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RESUMEN

Las nuevas tendencias en los mercados internacionales, e incluso en
Ecuador, el requisito de calidad total constituye una puerta de entrada para
los destinos mas exigentes desde el punto de vista comercial. Un
componente fundamental de toda empresa alimenticia para lograr la calidad

total es el HACCP.

El concepto HACCP fue desarrollado a fines de la década de los afios '60 y a
comienzos de los 70 iniciaron su aplicacién en la produccion de alimentos
con requerimientos de "cero defectos", destinado a los programas espaciales
de la NASA vy luego lo presentaron oficialmente en 1971. La aplicacion de
este sistema ha evolucionado y se ha expandido hasta conformar una base
para el control oficial de los alimentos, y para establecer normas para su
inocuidad y facilitar el comercio. Ademas, es sugerido por el Codex
Alimentarius y es aceptado internacionalmente como parametro de

referencia.




medidas de prevencion. Posteriormente, se identificaron los puntos criticos
de control (PCC) y los Programas Pre-Requisitos (PRP) donde se enfocd los
recursos. Luego se determinaron los sistemas de monitoreo y los limites
criticos o tolerancias que no debian ser sobrepasados. Para el caso que esto
sucediese, se enumeraron las acciones correctivas. Por Udltimo, se

determinaron los procedimientos de verificacion para la empresa.

El Disefio del Plan HACCP se fundamentd en normativas y principios de
seguridad e inocuidad alimentaria, cuyos procedimientos fueron necesarios
para establecer controles durante el manejo de las materias primas en la

bodega.
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VIl

TERMINOS Y DEFINICIONES

Accioén correctiva: Accion que hay que adoptar cuando los resultados del
monitoreo en los puntos criticos de control indican una desviacion de los

limites criticos establecidos.

Alimento: Toda sustancia o mezcla de sustancias naturales o elaboradas,
que ingeridas por el hombre aporten a su organismo los materiales y la

energia necesarios para el desarrollo de sus procesos bioldgicos.

Analisis de peligros: Proceso de recoleccion y evaluacion de informacién
sobre peligros y sobre las condiciones que lleven a su presencia, de modo de
determinar cuales de ellos pueden afectar la inocuidad de los alimentos, y

por lo tanto deban ser incluidos en el sistema HACCP.
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Buenas practicas de manufactura (BPM): Procedimientos necesarios para

lograr alimentos inocuos, saludables y sanos.

Inocuidad: La garantia de que los alimentos no causaran dano al
consumidor cuando se elaboren y/o consuman de acuerdo con el uso al que

se destinan.

Limite critico. Valor que separa lo que es aceptable de lo que es

inaceptable, aplicado a un PCC.

Medida de control: Cualquier accién que se pueda aplicar para prevenir o

eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos, o para reducirlo a un

nivel aceptable.

Monitoreo: La realizacién de una secuencia planificada de observaciones o

Punto critico de control (PCC): Paso en g

esencial para prevenir, eliminar o reducir a_us ac’:.-e\’pi\cb,l‘elﬁnTgﬁoEgra
VERSION

la inocuidad de un alimento.
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Punto de control (PC): Paso en el que puede aplicarse un control para
asegurar que los parametros de calidad cumplen con las especificaciones
establecidas, y en el que también se puede aplicar control para prevenir
incumplimientos con requisitos obligatorios, pero no de inocuidad,
establecidos a niveles nacional y/o internacional, y que estan pensados para

proteger el interés de los consumidores.

Registro. Documento que provee evidencia objetiva de acciones realizadas

o de resultados logrados.

Validaciéon: Obtencion de evidencia de que los requisitos especificos de un

plan HACCP son efectivos.

Verificacién: La aplicacibn de métodos, procedimientos, ensayos y otras

evaluaciones, ademas del monitoreo, para determinar el cumplimiento con lo

previsto en el plan HACCP.

VERSION

ADDS NO




Figura 3.1
Figura 3.2
Figura 3.3
Figura 5.1
Figura 5.2
Figura 5.3

iINDICE DE FIGURAS

Verificacion de Pes0S... ...
Descargade Material.................................
Almacenamientode Material................. ...
Organigrama del Equipo HACCP......................co
Diagramade FlujodelaBodega.....................................
Puntos criticos de Control......................ooi

ST
§ REGISTERED 2

VERSION
ADDS NO

Xl

Pag.

.33
.34
36
59
62
.68




Xl

iINDICE DE TABLAS

Pag.
Tabla 1 Procedimiento de Limpiezaen Bodega.............................23
Tabla2 Informacién de los Auditores.. . R X
Tabla 3 Funcionarios que Acompafan Durante Ia Audltorla... .42
Tabla4 Matriz de Auditoria del Personal.. L AT
Tablab Matriz de Auditoria del Establecimiento... ... 48
Tabla6 Matriz de Auditoria en el Almacenamiento.........................49
Tabla7 Matriz de Auditoria de Condiciones de Limpieza.................50
Tabla8 Matriz de Auditoria de Contaminacién Cruzada..................51
Tabla9 Matriz de Auditoria de Condiciones De Salud......................52
Tabla10 Matriz de Auditoria de Control de Plagas... .03
Tabla11 Miembros del Equipo HACCP.. .08
Tabla12 Clasificaciones las Materias Prlmas R ©
Tabla13 Confirmacion In Situ del Dlagrama de F|UJO RN 6 X
Tabla14 Clasificacion de los Riesgos... 64
Tabla15 Analisis de Peligro... I ¥
Tabla16 Determinacion de Puntos Crltlcos de Control R & 1°
Tabla17 Determinacion de Limites Criticos...................................70
Tabla18 Programa de Monitoreo.. e (2
Tabla 19 Programa de Acciones Correctlvas U £C
Tabla 20 Identificacion de Utensilios.. 75
Tabla 21 Programa de Verificacion............................................. 16
Tabla 22 Establecimiento de Registro......................................... 07

REGISTERED Q 2
VERSION

ADDS NO




INTRODUCCION

La seguridad alimentaria es considerada actualmente como un factor
fundamental en las fabricas de elaboracién de alimentos. La necesidad de
ofrecer a los consumidores productos seguros, ha llevado a implementar
normas de calidad como las Buenas Practicas de Manufacturas, Programas
Operacionales Estandarizados de Sanitizacién y Planes HACCP que
garanticen la inocuidad de los productos en cada una de sus etapas de

transformacion.

En los Ultimos afos los gobiernos de paises de primer mundo,
conjuntamente con organismos especializados en seguridad alimentaria
como la FAO y FDA han hecho revisiones de los programas anteriormente
mencionados con la finalidad de mantenerlos actualizados y desarrollar

politicas que favorezcan al cuidado de la salud de los consumidores.

El presente trabajo trata del “Disefio de un Plan HACCP aplicado a

principales peligros que puedan afectar la inoa&@”' e las materias primé)@
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durante su manejo en bodega.




CAPITULO 1
1. SITUACION ACTUAL

1.1 Generalidades de la Empresa

La empresa multinacional en estudio, esta ubicada en el sector
norte de la ciudad de Guayaquil. Desde su establecimiento en el
Ecuador ha sido un pilar importante al desarrollo econdmico y

social de la ciudad. Su politica de Calidad siempre esta enfocada

en la satisfaccion del consumidor final, lo @vadENIERYOEE0
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Durante los ultimos 10 afos la empresa ha ido implementando
sistemas de calidad, exigidos tanto por la legislacién ecuatoriana
como para la internacional. Estos sistemas de Calidad basados
en las ISO 9001. 2000, ISO 14000:2004, la Norma de Gestidn
de Seguridad y Salud Ocupacional OHSAS ISO 18001:2007, han
sido implementados y actualizados, vinculando a cada uno de los
departamentos y procesos de la empresa para el desarrollo y

cumplimiento de la mejora continua.

Su principal produccidbn es la elaboracibn de caldos
deshidratados, que son ampliamente utilizados como
sazonadores en los hogares y cocinas ecuatorianas. Esta
produccidon comprende 3 tipos de productos: caldo deshidratado
de res, caldo deshidratado de gallina y caldo deshidratado de
cerdo. Estos productos se caracterizan por realzar el sabor de

las comidas tipicas del menu de los ecuatorianos.

1.2 Objetivos.

1.2.1 Objetivo General

© IO

LREBISTERED O)
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Desarrollar el Plan HACCP comogz

las materias primas en bodega.



1.2.2 Objetivos Especificos
Los objetivos especificos de este estudio son:
e Levantamiento de informacion
e Determinacién de peligros y puntos de control

e Desarrollo del Plan HACCP

1.3 Justificacion del proyecto y beneficios del Plan HACCP.

La empresa, pertenece a un grupo empresarial y esta situada en la
zona céntrica de la ciudad de Guayaquil. La planta local ha ido
desarrollando e integrando planes HACCP en cada uno de los
procesos que comprenden la produccion de caldos deshidratados. Los
primeros sistemas de analisis de peligros y puntos criticos de control
que comprenden todo el proceso de produccion, desde la etapa de

dosificacion hasta el producto terminado.

La bodega es una de las partes fundamentales en el proceso

productivo de la planta y su debido manejo proporciona que el

un plan HACCP que comprenda descfg apa de recepciéﬁ?/
almacenamiento y despacho del mismo: § REGISTERED %
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Este estudio se fundamenta en los principios HACCP, basados en las
normas internacionales con el fin de establecer un sistema de

inocuidad que asegure el correcto manejo de las materias primas.

