. Por otra parte, |a aplicacién del sistema de HACCP puede facilitar la inspeccion
por parte de las autoridades fiscalizadoras y fomentar el comercio internacional al aumentar la
confianza en la inocuidad de los alimentos.

Para que la aplicacién del sistema de HACCP dé buenos resultados es necesario que tanto la
direccion como el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un
trabajo de equipo, en el que deberian intervenir técnicos competentes, como bidlogos,
veterinarios, personal de produccién, microbilogos, especialistas en medicina y salud publica,
tecnélogos de los alimentos, quimicos e ingenieros, segin el estudio de que se trate. La
aplicacion del HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de control de la calidad,
como la serie 9000 de la ISO, y es el método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad
de los alimentos en el marco de tales sistemas.

1. DEFINICIONES

1.1 HACCP. Sistema que permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas
(MP) para su control.

1.2 Riesgo. Posibilidad de que ocumra un dafio. Los riesgos pueden ser biologicos,
quimicos o fisicos.

1.3 Limite critico. Valor que separa lo aceptable de lo inaceptable.

1.4 Punto _de control critico (PCC). Punto, fase o procedimiento en el que puede

aplicarse un control, para impedir, eliminar o reducir a niveles aceptables un riesgo para la
inocuidad de los alimentos.

15 Accién correctiva. Medida que hay que adoptar cuando los resultados de la
vigilancia de los PCC indican una pérdida de control.

1.6 Vigilar. Realizar una secuencia planificada de observaciones o mediciones para
evaluar si un PCC esta bajo control.

1.7 Verificacién. Uso de métodos, procedimientos o pruebas ademas de la usadas en
la vigilancia, para determinar si el Sistema HACCP esté en concordancia con el plan HACCP y/o
si el plan HACCP necesita modificarse o revalidarse.
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2. PRINCIPIOS

El HACCP es un sistema que permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas para
su control. Este sistema se basa en los siete principios siguientes:

2.1 Principio 1 Identificar los posibles riesgos asociados con la produccién de
alimentos en todas las fases, desde el cultivo, elaboracién, fabricacion y distribucion, hasta el
punto de consumo. Evaluar la probabilidad de que se produzcan riesgos e identificar medidas
preventivas para su control.

22 Principio 2 Determinar los puntos/procedimientos/fases operacionales que pueden
controlarse para eliminar riesgos o reducir al minimo la probabilidad de que se produzcan
(puntos criticos de control (PCC)). Se entiende por "fase" cualquier etapa de la produccion y/o
fabricacién de alimentos, incluidas la recepcion yfo produccion de materias primas, su
recoleccion, transporte, formulacion, elaboracion, aimacenamiento, etc.

23 Principio 3 Establecer limites criticos que deberan alcanzarse para asegurar que el
PCC esté bajo control.
24 Principio 4 Establecer un sistema de vigilancia para asegurar el control de los PCC

mediante ensayos u observaciones programados.

25 Principio 5 Establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la
vigilancia indique que un determinado PCC no esté bajo control.

26 Principio 6 Establecer procedimientos de verificacion, incluidos ensayos vy
procedimientos complementarios, para comprobar que el sistema de HACCP funcione
eficazmente.

2.7 Principio 7 Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos, y los
registros apropiados a estos principios y a su aplicacién.

3. APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA DE HACCP

3.1 Cuando se analicen los riesgos y se efectlien las operaciones posteriores para
elaborar y aplicar sistemas de HACCP, deberan tenerse en cuenta las repercusiones de las
materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la importancia de los
procesos de fabricacién para el control de los riesgos, el probable uso final del producto, los
grupos vulnerables de consumidores y los datos epidemiolégicos relativos a la inocuidad de los
alimentos.