1.4 Alcance

El alcance del presente proyecto es el de realizar el disefio del Plan
HACCP para el manejo de Materias Primas utilizadas para la
elaboracién de caldos deshidratados almacenado, segun regulacion

del CODEX alimentario anexo CAC/R61.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Seguridad Alimentaria

Las enfermedades transmitidas por los alimentos suponen una
importante carga para la salud, pues millones de personas

enferman y muchas mueren por consumir alimentos insalubres.

la producciéon y elaboracién de los é_éx%ctos alimentarios ?@

garantiza la obtencién de alimentoJ¥f os’%ﬁrﬁlassl;ﬁbeel:é% “Z
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La preservacion de alimentos inocuos implica la adopcion de
metodologias que permitan identificar y evaluar los potenciales
peligros de contaminacién de los alimentos en el lugar que se
producen o se consumen, asi como la posibilidad de medir el
impacto que una enfermedad transmitida por un alimento

contaminado puede causar a la salud humana.

Segun lo establece el Codex Alimentarius el cdodigo que
reglamenta la calidad e inocuidad de los alimentos, un alimento se
considera contaminado cuando contiene: agentes vivos (virus o
parasitos riesgosos para la salud); sustancias quimicas toxicas u
organicas extrafias a su composicion normal y componentes

naturales toxicos en concentracidn mayor a las permitidas

La seguridad o inocuidad alimentaria es el resultado de:

e El cumplimiento de los Requisitos Legales obligatorio en
Materia de Seguridad o Inocuidad alimentaria.

e La implantacidon de Programas Prerrequisitos.

e La implantacién del Sistema de AnaligEe

O\

Criticos de Control.
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2.2 Materias primas utilizadas en la Elaboracién de Caldos

Deshidratados.

Las materias primas utilizadas para la elaboracion de caldos
deshidratados se clasifican segun sus caracteristicas y funciones,

segun se detalla a continuacion:

¢ Rellenadores

o Resaltadores de Sabor

e Carnes Deshidratadas

e Especies / Vegetales Deshidratados
e Aditivos (Sabores y Colorantes)

e Grasa/Aceites

2.2.1 Rellenadores

Los productos rellenadores son utilizados para dar estructura a
los caldos deshidratados. Todos ellos deben cumplir estrictas

normas de calidad para su aprobacion y uso, cada proveedor

SION

e Harina de Trigo (15% Humedels)). Alérgencg:Eﬁten
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2.2.2 Resaltadores de Sabor

Los Resaltadores de sabor son sustancias o mezclas de
sustancias utilizadas en la industria por sus propiedades
aromaticas y/o sapidas capaces de conferir o reforzar el aroma

y/o el sabor de los alimentos.

Los productos resaltadores utilizados para la elaboracion de

caldos deshidratados son:

Monosodio Glutamato

Inosinato/Guanilato

Inosinato Disodio Polvo

Sal NaCl Granulado

Monosodio Glutamato: Acido glutamico-L, sal de sodio. Un

aditivo empleado para proporcionarle sabor a carne a los
alimentos, y para acentuar otros sabores naturales de los

mismos.

Inosinato Disodio: es la sal sddica o,/
(;190|ador del sabor eﬁ)@

SREGISTERER S
VERSION
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emplea fundamentalmente como Ujg

sinergia con el glutamato monoso Af)
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Sal NaCl Granulado: Cientificamente denominada como

cloruro de sodio.

2.2.3 Carnes deshidratadas

Materias primas indispensables para la elaboraciéon de Caldos
deshidratados, son de origen animal, cada producto se
identifica por el nivel de grasa y su forma de conservacion.

Entre los principales tenemos:

v Pollo Carne Polvo (22%Grasa)
v Carne Costilla Deshidratado (20%Grasa)

v' Carne Extracto

2.2.4 Especies y Vegetales Deshidratados

Las especies y vegetales deshidratados utilizados en el proceso
de elaboracion de Caldos deben cumplir analisis
microbioldgicos previos a su aceptacion, el porcentaje de

humedad también es un punto de calidad importagte para estos

tipos de productos, entre ellos citamos

&%

“BEGISTERED ©
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v" Ajo Blanco Deshidratado (6%al§

v' Cardamomo Semillas (10%g4

v' Cilantro Sémola Hojuelas (g4
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v' Comino Semillas Molido (8%Humedad)
v' Cebolla Polvo Seca (6.5% Humedad)
v" Perejil Hojas Deshidratadas (10% Humedad)

v' Curcuma Allepey Molido

Ajo Blanco (Allium sativum)

El ajo es probablemente el condimento mas popular y se lo
encuentra fresco o deshidratado, en forma de copos 0 en polvo.
Tiene un sabor y aroma penetrantes y se puede usar al gusto

practicamente en todos los alimentos procesados salados.

Cardamomo (Elletaria cardamomum)

Es una semilla muy aromatica, con un sabor ligero a eucalipto,
aunque mucho mas intenso y dulce. Las pequenas semillas, de
color marrén oscuro 0 negras, se encuentran en vainas de color
crema, marrones, verdes o blancas. El cardamomo se suele

vender en vainas de semillas secas, pero también se obtienen

las semillas sueltas o0 en polvo.

Cilantro (Coriandrum sativum)

X REGISTERED /QL

Estas semillas esféricas variangsfs c&or cuan@aéﬁég. i@cﬁras,

de verde palido a crema 0 maggelg; también W@I@goimrse
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en polvo. Tienen un aroma delicioso y en la India se asan,
dando el sabor principal al curry. También se usan para
preparar encurtidos, rebozados y pasteles. Es una especia de
sabor suave, de modo que habra que utilizarla en cantidades

relativamente grandes.

Comino (Cuminum cyminum)

Las semillas de comino tienen un aspecto parecido a la
alcaravea, pero su sabor, picante y penetrante, es bastante

diferente. El comino se obtiene en grano y también en polvo.

Cebolla Deshidratada

Producido a partir de cebolla (Allium cepa L.) seleccionada,

pelada, cortada y deshidratada.

Perejil en Hojas

El perejil lo hay de hojas planas y de hojas rizadas. El plano

VERSION
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Cuarcuma

El extracto de esta planta es utilizado como colorante
alimentario de dos formas, como curcuma (extracto crudo).
Muestra un color amarillo y se extrae de la raiz de la planta y
curcumina (estado purificado o refinado); denominados ambos

estados en general como curcuma.

2.2.5 Aditivos

Los aditivos alimentarios son toda sustancia que, sin constituir
por si misma un alimento ni poseer valor nutritivo, se agrega
intencionadamente a los alimentos y bebidas en cantidades
minimas con el objetivo de modificar sus caracteres
organolépticos y facilitar o mejorar su proceso de elaboracion o

conservacion.

Los saborizantes utilizados son:

v" Aroma pollo polvo

v' Sabor tocino ahumado polvo

v' Saborizante longaniza polvo

Q& $
§ REGISTERED %
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v' Caramelo liquido 34%humeaqgle

v" Acido citrico anhidro polvo

v Azlcar blanca



2.3

14

En estos tipos de aditivos, 2 de ellos se identifican como

productos alérgenos. A continuacién su descripcion:

v' Aroma Pollo Polvo. Alérgenos: Lactosa, Gluten y Soya.

v Azucar Blanca. Alérgenos: Sulfitos mayor 10 ppm.

2.2.6 Grasay Aceites Vegetales

La Manteca utilizada para la elaboracion de cubos deshidratado

es de origen vegetal.

2.2.7 Otros

Agua Purificada.

Principios del Sistema HACCP

Sistemas Preliminares

2.3.1 Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

{ERED

describe las regulaciones y procediy’e i‘g%’ asignados '0&tz

asegurar que se mantenga

manufactura de los alimentogzs
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funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de

procesos y productos relacionados con la alimentacion.

Los BPM se aplican a toda la cadena alimentaria, desde la
produccidon primaria (Buenas Practicas Agricolas) hasta el
consumidor final, y establecen las condiciones higiénicas

necesarias para producir alimentos seguros (1).

Para obtener un producto inocuo, las BPM establecen que, en
el caso de las bodegas, se realicen practicas de higiene
adecuadas y se defina un programa pertinente, de acuerdo con
precisas instrucciones de trabajo, registros y verificacién de
dicho programa, de tal forma que se compruebe su eficacia y la

adecuacion a las necesidades de cada bodega.

Segun la naturaleza de las materias primas utilizadas para la
elaboracidén de caldos deshidratados, se requiere de diferentes

condiciones de almacenamiento dentro de la planta.

VERSION
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Es conveniente que los aspectos contemplados en este
programa con respecto a las bodegas, por 10 menos sean los

siguientes

v" Personal: Higiene de la vestimenta y conducta higiénica del
personal.
v' Estructura e higiene del establecimiento.

v" Almacenamiento y transporte de las materias primas.

Personal: Indumentaria, Conducta Higiénica y Control de

Enfermedades

La capacitacion con respecto a la higiene personal es
responsabilidad de la empresa y debe ser continua,
comprobada y evaluada. Se debe registrar las capacitaciones

realizadas por el personal y sus evaluaciones (1).

Todas las vestimentas deben ser lavables o descartables. No

se debe trabajar con anillos, colgantes, relojes ni pulseras

El personal debe llevar ropa proteleey e C\:?alzado adecuado'@(s\

7
cubrecabezas durante el mangj ﬁ ﬂ&@éﬁ%ﬂﬁ&f@n %
VERSION
ADDS NO

bodega.
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La ropa y los efectos del personal de la bodega deben
guardarse en los vestuarios 0 en los lugares especiales
destinados a tal fin. Del mismo modo, la indumentaria de
trabajo debe ser guardada en estos lugares, luego de concluida

la jornada laboral.

El lavado de manos debe realizarse antes de iniciar el trabajo,
inmediatamente después de haber hecho uso de los retretes,
después de haber manipulado material contaminado, y todas
las veces que las manos se vuelvan un factor contaminante.
Debe haber indicadores que recuerden lavarse las manos y un

control que garantice su cumplimiento.

Se deben tomar medidas apropiadas para evitar que los
visitantes se conviertan en un foco de contaminacion: deben
llevar vestimenta adecuada, no comer ni beber durante la visita
y seguir las instrucciones que para ellos haya establecido la

bodega.

microbiana que afecte la calidasfde la materM&ﬁaS‘!iwaque
ADDS NO
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ser excluido de cualquier operacion hasta que mejore su
condicion (1).

Estructura e Higiene del Establecimiento.

Areas Externas

La bodega no tiene que estar ubicada en zonas que contengan
olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacidbn que

pueden afectar la calidad de la materia prima.

Deben evitarse zonas propensas a inundaciones, ya que traen
aparejadas condiciones de suciedad y contaminacion, pudiendo

afectar la integridad de la materia prima.

Debe haber un buen sistema para desalojar los residuos sélidos
(contenedores o recursos similares) en forma periddica, asi
como un sistema de cloacas apropiado para la evacuacion de

los liquidos de la zona.

con declive hacia fuera y de libre trc REGIS TERED 7
VERSION
ADDS NO
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Requisito indispensable para contar con una correcta higiene es
que la basura y los desperdicios deben extraerse de la bodega
tantas veces al dia como sea necesario, y se debe contar con
un servicio de contenedores externos u otro sistema de

evacuacion.

Las areas inmediatas a la bodega deben estar libres de
vegetacion. ElI emplazamiento debe estar libre de

estancamientos de agua (1).

Areas internas

Los locales de las diferentes tareas deben contar con espacio
suficiente para que el personal pueda trabajar con comodidad y
seguridad. Asimismo, los locales de almacenamiento deben ser
espaciosos, con el objeto de evitar caidas y derrames, y para

facilitar las tareas de limpieza.

Los materiales de terminacién deben ser de facil limpieza

corresponda.

La correcta iluminacién de estcgfsectores, Mé@e@é@@s al

2n _los pécgd%§nl¥so Se
%{_ WATERMARK OS

4L (&)
ob . . *
rint-driN g

personal y minimiza errores
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recomienda utilizar lamparas de luz amarilla, o las denominadas
"luz de dia", para que no altere los colores y se cuente con un
rango amplio de radiacion luminosa

Las paredes deben ser de colores claros, y las uniones entre
ellas deben ser curvas, y de un material de facil limpieza y

conservacion.

Los pisos deben tener una pendiente que asegure la total
evacuacion del agua de limpieza y los residuos liquidos, tener

superficies lisas (sin grietas) y un buen sistema de rejillas.

Los techos u otras instalaciones no deben desprender
particulas, para lo cual se los debe revisar y mantener con una

frecuencia adecuada, y realizar la higienizacién correspondiente

Deben protegerse las aberturas mediante cortinas sanitarias y
un cierre eficiente. Los techos, paredes y cimientos deben
mantenerse en buen estado, a fin de prevenir el ingreso de

contaminantes.

Almacenamiento

Los productos almacenados

apilados lejos de las pared€

obstaculo para la limpieza del &
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Los productos de limpieza deben almacenarse en un depdsito
diferente y claramente separado de los insumos de elaboracién

y fraccionamiento.

Se recomienda comprobar que la forma de almacenamiento y el
espacio destinado a los insumos satisfagan las especificaciones
establecidas por el proveedor, las que deben estar disponibles

para su aplicacién por parte del personal del depdsito.

Los recipientes, contenedores, de las materias primas en
insumos, deben de ser de materiales no susceptibles al
deterioro o que desprendan sustancias que causen alteraciones

0 contaminaciones.

Para aquellos alimentos que, por su naturaleza requieren de
refrigeracibn o congelacion, su almacenamiento se debe
realizar de acuerdo a las condiciones de temperatura, humedad

y circulacion de aire que necesita cada alimento

2.3.2 Procedimientos Operacionale r‘st@%’éaEri;Ra§oQ ,/
Sanitizacién (SSOP) N 4)6‘

%Q- REGISTERED

Por definicién, las SSOP sog onjuntwrggr%wque

establecen las tareas de saggfsfamiento n%%@ Io‘iza@ la
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conservacion de la higiene en el proceso productivo de
alimentos. Esto incluye la definicion de los procedimientos de

sanidad y la asignacién de responsables.

El sistema SSOP contempla la ejecucion de las tareas antes,
durante y después del proceso de elaboracion, y se divide en

dos procesos diferentes que interactuan entre si:

e La limpieza, que consiste en la eliminacién de toda materia

objetable (polvo, tierra, residuos diversos).

e La desinfeccion, que consiste en la reduccion de los
microorganismos a niveles que no constituyan riesgo de

contaminacién en el proceso productivo.

Condicion y Limpieza de superficies en contacto con las

materias Primas.

Debido a las condiciones en las cuales debe mantenerse la

bodega para el almacenamiento de las materias primas, se

debe optar por la remocién de residuog quERaRIasEYTE Rl 0

\61 ERED L
del agua. La limpieza en seco es UgER=Cisa manual en la

‘f;f

»
Y
se usan herramientas sin aplieglelon eRqEr@%WFEI.QgEﬁ /O




TABLA 1

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA EN BODEGA

Equipo/Area

Instruccion

Cartones, Sacos, etc.

LIMPIEZA INTERIOR
Limpiar el polvo de los sacos, cartones, pomas
de las esencias con un trapo.

Edificio

LIMPIEZA DE PISOS DE BODEGA

1.- Barrer los pisos y pasillos al interior de la
bodega.

2.- Colocar los desechos sélidos en el tacho de
las basura la cual posteriormente se deposita er
el contenedor.

Cortinas Plasticas

Solo Limpieza en Seco

Paredes Interior y Exterior

1. Utilizar escobillon en seco.
2. Niveles altos utilizar montacargas con
canastillas.

Canaletas Electricas

Retirar el polvo de la superficie plastica de
instalacion eléctrica con el escobillon.

Extintores y Cajetones de
Incendios.

1.- Limpiar con trapo la superficie de los
extintores cajetines.

2.- Abrir el cajetinen y retirar el polvo del interig
con un trapo.

3.- Cerrar el cajetin

o ﬁ@@/
BEGISTERER C)
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Prevencion de Contaminacion Cruzada.

Evitar la contaminacién de las materias primas, por exposicion
o contacto con superficies, materiales, objetos o productos
contaminados. En particular, se deben tomar medidas para
evitar que bacterias patdégenas sean transferidas, sea por

contacto directo, por contacto con personas, superficies o aire.

En el caso puntual de la bodega, la unica causa posible de
contaminacién cruzada es al reingreso de las materias primas a
bodega, es por eso que el auxiliar inspecciona que los
materiales estén debidamente sellados y empacados, en caso
de no cumplir con esta especificacion, el auxiliar de bodega no

debe permitir el ingreso de la misma (2).

Control de las Condiciones de Salud del Personal.

El objetivo de controlar las condiciones de la salud del personal

es el de precautelar una posible contaminacion de los

A continuacion se presentan I6E %gn-s@ﬁ:-@ BG‘F'ESF?@W
para controlar la salud del persGlE :D VERSION
ADDS NO

¢
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Reconocimiento previo a la contratacion. Se refiere a las

revisiones de salud (enfermedades preexistentes, examenes,
vacunaciones, etc.) que seran requeridos al personal
manipulador de alimentos. La frecuencia debera ser antes de la
contratacibn o una vez que han sido contratados por la

empresa, por lo que se debera tomar en cuenta lo siguiente:

e Todo personal debe de contar con el carnet de salud
emitido por un centro de salud del estado.

o El personal enfermo que presente enfermedades de tipo
infecto-contagiosas, heridas de piel, secreciones en los
0j0s, nariz u oidos debera ser separado del area de trabajo
hasta que esté completamente recuperado (2).

e Los empleados que presenten algun sintoma de
enfermedad, deberan reportar o notificar a su supervisor, el
cual debera comunicar el caso al departamento médico (2).

e Se debe notificar al jefe de bodega el uso de farmacos que

e Se debe realizar chequeos méediccERgifenn .;mo
%
$
REGISTERED %
VERSION
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Control de Plagas.

El objetivo de este programa es el de implementar un
procedimiento sistematico para eliminar o minimizar las
contaminaciones por plagas, de modo que no representen
riesgo para la calidad del producto, ni para la salud del
personal; previniendo contaminaciones por pesticidas tanto a

materiales, como a los productos y a las personas (2).