3.2 La finalidad del sistema de HACCP es lograr que el control se centre en los PCC.

33 En el caso de que se identifique un riesgo pero no se encuentre ningtn PCC,
debera considerarse la posibilidad de formular de nuevo la operacion.
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34 El HACCP debera aplicarse por separado a cada operacién concreta. Puede darse
el caso de que los PCC identificados en un ejemplo particular en algin cédigo de practicas de
higiene del Codex no sean los Unicos identificados para una aplicacién concreta, o que sean de
naturaleza diferente.

35 Cuando se introduzca alguna modificacién en el producto, en el proceso o en
cualquier fase, serd necesario examinar la aplicacion del HACCP y realizar los cambios
oportunos.

Nota: Es importante que el HACCP se aplique de modo flexible, teniendo en cuenta el contexto
de la aplicacion.

4. APLICACION

Para aplicar los principios del sistema de HACCP es necesario ejecutar las tareas que se
indican en la secuencia l6gica para la aplicacion del sistema de HACCP (Diagrama 1) y que se
detallan a continuacién:

4.1 Fommacién de un equipo de HACCP. Se debera formar un equipo multidisciplinario
que tenga los conocimientos especificos y la competencia técnica adecuados al producto.
Cuando no se disponga de servicios de este tipo sobre el terreno, debera recabarse
asesoramiento técnico de otras partes.

42 Descripcién _del producto. Se deberd preparar una descripcién completa del
producto, que incluya informacion sobre la composicién y el método de distribucion.

4.3 Determinacion del uso presunto. El uso presunto debera basarse en las
aplicaciones previstas del producto por parte de los usuarios o consumidores finales. En

determinados casos, como en el de la alimentacién en instituciones, puede ser necesario tener
en cuenta a Ios grupos vulnerables de la poblacién.

Elaboracién _de un diagrama de flujo. El equipo de HACCP debera elaborar un

dlagrarna de fiujo. Para ello, debera analizar cada fase dentro del &mbito concreto de la
operacion, y preparar un diagrama de flujo para la parte de la operacién en examen. Cuando se
aplique el sistema de HACCP a una determinada operacién, deberan tenerse en cuenta las
fases anteriores y posteriores a la operacién en cuestion.

4.5 Verificacion practica del diagrama de flujo. El equipo de HACCP debera comprobar

la exactitud del diagrama de flujo comparandolo con la operacién de elaboracién en todas sus
atapas y momentos y anmendéndolo cuando proceda

medidas graventlvas g ara oontrolar dlchos nesggs [Pgnclglg 1)

46.1 El equipo de HACCP debera enumerar todos los riesgos biologicos, quimicos o
fisicos que sea razonable prever que se producirdn en cada fase, y describir las medidas
preventivas que puedan aplicarse para controlar dichos riesgos.
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46.2 A continuacion, el equipo de HACCP analizara cada uno de los riesgos.
46.3 Los riesgos incluidos en la enumeracién deberan ser de tal indole que su

eliminacién o reduccién hasta niveles aceptables sea esencial para la producciéon de un alimento
inocuo.

464 El equipo de HACCP tendra entonces que determinar qué medidas preventivas, si
las hay, pueden aplicarse para controlar cada riesgo.

46.5 Las medidas preventivas son las intervenciones y actividades necesarias para
eliminar los riesgos o reducir sus consecuencias o su frecuencia a niveles aceptables. Puede
que sea necesaria mas de una medida preventiva para controlar un riesgo especifico, y que con
una determinada medida preventiva se pueda controlar mas de un riesgo.

4.7

471 La identificacién de un PCC en el sistema de HACCP se ve facilitada por la
aplicacién de una secuencia de decisiones (Diagrama 1). Se deberan tener en cuenta todos los
riesgos que sea razonable prever que se presentaran, o introduciran, en cada fase. Puede ser
necesario impartir capacitacién en la aplicacion de la secuencia de decisiones.

472 Si se ha determinado la existencia de un riesgo en una fase en la que el control es
necesario para mantener la inocuidad, y no existe ninguna medida preventiva que se pueda
adoptar en esa fase o en cualquier otra, deberd modificarse el producto o el proceso en esa
fase, o en cualquier fase anterior o posterior, para incluir una medida preventiva.