La prevencion es la mejor manera de evitar infestaciones por
plagas, esta prevencidn se relaciona con la proteccién de los
edificios, de modo que se impida el ingreso de plagas y su
anidacién en el interior, limpieza constante de las areas y
lugares de trabajo, evitando asi la disponibilidad de alimentos.
Merece especial atencién la inspeccidon de materiales entrantes
de todo tipo, de manera que se evite el ingreso de plagas o de

sus huevecillos.

iembrdqggp'gu%g de
WATERMARK OS

sera llevado a cabo por
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aseguramiento de calidad. Se ha establecido las siguientes
acciones preventivas de acuerdo al tipo de peste.

v" Accidn preventiva contra roedores.

v" Accidn preventiva contra insectos

v" Accidn preventiva para el control de aves

Acciones preventivas contra roedores

e Ubicacién del corddn sanitario de cebaderos en los
exteriores de la instalacidn y de monitoreo con laminas
pegantes en interiores de bodegas y areas de proceso (si
es necesario).

e Las estaciones de cebaderos deben estar ubicadas en un
intervalo de 15 a 30 m.

e Las estaciones de monitoreo deben estar ubicadas en un
intervalo de 6 a 12 m. (2).

e Revision semanal de las estaciones de cebaderos, para

verificar el consumo del cebo (positividad) por parte de
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de huellas, pelos, heces o roedores adheridos 0 muertos

que indiquen una positividad.

Acciones preventivas contra insectos.

e Tratamientos con insecticidas, para el control de insectos
voladores y rastreros.

e Utilizar mallas, preferiblemente plasticas son muy utilizadas
en las ventanas y deben estar en buen estado de
mantenimiento y bien colocadas, haciendo de esta manera
un buen cierre con el marco.

e El nivel de insectos en los interiores debe ser controlado y
monitoreado por las lamparas con laminas pegantes. Estas
deben estar ubicadas cubriendo los ingresos.

e Realizar limpieza después del control, para eliminar los

posibles residuos presentes de producto quimico (2).

Accioén Preventiva para el Control de Aves

Las aves deben ser controladas por exc' manteneno

VERSION
ADDS NO
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2.3.3 Principio HACCP

HACCP es wun principio internacional que define los
requerimientos para un control efectivo de la seguridad
alimentaria. El sistema de HACCP ayuda a las organizaciones a
enfocar los peligros que afectan la seguridad e higiene y
sistematicamente los identifica creando limites de control
criticos durante los procesos de produccidn de alimentos. El
principio HACCP esta construido sobre la base de siete

principios (3):

1. Analisis de riesgos alimentarios: bioldgicos, quimicos vy

fisicos.

2. ldentificacion de los puntos de control critico: en las materias

primas, almacenamiento, procesado, distribucion y consumo.

3. Establecimiento de limites de control criticos y medidas

preventivas: por ejemplo, temperatura — tiempo minimo de

cocinado de los alimentos.

de control crl’ti&%\

REGISTERED /QL
VERSION
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6. Mantenimiento de registros.

7. Auditorias sistematicas y regulares del sistema implantado

por entidades de certificacién independiente.

VERSION

ADDS NO




CAPITULO 3

3. MANEJO DE MATERIA PRIMA EN BODEGA

3.1 Recepcion de Materia Prima
3.1.1 Notificacion de Llegada

El personal de seguridad debe notificar al almacén la llegada
del transporte de cada proveedor, con el fin de controlar el uso

adecuado del patio de descarga.

El Auxiliar de Bodega debe dar la autorizacion al personal de

parte del Auxiliar de Bodega, el e9=vse realizara por ordenﬁS‘/

REGISTERED ©
VERSION

de llegada.
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3.1.2

3.1.3
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Verificacién de Documentacion y Programa de entrega.

El Auxiliar de Bodega debe solicitar al transportista la Guia de
Remisidén, donde debe constar la fecha de fabricacion del
material, fecha de vencimiento y pedido de compras; el
Certificado de Calidad y de los productos por proveedor,
formulario de Check List de inspeccidén del camidn (Anexo 1),
en el cual se debe considerar que los productos alérgenos
deben estar estibados de tal manera que no produzcan una

contaminacién cruzada a los productos no alérgenos.

Verificar que el material llegue con un maximo del 25% de su
vida util transcurrida. En el caso de materiales importados al
no procede la devolucid, se realiza el respectivo reclamo al

proveedor por parte del Jefe de Bodega.

Revisar que la mercaderia llegue paletizada, y que los pallet
sean homogéneos (que el pallet conste de productos de un

mismo lote).

Verificacién de Espacio disponijblé

Almacenamiento

El Auxiliar de Bodega debe veEuj]

almacenar la mercancia
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corresponder al Lay-Out de la bodega (Anexo 2), respetando

los espacios designados para cada producto.

3.1.4 Verificacion de Pesos

El transporte debe registrar su peso en la bascula electrénica
al ingresar a Fabrica, una vez finalizada la descarga de los
materiales, el transporte debera ser pesado nuevamente para

obtener el peso neto del material recibido

FIGURA 3.1 VERIFICACION DE PESO

El Auxiliar de Bodega debe solicitar al personal de seguridad

de la garita el ticket de pesada del vehidfio sElEewiCVkade] e
R

I é@ﬁ?éd% coEnQI f@

éZ%ocum nt de _entre
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Para aquellos materiales que no ingresen en vehiculo a
Fabrica, por ser presentaciones pequefas, el material debe
ser pesado en su totalidad en la balanza de bodega para

verificar su peso.

3.2 Almacenamiento de la Materia Prima

3.2.1

Descarga del Material.

Se debe descargar el material de los camiones de acuerdo al
orden de llegada de los mismos, verificando todos los pasos

anteriores.

En la base del pallet debera haber una lamina de carton para
proteger el material de cualquier contaminacion, a excepcion

de los corrugados.
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Una vez recibida la mercancia en la Bodega, el Auxiliar de
Bodega debe verificar los puntos contemplados con respecto
a la evaluacion de las condiciones de la mercancia y de las

condiciones del vehiculo.

Se debe inspeccionar que los productos se encuentren
debidamente identificados con su respectiva etiqueta del
proveedor. En caso de no encontrarse la identificacion se
debera detener el producto colocando la tarjeta amarilla

(Anexo 3).

Si se presenta alguna desviacion de las caracteristicas
descritas, el asistente de bodega debera comunicar al Jefe de
Bodega la no conformidad encontrada y éste debe verificar
tales condiciones y decidir sobre la aceptacidon material,

identificandolo con una tarjeta verde (Anexo 4).

Las materias primas son almacenadas en diferentes

ubicaciones y a distintas condiciones de alg

dependiendo de las necesidades

producto.

VERSION
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FIGURA 3.3 ALMACENAMIENTO DE MATERIAL

3.2.2 Identificacion del Material.

El Auxiliar de Bodega debe identificar el material recibido
haciendo uso de la tarjeta de identificacibn de materiales
(Anexo 5) como corresponde en cada pallet de materia prima

para garantizar la trazabilidad en la bodega.

3.2.3 Verificacion de la Cantidad Recibida

El Auxiliar de Bodega debe verificar que el material y la

entregas por proveedor,

tolerancia de la entrega, el

proveedor sefialando la ca
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3.3 Sistema de Liberacion

3.3.1

3.3.2

3.3.3

Toma de Muestra

El Jefe de Bodega permitira que un representante del
Departamento de Control de Calidad realice un muestreo de las

materias primas.

El analista asignado debe identificar los productos muestreados

con un sticker naranja.

Las muestras son trasladadas por el analista al Departamento

de Control de Calidad para los analisis respectivos.

Ingreso de Datos al Sistema SAP

El Auxiliar de Bodega debe digitar la informacién al sistema
SAP, lo mas cercano posible al momento de la recepcion fisica,
con la finalidad de mantener actualizada la informacion en el

sistema.

El Auxiliar de Bodega ré@cRE Gl %_SIECIORnEdDe
Aseguramiento de Calidad g4 &gwe%ﬁbiﬁwtos
ADDS NO
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Certificado de Calidad, Check List de Inspeccién de Camiones,
Tarjeta de Identificacion de Materias Primas.

Luego de haber realizado todos los analisis y éstos sean
optimos, se procede a liberar la materia prima en el sistema
SAP para que pueda ser usado en las lineas de produccidn, en
caso contrario, se bloquea el material en el sistema y se

procede a la devolucion del mismo al proveedor.

Los documentos recibidos del proveedor, ya procesados, y los
documentos generados en la recepcidn administrativa (como
ticket de pesada) del material deben ser archivados

cronologicamente en la Bodega.

Manejo de Producto no conforme

Toda materia prima que no cumpla con las especificaciones
requeridas por bodega, sera considerada como producto no

conforme.

mismo.

VERSION
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La no conformidad sera documentada y revisada por el Jefe de
Bodega, el cual decidira si el producto debe ser rechazado o

aceptado.

El Jefe de Bodega notificara al proveedor del rechazo del

producto para su posterior retiro.

Trazabilidad en Bodega

Una vez recibido el material, el Asistente de Bodega elabora la

tarjeta de identificacion.

Se debe rotular en forma visible (sticker o marcador) el material
recibido  dependiendo de su forma de almacenamiento.
Aquellos materiales que no permitan colocacion de sticker

(sacos de harina), se coloca con marcador la identificacion.

El Jefe de Bodega ingresa al sistema SAP, la cantidad de
material recibido, con su respectivo numero de lote, proveedor y

fecha de recepcién.

VERSION

ADDS NO
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CAPITULO 4

4. PROGRAMAS PRE-REQUISITOS

4.1 Auditoria interna antes del Diserio del Plan HACCP.

Previo al Disefio del Plan HACCP, se realizd un levantamiento de
la informacion utilizando como herramienta la Auditoria Interna. A

continuacién se presenta el cuestionario de auditoria utilizado.

REGIS TERED 2
VERSION

ADDS NO
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TABLA 2

INFORMACION DE LOS AUDITORES

FORMATO DE AUDITORIA INTERNA

Cliente: BODEGA DE EMPRESA PRIVADA (FABRICA NORTE)

Fecha: 12- NOVIEMBRE -2009

Nombre del Cargo que E-mail / Teléfono
Responsable desempena
1.lvan Montalvo H. | Auditor Senior 091275798
I.
2.Jorge Toro S. Co-Auditor Jr 099611182
L.

1. Informacion General del Cliente

Bodega de Planta Procesadora de Alimentos Deshidratados.
Localizacion de la Fabrica/Direccion:

La Bodega de la fabrica se encuentra en la zona norte de la
ciudad de Guayaquil.

Representante de la Compaiia:

Gerente General de la Empresa.

VERSION

ADDS NO
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TABLA 3
FUNCIONARIOS QUE ACOMPANAN DURANTE LA
AUDITORIA
Nombre Cargo que desempena E-mail / Teléfono
NN | e e
NN | e e
Numero de empleados: 15 personas

2. Auditoria de Bodega y Materias Primas

Tipo de Materia Prima y Productos que se manejan en

bodega:

o Rellenadores

o Resaltadores de Sabor

o Carnes Deshidratada

o Especies / Vegetales Deshidratados

o Aditivos (Sabores y Colorantes)

o Grasal/Aceites

¢Existe algun tipo de peligro ¢ Qecs? materias prlma'@(sy

%Q- REGISTERED © 2

MERSION
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almacenadas?

Si
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¢Qué tipo de peligros?

Fisicos:
Presencia de Cuerpos Extrafos.
¢ Existe algun control?
Si NO
¢Qué tipo de control:
Calificacion de Proveedor. Recepcidn de certificado del proveedor.
Quimicos:
v" Presencia de Aflatoxinas.
v" Presencia de Metales Pesados.

v Presencia de Pesticidas.

¢ Existe algun control?
Si NO
¢Qué tipo de control:
Calificacion de Proveedor. Recepcidn de certificado del proveedor.

Microbioldgicos:

e Salmonella
e E.Coli

e Enterobacteria

VERSION
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¢ Existe algun control?
Si NO
¢Qué tipo de control:
Calificacion de Proveedor. Recepcidn de certificado del proveedor.
Alérgenos:
Existen 4 materias primas que califican como alérgenos:
Harina de Trigo — Almidén de Maiz — Azucar — Sabor a pollo.
¢ Existe algun control?
Sli NO
éLos controles dentro de la bodega son monitoreados como
parte del Sistema de Calidad e Inocuidad?
Sli NO
¢Existe un Sistema HACCP implementado en bodega:
Sli NO
ilLos PCC dentro de la bodega son monitoreados por
personal calificado?

SI NO

¢Cuales son los PCC monitoreados?

Plan HACCP aun no determinado.

Qo contamlnacmn

y <" RECTE TERED
VERSION

¢Existe una separacion que
alérgenos?

Si
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¢ Se evidencian la existencia de SSOP’s?
Si NO
¢Cuales:
SSOP 02 (Condicidn y limpieza de superficies q entran en contacto
con alimento) — SSOP 03 (Prevencidén de contaminacion cruzada) —
SSOP 07 (Condiciones y salud de los empleados)- SSOP 08

(Control de Plagas)

¢ Esta el personal debidamente capacitado en estos planes?

Si NO
éLos controles para los SSOP’s son adecuados y se llevan con
la frecuencia indicada?

Si NO
¢Existen Planes BPM para el uso de la Bodega y Manejo de
Materias Primas?

Si NO

Resultados de la Auditoria

o Existe personal capacitado para el cumpiga

SSOP implementadas en bodega &
5o REGISTERER
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e No existen controles dentro ol

almacenamiento y despacho.
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¢ No se evidencia la existencia de un Sistema HACCP los cuales
indiquen los puntos criticos, ni sus controles.

¢ No existe una adecuada distribucidn dentro de la bodega que evite
la contaminacién con alérgenos.

e Se recomienda disefiar un Sistema HACCP para bodegas de

materias primas de caldos deshidratados.

4.2 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Los indices de control de las Buenas Practicas de Manufacturas
(BPM) son considerados importantes para hacer una evaluacidn
efectiva y necesaria para el disefio de un Plan HACCP. Por lo que, a
continuacién se presentan las siguientes matrices de evaluacidén en

bodegas.

a) Personal: Indumentaria, Conducta Higiénica y Control de

Enfermedades.

VERSION
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TABLA 4

MATRIZ DE AUDITORIA DEL PERSONAL

47

Sl NO N/A
¢, Se aplican las Buenas Practicas de Manufactura?
¢ Existe capacitacion con respecto a la higiene personal?
¢,El personal utiliza indumentaria adecuada durante el X
manejo de materia prima?
LEl personal ubica las vestimentas en lugares X
adecuados?
¢, Existen controles que aseguren el cumplimiento de X
procedimientos en lavados de manos?
(Existen medidas que eviten contaminacion de X
visitantes?
¢, Se inspeccionan regularmente los casilleros? X
¢Se  suministran quimicos adecuados para la
desinfeccion de manos? X
¢ Para el secado de manos se dispone de papel toalla? X
¢, Se prohiben las siguientes practicas?
Ingerir alimentos en areas de produccion y bodega? X
Fumar en areas de produccién y bodega? X

Llevar objetos personales en bodega®?

LEl personal que manipula alimentos se so
regularmente a examenes médicos . Persopal

infecciones no pueden exponerse a manipule <(/
alimentos? Yo

@&EF

L
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b) Estructura e Higiene del Establecimiento.

TABLA S

MATRIZ DE AUDITORIA DEL ESTABLECIMIENTO

Sl NO | N/A

¢La bodega esta ubicada en una zona que proteja ¢

olores, humedad, polvo e inundaciones?

¢ Existe un sistema para desalojar los residuos solidos
(contenedores o recursos similares) en forma X

periodica?

¢cLas areas inmediatas a la bodega estan libres de

X
vegetacién?
¢, Los materiales de construccidn son de facil limpieza
(pinturas epoxi, cemento pulido y similares), vy

X
periodicamente revisados y reparados en los casos
gue corresponda?
¢ Existe correcta iluminacion en el area de trabajo? X

,Los pisos poseen pendientes que aseguren la

evacuacion de agua de limpieza y residuos liquidos?

VERSION
ADDS NO
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c¢) Almacenamiento
TABLA 6

MATRIZ AUDITORIA EN EL ALMACENAMIENTO

Sl NO | N/A
¢ Existen Procedimientos que aseguren el buen manejo
de las materias primas en bodega? X
¢, Los productos almacenados se encuentran sobre
tarimas apilados, lejos de las paredes? X
¢,Los productos de limpieza son almacenados e
identificados en lugares separados? X
¢, Los recipientes, contenedores, de las materias primas
e insumos, son de materiales no susceptibles al
deterioro o que desprendan sustancias que causen

X
alteraciones o contaminaciones?
iLas materias primas son almacenadas y separadas
segun el origen del mismo?

&
REGISTERED %
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ADDS NO
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4.3 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacién

(SSOP).

4.3.1 Condicion y Limpieza de superficies en contacto con las

materias Primas.

TABLA 7

MATRIZ DE AUDITORIA DE CONDICIONES DE LIMPIEZA

Sl NO N/A

¢, Existen procedimientos de limpieza en las superficies
de contacto con las materias primas? X
¢ Utilizan quimicos adecuados para la limpieza de esas
superficies? X
¢ Utilizan procedimiento de limpieza en seco para
superficies especificas? X
¢ El método de limpieza en seco comprende paredes,
cortinas, cartones, etc.? X
¢, Realizan chequeos periddicos de los pallets usado
en bodega? Q(_(,

S

~7
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4.3.2 Prevencion de Contaminacion Cruzada.

TABLA 8

MATRIZ DE AUDITORIA DE CONTAMINACION CRUZADA

Sl NO N/A

¢ Existen procedimientos que eviten la contaminacién

cruzada?

¢ Las materias primas se encuentran bien identificadas y

son almacenadas en lugares predeterminados? X

¢, Existen procedimientos de almacenamientos para

productos alérgenos? X

¢Se controla el buen estado del empaque de los

productos en bodega®? X

¢ Se realiza chequeos periddicos a las identificaciones de

los productos almacenados? X

¢, Se encuentra identificados los utensilios de limpieza?

7\

)
7
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4.3.3 Control de las Condiciones de Salud del Personal

TABLA 9

MATRIZ DE AUDITORIA DE CONDICIONES DE SALUD

Sl NO | N/A
¢ Existen protocolos de declaracion de enfermedades?

X
¢ Se realizan revisiones médicas periddicas para el

X
personal?
¢, Se hacen revisiones pre-operacionales de la salud del

X
personal operario?
¢ Se cuenta con médico interno o personal calificado
para diagnosticar una enfermedad infectocontagiosa®?

X
¢ Existen politicas para la reubicaciéon temporal del
personal en caso de padecer alguna enfermedad X
infectocontagiosa?