473 La aplicacion de la secuencia de decisiones permite determinar si la fase es un
PCC para el riesgo identificado. La secuencia de decisiones debera aplicarse de modo flexible,
teniendo en cuenta si la operacion esta destinada a la produccion, al sacrificio, a la elaboracion,
al almacenamiento, a la distribucién o a otra finalidad.

: i ' ada incip Se deberan
especrﬁcar limltes cntlcos para cada mechda preventwa En clenos casos se establecera mas
de un limite critico para una determinada fase. Entre los criterios aplicados suelen figurar la
medicion de la temperatura, el tiempo, el nivel de humedad, el pH, la actividad acuosa (Aw) y el
cloro disponible, asi como parametros organolépticos como el aspecto y la textura.

49 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4). La

vigilancia es la medicién u observacién programadas de un PCC en relacién con sus limites
criticos.

4.9.1 Los procedimientos de vigilancia deberan ser capaces de detectar una pérdida de
control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia proporcione esta informacién a tiempo
para que se adopten medidas correctivas con objeto de recuperar el control del proceso antes
de que sea necesario rechazar el producto.
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492 Los datos obtenidos gracias a la vigilancia deben ser evaluados por una persona
designada, con conocimientos y facultades para aplicar medidas correctivas en caso necesario.
Si la vigilancia no es continua, su grado o frecuencia deberan ser suficientes para garantizar que
el PCC esté bajo control. La mayoria de los procedimientos de vigilancia de los PCC deberan
efectuarse con rapidez, porque se referiran a procesos continuos y no habra tiempo para realizar
analisis prolongados. Con frecuencia se prefieren las mediciones fisicas y quimicas a los
ensayos microbiologicos, porque pueden realizarse rapidamente y a menudo indican el control
microbiolégico del producto.

493 La o las personas que efectlen la vigilancia, junto con el o los funcionarios de la
empresa encargados del examen, firmaran todos los registros y documentos relacionados con la
vigilancia de los PCC.

4.10 Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5)
4.10.1 Con el fin de subsanar las desviaciones que pudieran producirse, se deberan

formular medidas correctivas especificas para cada PCC del sistema de HACCP.

4.10.2 Estas medidas deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control. También
se deberan tomar medidas en relacion con el destino que habra de darse al producto afectado.
Los procedimientos relativos a las desviaciones y al destino de los productos deberan
documentarse en los registros del HACCP.

410.3 Asimismo, deberan aplicarse medidas correctivas cuando los resultados de la
vigilancia indiquen una tendencia hacia la pérdida de control en un PCC; deberan tomarse
medidas encaminadas a restablecer el control del proceso antes de que la desviacién dé lugar a
un riesgo para la inocuidad.

4.11 Establecimiento de procedimientos de verificacién (Principio 6)
4111 ‘Se deberédn establecer procedimientos para verificar que el sistema de HACCP

funcione correctamente. Para ello se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de
vigilancia y comprobacién, incluidos el muestreo aleatorio y el analisis.

4112 La frecuencia de la verificacién debera ser suficiente para validar el sistema de
HACCP. Como actividades de verificacion se pueden citar, a titulo de ejemplo, las siguientes:

Examen del sistema de HACCP y de sus registros.
Examen de las desviaciones y del destino del producto.

Operaciones para determinar si los PCC estan bajo control.
Validacion de los limites criticos establecidos.

412 Establecimiento de un sistema de registro y documentacién (Principio 7)
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4121 Para aplicar el sistema de HACCP es fundamental contar con un sistema de
registro eficiente y preciso. Esto debera incluir documentacién sobre los procedimientos del
HACCP en todas las fases, que debera reunirse en un manual.
Como ejemplos se pueden mencionar los registros relativos a:

Los ingredientes

La inocuidad del producto

La elaboracién

El envasado

El almacenamiento y la distribucién

El expediente de desviaciones

Las modificaciones introducidas en el sistema de HACCP.