VERSION

ADDS NO




4.3.4 Control de Plagas

TABLA 10
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MATRIZ DE AUDITORIA DE CONTROL DE PLAGAS

Si NO | N/A

¢ Se lleva a cabo el control de plagas?

X

¢ Clase de Plagas a controlar?

Roedores, insectos

y Aves

¢, Cual es la frecuencia de control?

Semanalmente

¢ La bodega cuenta con dispositivos protectores como

telas metalicas , cortinas hawaianas, etc. Contra X
insectos y roedores?

¢, Se respetan los espacios pallet-pared?

X
¢, Si los pallets son de madera se realizan fumigaciones
periédicas? X
¢, Existen mecanismos de control de roedores?

X
¢, Existen mecanismos de control de insectos?

X
¢, Existen mecanismos de control de aves?

Q&
S
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Identificacién de Alérgenos

Los alimentos alergénicos se definen como productos o0 ingredientes
que contienen ciertas proteinas que potencialmente pueden causar
reacciones severas (ocasionalmente fatales) en una persona alérgica
a estos alimentos. Las proteinas alergénicas se dan de manera
natural y generalmente no pueden ser eliminadas ni por coccidén ni por

horneado (4).

Las alergias alimentarias provocan reacciones en el sistema
inmunologico, desde incomodidad hasta reacciones que amenazan la
vida. El cuerpo confunde la proteina con una sustancia dafina y
reacciona en consecuencia. La identificacion de alérgenos en
bodega comprende 3 etapas:

e Recepcidon de Materia Prima

¢ Almacenamiento

e Despacho

Recepcidon de Materia Prima

1ERED

s Primas dedét:

A

e s

<
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Todo producto que ingrese a la bodega

tener en su etiqueta la declaracion g

alérgeno. Esto sera revisado por el AgEX
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En caso que el producto se encuentre sin su respectiva etiqueta de
identificacién, el Asistente de Bodega, procedera a retener el
producto e identificarlo con una tarjeta amarilla para su posterior
aprobacion. El Jefe de Bodega se encargara de aprobar el producto

con una tarjeta verde previa verificacion.

Almacenamiento

Los productos que en su declaracion de ingredientes sean identificado
como alérgenos, deberan ser segregados en areas asignadas para

este tipo de producto.

Los utensilios de limpieza designados para el area de productos que
contengan alérgenos deberan ser debidamente identificados
mediantes cddigo de colores (Anexo 7), asi mismo los utensilios de

limpieza para las areas de no alérgenos.

Despacho
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aprobacion. El Jefe de Bodega se encargara de aprobar el producto

con una tarjeta verde, previa verificacion.

Los utensilios de limpieza y de despacho, designados para el area de
despacho de productos alérgenos y no alérgenos, deberan ser
debidamente identificados mediantes cddigo de colores, para evitar

contaminacién cruzada (Anexo 7).

4.5 Especificaciones Microbiolégicas de Productos Culinarios

Deshidratados.

Las especificaciones microbiologicas definen los requisitos para las
materias primas, ingrediente o producto que ingresa a bodega, las
mismas que deben asegurar la inocuidad de la materia prima
mediantes analisis hechos por el proveedor, antes de la liberacién del

producto final.

En base a la informacidén encontrada en la FDA; los microorganismos

que mas incidencia tienen en estos tipos de productos son

Salmonella, E. Coli y Enterobacterias,

<</

fe’EGls TERED
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CAPITULO 5

5. DISENO DEL SISTEMA HACCP

5.1 Integrantes y Funciones del Equipo HACCP

La empresa debera asegurar que se disponga de conocimientos y

competencia especificos que permitan formular un plan de HACCP

eficaz. Para lograrlo, o ideal es crear un equipo multidisciplinario.
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e implementar decisiones sin la consulta con un nivel superior,

dentro de los limites que la propia organizacién fije (3).

Dentro de este proyecto se definid el equipo HACCP con los

integrantes que disefan el proyecto. El equipo debe asegurar que:

a) Se cumpla el compromiso de la direccion;
b) Exista una clara ruta para las comunicaciones en todas las
direcciones necesarias;

c) Sea un foro para la resolucion de situaciones conflictivas.

A continuacion los alcances y Miembros del Equipo HACCP

TABLA 11

MIEMBROS DEL EQUIPO HACCP

Todos materiales deshidratados directos utilizados en los procesos de manufactura en Planta Guayaquil - Desde la recepcién del material
hasta su Almacenamiento )

Revision agendada o no agendada: Razones , causas , cambios principales.

Miembros del Equipo HACCP
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=
.
___

FIGURA 5.1 ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP

==

La descripcidn de las responsabilidades del equipo HACCP son

las siguientes:

Lider del Equipo.- Se encargara de establecer y evaluar las
acciones de implementacion del sistema HACCP, en base a lo

establecido por el grupo de trabajo.

Coordinador.- E| propésito del CoofGiigels

. = RlEeer ©
\51% f §
trabajo de los auxiliares de bodega yXelidadrpara cumplir con c@®

§Q' REGISTERED /QL
VERSION
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objetivos establecidos en el plan.
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Auxiliares.- Son los responsables de la ejecucion tanto en
procedimientos como en las acciones en general dentro de cada

area. Dentro de las responsabilidades del equipo estan:

a) Descripcidn del producto.
b) Determinacion del uso previsto del producto.
c) Elaboracién del Diagrama de Flujo.

d) Confirmacion in situ del Diagrama de Flujo.

Descripcion del Producto

El producto que se va a manejar son materias primas de

diferentes origenes y caracter

El producto que se va a manejar son materias primas de
diferentes origenes y caracteristicas. Se las clasifica como se

observa en la siguiente tabla:

VERSION

ADDS NO
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TABLA 12

CLASIFICACION DE LAS MATERIAS PRIMAS

MATERIAS PRIMAS

Harina de trigo
RELLENADORES Almidon de Maiz

Monosodio Glutamato
Inosinato Guanilato
RESALTADAORES DE SABOR Inosinato Disodico
Cloruro de sodio
Granulado

Carne de Costillas de
Res Deshidratada

Carne Deshidratada de
Pollo

CARNES DESHIDRATADAS

Cebolla en polvo

Curcuma Polvo

ESPECIES / VEGETALES Cilantro en polvo
DESHIDRATADO Perejil en polvo

Ajo Blanco en polvo

Comino en polvo

Aroma Pollo
Aroma Carne

Caramelina en Pasta

ADITIVOS / ENDULZANTE

L
A
Grasas ' @_‘fza Vegetal (S‘/
Otros wg@a REGSTERED ©)
VERSION
ADDS NO
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Determinacion del Uso Previsto

Las materias primas que se manejan, son las usadas para la
elaboracién de caldos deshidratados, utilizados para el realce del
sabor de las comidas ecuatorianas. A continuacidon se presenta el

Diagrama de Flujo que se maneja en la Bodega.

Recepcion Materia
Prima

Almacenamiento

de Producto Almacenamiento

Alergeno de Producto no
Alergeno

Despacho de
Materia Prima

REGISTERED
TELABORRS 10N

ADDS NO

1/,

FIGURA 5. 2 DIAGRAMA DE FL)4LO
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TABLA 13

CONFIRMACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE FLUJO.

Firma del Descripcion del
Representante: Producto :

Fecha: Uso Intencionado:
Direccidn: Vida Util :
Almacenamiento: Distribucion:

5.2 Analisis de Peligros.

El analisis de los riesgos son determinados por el equipo HACCP, los
cuales enumeran los posibles riesgos que involucran a cada materia

prima utilizada para la elaboracion de caldos deshidratados.

Estos riesgos son clasificados en riesgos fisicos, quimicos y

microbioldgicos. (Ver tabla 14).

VERSION
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TABLA 14

MATERIAS PRIMAS DESHIDRATADAS

CLASIFICACION DE PELIGROS

64

PELIGROS

RELLENADORES

Harina Trigo
Almidon Maiz Natural

Fisico

CUERPOS
EXTRANOS

Quimico

AFLATOXINA B1

AFLATOXINAS
TOTALES (B+G)

PESTICIDAS

PRESENCIA DE
METALES
PESADOS

Biolégico

PRESENCIA DE
SALMONELLA

CONTAMINACION
CON
ENTEREOBACTERI
AS

Alérgeno

GLUTEN

RESALTADORES DE
SABOR

Monosodio Glutamato

Inosinato/Guanilato

Quimico

Inosinato Disodio Polvo

Sal NaCl Granulado

PRESENCIA DE
METALES
PESADOS

CARNES
DESHIDRATADAS

Pollo Carne Polvo
Carne Costilla Deshidratado

Quimico

PESTICIDAS

CONTAMINACION
CON
ENTEREOBACTERI

ESPECIAS/VEGETALES
DESHIDRATADO

Cebolla Polvo Seca , Curc
Polvo, Cilantro, Perejil, Ajo
Blanco Deshidratado Polvg
Comino

METALICAS

y 4o AFLATOXINAS (S‘/
REGISTERED| O
Quimico PESTICIDAS “Z

VE

ER%ES' OD E

CON AEROBIOS
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ESPECIAS/VEGETALES
DESHIDRATADO

Cebolla Polvo Seca , Curcuma
Polvo, Cilantro, Perejil, Ajo
Blanco Deshidratado Polvo,
Comino