Nota: En la Figura 2 se ofrece un ejemplo de una hoja de trabajo del HACCP.
5. CAPACITACION

5.1 La capacitacion del personal de la industria, del gobierno y de los medios
académicos en los principios y aplicaciones del sistema de HACCP y la mayor sensibilizacién de
los consumidores son elementos esenciales para una aplicacion eficaz del sistema. Como
ejemplo de un método general de capacitacion se puede citar la monografia "HACCP in
Microbiological Safety and Quality", de la Comisién Internacional sobre Especificaciones
Microbiol6gicas para los Alimentos (ICMSF), que describe el tipo de adiestramiento que
necesitan los diversos grupos destinatarios (Blackwell Scientific Publications, Oxford Mead,
Reino Unido, 1988, reeditada en 1989). La seccién sobre capacitacién (Capitulo 8) de dicha
monografia es aplicable iguaimente como método de capacitacion en relacion con riesgos que
no sean de caracter microbiolégico.

52 La cooperacién entre los productores primarios, la industria, grupos comerciales,
organizaciones de consumidores y autoridades competentes es de la mayor importancia. Se
deberan ofrecer oportunidades para la capacitacién conjunta del personal de la industria y de los
organismos fiscalizadores, con el fin de fomentar y mantener un didlogo permanente y crear un
clima de comprension para la aplicacién practica del sistema de HACCP.

6. REFERENCIAS
Para la elaboracién de esta norma se tomaron en cuenta
a) Norma Codex CAC/GL 18 - 1993

b) Andlisis de Riesgos de Puntos Criticos de Control en la Pesca. Ministerio de Salud,
Republica de Colombia
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DIAGRAMA
S ia légica para la aplicacién del Sistema de HACCP
1. l Formacién de un Equipo HACCP |
2. [ Descripcién del Producto |
3 [ Determinacion del uso presunto |
4. [ Elaboracién de un Diagrama de Fijo |
5. | Verificacién Prictica del Diagrama de Flujo ]

Enumeracién de todos los Riesgos identificados asociados con cada fase

y
Estudios de las medidas preventivas para controlar los riesgos

Fase
Riesgo identificado Medidas Preventivas
Biologico
Quimico
Fisico
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Aplicacion de la secuencia de decisiones del HACCP en cada fase con riesgos identificados

(responder a las preguntas por orden sucesivo)

por razones de inocuidad ?
e
NO —» NoesunPCC —» ALTO (")
> s

PR ¢Ha sido la fase especificamente disefiada para eliminar o
F' reducir a un nivel aceptable la posible presencia de un riesgo?

NO
v
P3 ¢Podria producirse una contaminacion con riesgos identificados
superior a los niveles aceptables, o podrian éstos ausentar a
niveles inaceptables?
v v
%l_ NO —» NoesunPCC —» ALTO (")

P4 ;Se eliminaran los riesgos identificados a se reducira su
posible presencia a un nivel aceptable en una fase posterior?

v v v
18 NO » Punto Critico de Control
v v

NoesunPCC™—  —® ALTO()

P1—>SI ¢ Existen medid*as preventivas? )
!io Modificar la parte p*rooeso o producto
¢ Se necesita control en esta fase Si

() Pasar al siguiente riesgo identificado del proceso descrito

8. Establecimiento de limites criticos para cada PCC
L
9 Establecimiento de un sistema de vigilancia para
’ cada PCC
|
10 Establecimiento de medidas correctivas para las
: posibles desviaciones.

|
Establecimiento de procedimiento de verificacién

T

12 Establecimiento de un sistema de registro y
’ documentacién

11.
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HOJA DE TRABAJO DEL SISTEMA HACCP

Descripcién del Producto

Diagrama de Flujo

1111

Riesgos

Medidas
Preventivas

PCC

Limites
Criticos

Procedimientos
de Vigilancias

Medidas
Correctivas

Registros

Verificacién
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