Biolégico

CONTAMINACION
CON
ENTEREOBACTERI
AS

PRESENCIA DE
SALMONELLA

ADITIVOS (
SABORES/COLORANTE
S), EDULZANTE

Aroma Pollo

Alérgeno

GLUTEN, LACTOSA
Y SOYA

Sabor Tocino

Saborizante Longaniza

Caramelina en pasta

Acido Citrico

Quimico

PRESENCIA DE
METALES
PESADOS

Azucar Blanca

Fisico

CUERPOS
EXTRANOS

Quimico

PRESENCIA DE
METALES
PESADOS

PESTICIDA

Alérgeno

SULFITOS

GRASAS

Manteca Vegetal

Quimico

PRESENCIA DE
METALES
PESADOS

PESTICIDA

Oftros

Agua Purificada

Biolégico

CONTAMINACION
CON
ENTEREOBACTERI
AS

CONTAMINACION
CON AEROBIOS

Esta parte tiene dos propdsitos principales

v"Identificar los potenciales peligros, distinguiendo entre ellos a los
que puedan representar un riesgo para la salud, a un nivel que no

pueda ser aceptado.

v" Proponer un conjunto de medidas pre Ve,
2

§ REGISTERED
Una vez identificados los posibles pgliisfos para ca‘g?Eﬁagﬁ@Wma,
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ocurrencias registradas en las empresas durante los ultimos 2 afos y
la gravedad de cada riesgo. Esto se determina usando el diagrama
gravedad de efecto vs probabilidad de ocurrencia (Anexo 8), en la cual

nos detalla por medio de un grafico, si un riesgo es o no significativo.

La significancia de los peligros de cada materia prima a partir del

analisis, se lo detalla en el Anexo 9.

Luego de haber hecho el analisis correspondiente entre la severidad y
probabilidad del peligro de cada una de las materias primas que se
encuentran en bodega, en la siguiente tabla se presentan las materias

primas cuyo resultado han dado como un riesgo significativo.
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TABLA 15

ANALISIS DE PELIGROS

ANALISIS DE PELIGROS
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ingredientes

FRECUENCIA
PASO INGREDIENTE L'IpEg g g RIESGO JUSTIFICACION DE SEVERIDAD SIE-:-NRILE(SZIG-\'?I\IIECS)? MEDIDAS PREVENTIVAS O DE CONTROL
OCURRENCIA :
HARINA DE PRESENCIA DE | Compuestos alergénicos propios INSPECCION, ETIQUETADO DE
TRIGO Alérgenos ALERGENOS del alimento que pueden afectar 2 5 Si ALERGENICO. SEPARACION.
GLUTEN la salud del consumidor ALMACENAMIENTO INDEPENDIENTE
Compuestos alergénicos propios -
INSPECCION. ETIQUETADO DE
':‘/IIA'\I/IZIDON DE Alérgenos PEESE(’;\‘E,I\I%IQE del alimento que pueden afectar 2 5 Si ALERGENICO. SEPARACION.
RECEPCION DE la salud del consumidor ALMACENAMIENTO INDEPENDIENTE
MATERIA PRIMA AN i
PRESENCIA DE Comp.uestos alergénicos propios INSPECCION. ETIQUETADO DE
AROMA A POLLO | Alérgenos ALERGENOS del alimento que pueder.1 afectar 2 5 ’
la salud del consumidor
Compuestos alergénicos propios _@
AZUCAR CRISTAL | Alérgenos PAR‘LEESI.\I,E(';\IEII\IA(‘)IQE del alimento que pueden afectar 2 5 m%‘ NICO. SEPARACI
la salud del consumidor MACENAMIENTO INDEPE
CONTAMINACION | Contaminacién entre ingredientes MANEJO ADECUADO, 'DENT'F'CA@”
ALMACENAMIENTO | MATERIA PRIMA Alérgenos | CRUZADA CON por mezcla durante su 2 5 ﬁﬁaﬁaﬁ%@@
ALERGENOS almacenamiento EL AL
) Ingredientes manejados IDE%%S%@% 'OS DE
CONTAMINACION | ; ;
incorrectamente puede producir
DESPACHO MATERIAPRIMA | Alérgenos | CRUZADA CON ramente p P 2 5 A, INSPECCION
ALERGENOS contaminacion cruzada entre los

ARG
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5.3 Identificacion de los Puntos Criticos de Control

Luego de haber establecido los riesgos considerados como significante
durante el analisis de peligro, el siguiente paso es la determinacion de
los puntos criticos de control. Se utilizd como herramienta el arbol de
decisiones que constan de 5 preguntas cuyas secuencias lleva a la

determinacién si un punto es o no critico de control.

; Existen medidas de control en ésta Modificar etapa, proceso o
é
P1 etapa? Sl = duct ba. p
| ﬁ producto
ll U ¢ El control en esta etapa es necesario
Sl NO === para la Inocuidad ?
- . - o . No es PC(
P2 JLa etalp.a ha sido dlsepada para ehm{nar 6 reducir la NO = PARE
probabilidad de un peligro hasta un nivel aceptable?
NO S| 1 :>‘ La etapaes PCC H
¢ Puede la contaminacién con el peligro aparecer o /\
P3 incrementarse hasta niveles Inaceptables?
No es PCC ll u
PARE = NO sl
) NO s

¢ Una etapa siguiente eliminara & reduciré el peligro
P4 hasta un nivel aceptable?

FIGURA 5.3 PUNTOS CRIT® QS"@':: CONTROL

Q-REGISTERED ¢
-a“?que dle\iﬁ'ﬁé@?ﬁﬁltado
ADDS NO

A continuacién se detallan las m

PCC (Puntos Criticos de Control)
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TABLA 16

DETERMINACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

DETERMINACION DE PCC

PRESENCIA DE
ﬂégg’* DE Alérgeno | ALERGENOS
GLUTEN sl NO sl
AROMA A : PRESENCIA DE
. Alérgeno
RECEPCION POLLO ALERGENOS sl NO L
ALMIDON DE Aléraeno | PRESENCIA DE CERL
MAIZ 9 ALERGENOS sl NO NO
\/ ]
AZUCAR Aléraeno | PRESENCIA DE ’YG'
CRISTAL 9 SULFITOS ] NO NO ] '/O
CONTAMINACION =
ALMACENAMIENTO | MATERIA PRIMA | Alérgeno | CRUZADA CON RE IS TERE-D ¢
ALERGENOS sl NO NO sl
CONTAMINACION
DESPACHO MATERIA PRIMA | Alérgenos | CRUZADA CON
ALERGENOS sl NO Sl

WATERMARK &

(o)
% &
& int-drw$
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5.4 Determinacion de Limites Criticos.

Se determinaron los limites criticos en cada punto de control, los cuales

se presentan en la tabla 17. Estos limites se los determina tomando

como referencia el Codex Alimentario, FDA, etc.

TABLA 17

DETERMINACION DE LIMITES CRITICOS

LIMITES CRITICOS PARA PCC

PASO RIESGO LIMITE
INGREDIENTE —o0e - CRITICO REFERENCIA
RIESGO JUSTIFICACION
100% DE
ETIQUETAS MANUAL DE
PRESENCIA DE QUE INFORMACION SOBRE
AARINA DE Alérgenos | ALERGENOS | DECLARENEL | LOSALERGENOS —
GLUTEN INGREDIENTE FDA
O CALIDAD DE
ALERGENO
100% DE
PRESENCIA DE ETIQUETAS MANUAL DE
ALERGENOS QUE INFORMACION SOBRE
ggf&p‘ A Alérgenos (LACTOSA, DECLARENEL | LOSALERGENOS —
RECEPCION DE SOJAY Y INGREDIENTE FDA
MATERIA PRIMA GLUTEN) O CALIDAD DE
ALERGENO
100% DE
ALMIDON DE Alérgenos | PRESENCIA DE
MAIZ ALERGENOS
R.EGENO
Q— 100% DE
AZUCAR ) REG
RECEPCION DE CRISTAL Alérgenos DECLAR%
MATERIA PRIMA INGREDI
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ALMACENAMIENTO

MATERIA PRIMA

Alérgenos

CONTAMINACION
CRUZADA CON
ALERGENOS

100% DE
INGREDIENTES
ALERGENOS
SEGREGADOS
100% DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA
IDENTIFICADOS

MANUAL DE
INFORMACION SOBRE
LOS ALERGENOS —
FDA

DESPACHO

MATERIA PRIMA

Alérgenos

CONTAMINACION
CRUZADA CON
ALERGENOS

100 % DE
ETIQUETAS EN
BUEN ESTADO

100% DE
UTENSILIOS DE

DESPACHO
IDENTIFICADOS

100% DE
UTENSILIOS DE

LIMPIEZA
IDENTIFICADOS

MANUAL DE
INFORMACION SOBRE
LOS ALERGENOS —
FDA

5.5 Monitoreo de los Puntos Criticos de Control.

Los procedimientos para el

monitoreo estan constituidos por

actividades e instrumentos que permiten observar y medir las

variables relacionadas con cada Punto de Control Critico. En esta

etapa se determinaron

las Frecuencias y el

responsable del

monitoreo. A continuacidon se presenta la matriz que describe el

programa de monitoreo para cada punto critico de control.
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TABLA 18

PROGRAMA DE MONITOREO
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PROGRAMA DE MONITOREO

INGREDIENTE

MONITOREO

QUE

comMO

FRECUENCIA

QUIEN

RECEPCION DE MATERIA

PRIMA

HARINA DE TRIGO

DECLARACIONDE LOS
INGREDIENTES Y DEL
PRODUCTO

INSPECCION DE LA
DECLARACION

CADA RECEPCION

ASISTENTE DE BODEGA

AROMA A POLLO

DECLARACIONDE LOS
INGREDIENTES Y DEL
PRODUCTO

INSPECCION DE LA
DECLARACION

CADA RECEPCION

ASISTENTE DE BODEGA

ALMIDON DE MAIZ

DECLARACIONDE LOS
INGREDIENTES Y DEL
PRODUCTO

INSPECCION DE LA
DECLARACION

CADA RECEPCION

AZUCAR CRISTAL

DECLARACIONDE LOS
INGREDIENTES Y DEL
PRODUCTO

INSPECCION DE LA
DECLARACION

ALMACENAMIENTO

MATERIA PRIMA

UTENSILIOS DE LIMPIEZA
LUGAR DE SEGREGACION
PALLETS IDENTIFICADOS

INSPECCION VISUAL DE LOS
PUNTOS A MONITOREAR

REGISTERED Q,

‘;@‘

DESPACHO

MATERIA PRIMA

UTENSILIOS DE DESPACHO

UTENSILIOS DE LIMPIEZA

100% ETIQUETAS EN BUEN
ESTADO

INSPECCION VISUAL DE LOS
PUNTOS A MONITOREAR

2 VECES POrRQQYRNO Y CADA : E£§\4Q‘NODEGA
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5.6 Establecimiento de acciones correctivas

Con respecto a las acciones correctivas se las realiza cuando se

comprueba la desviacidn de los limites criticos de cada PCC.

TABLA 19

PROGRAMA DE ACCIONES CORRECTIVAS

PROGRAMA ACCIONES CORRECTIVAS

PASO MONITOREO
INGREDIENTE ACCIONES CORRECTIVAS
QUE

DECLARACION

DE LOS DETENER EL PRODUCTO (ETIQUETA
HARINA DE TRIGO INGREDIENTES AMARILLA), IDENTIFICARLO Y
Y DEL APROBARLO (ETIQUETA VERDE)
PRODUCTO
DECLARACION
DE LOS DETENER EL PRODUCTO (ETIQUETA
AROMA A POLLO INGREDIENTES AMARILLA), IDENTIFICARLO Y
RECEPCION DE Y DEL APROBARLO (ETIQUETA VERDE)
MATERIA PRIMA PRODUCTO
DECLARACION
DE LOS DETENER EL PRODUCTO (ETIQUETA
ALMIDON DE MAIZ INGREDIENTES AMARILLA), IDENTIFICARLO Y
Y DEL APROBARLO (ELIQUETAVERDE)
PRODUCTO K A
DECLARACION
DE LOS
AZUCAR CRISTAL INGREDIENTES
Y DEL
PRODUCTO

VERSION
ADDS NO
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CUANDO ELALERGENO ESTE DENTRO
DE LOS NO ALERGENOS SE DEBE
RETENER EL PRODUCTO

100% DE ALMACENADO
PRODUCTO
SEGREGADO CUANDO EL INGREDIENTE ESTE

DENTRO DE LOS ALERGENOS SE
DEBE SACAR INMEDIATAMENTE
ELPRODUCTO

UTENSILIOS DE LIMPIEZA DE
ALMACENAMIENTO | MATERIA PRIMA ALERGENOS USADO EN AREA DE NO
ALERGENOS SE DEBE SACAR
PRODUCTO Y HACER LIMPIEZA
UTENSILIOS PROFUNDA.

DE LIMPIEZA
UTENSILIO DE LIMPIEZA DE NO
ALERGENO USADO EN AREA DE

ALERGENO SE DEBE DESTRUIR EL

UTENSILIO.
100% DE DETENER EL PRODUCTO (ETIQUETA
ETIQUETAS EN AMARILLA), IDENTIFICARLO Y

BUEN ESTADO APROBARLO (ETIQUETA VERDE)

UTENSILIOS DE LIMPIEZA DE
ALERGENOS USADO EN AREA DE NO
ALERGENOS SE DEBE SACAR
PRODUCTO Y HACER LIMPIEZA

UTENSILIOS PROFUNDA.

DE LIMPIEZA
UTENSILIOS DE LIMPIEZA DE NO

ALERGENO USADO EN AREA DE
ALERGENO SE DEBE DESTRUIR EL

DESPACHO MATERIA PRIMA UTENSILIO.

CUANDO SE UTILICE UN UTENSILIO
DE NO ALERGENO PARA DESPACHO
DE PRODUCTO ALERGENO SE LAVA

EL UTENSILIO Y SE REGRESA AL

AREA
DETDEENSSF!!&IC?SO CUANDO UN UTENSILIO DE
ALERGENO SE USA PARA EL

DESPACHO DE UN NO ALERGENO SE
DESCARTA EL PRERUCTGRETIQUETA
RO A)SIFD L

&s‘??@@E‘D N
- _ 2
& o
§ REGISTERED %
VERSION
ADDS NO

%{_ WATERMARK &
OO

. (’
Qrint.driv%
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TABLA 20

IDENTIFICACION DE UTENSILIOS

UTENSILIO ACTIVIDAD AREA COLOR

Almacenamiento y

Escoba, Escobillén, Recogedor Limpieza Despacho de no Verde

Y Cepillos Alérgenos

Almacenamiento y
Escoba, Escobillén, Recogedor Y

] Limpieza Despacho de Rojo
Cepillos
Alérgenos
Guantes, Recipientes, Balanza Despacho de no Despacho Verde
Alérgeno
Guantes, Recipientes, Balanza Despacho de Despacho Rojo
Alérgeno

5.7 Establecimiento de Procedimientos de Verificacion

La verificacién en esta etapa incluye el conjunto de métodos, pruebas,
mediciones y evaluaciones que permitan dar la conformidad de

cumplimiento con el Plan HACCP. Nos brinda el nivel de confianza

&
REGISTERED %

VERSION

ADDS NO




TABLA 21

PROGRAMA DE VERIFICACION
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| PROGRAMA DE VERIFICACION

PASO VERIFICACION
INGREDIENTE
QUE COMO FRECUENCIA QUIEN
HARINA DE REGISTROS | INSPECCION JEFE DE
TRIGO HR-001 VISUAL | DIARIAMENTE | popEGa
REGISTROS | INSPECCION JEFE DE
RECEPCION DE AROMA APOLLO | "\ 0o VISUAL | DIARIAMENTE | popEGa
MATERIA PRIMA | 1| MIDON DE REGISTROS | INSPECCION | [ \cx e <o | JEFE DE
MAIZ HR-001 VISUAL BODEGA
REGISTROS | INSPECCION JEFE DE
AZUCAR CRISTAL | RE515 % HeoOON | piariamenTe | J5TEDE
REGISTROS | INSPECCION JEFE DE
ALMACENAMIENTO | MATERIA PRIMA A PECCION | piariamenTE | J5FEDE
REGISTROS | INSPECCION JEFE DE
DESPACHO MATERIA PRIMA ey SPECCION | DiARIAMENTE | SEFEDE

5.8 Establecimiento de Registro.

El registro es una evidencia del cumplimiento de una obligacién
determinada por el equipo HACCP. Se puede presentar en diversos

medios (papel, magnético, optico, digital), los cuales deben permitir la

VERSION
ADDS NO
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TABLA 22

ESTABLECIMIENTO DE REGISTRO

ESTABLECIMIENTO DE REGISTROS

PASO .
INGREDIENTE DOCUMENTACION
CHECK LIST DE MANEJO DE BODEGA
HARINA DE TRIGO HR-001 (Anexo 10)
CHECK LIST DE MANEJO DE BODEGA
RECEPCION DE MATERIA AROMA A POLLO HR-001
PRIMA
ALMIDON DE MAIZ CHECK LIST DE MANEJO DE BODEGA
HR-001
AZUCAR CRISTAL CHECK LIST DE MANEJO DE BODEGA
HR-001
CHECKLIST DE P,REVENCION DE
ALMACENAMIENTO MATERIA PRIMA CONTAMINACION CRUZADA
HR-002 (Anexo 11)
CHECKLIST DE PREVENCION DE
DESPACHO MATERIA PRIMA CONTAMINACION CRUZADA
HR-002

VERSION

ADDS NO
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CAPITULO 6

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES:

v En la auditoria inicial, se determind que la compafia cuenta con
programas pre-requisitos BPM y SSOP bien estructurados e
implementados; lo cual, a pesar de que no exista un sistema HACCP

implementado, facilita la realizacion del mismo.

principal punto critico de control, eg ogga eSé o
ISTERED"
productos alérgenos y la prevencioggelz Qconta%ﬁgciﬁﬁa por

el proceso de almacenamiento y deggelzcho. ADDS NO
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v Los sistemas de monitoreo y verificacién fueron establecidos de

manera perioédica para el control total del proceso.

v Al final del proceso se establecid los siete principios HACCP, los

cuales aseguraran la inocuidad de los productos dentro de la bodega.

RECOMENDACIONES:

v' Capacitar y concientizar al personal encargado de la vigilancia y
cumplimiento del sistema propuesto, a través de programas de

preparacion para el correcto funcionamiento del mismo.

v' Mantener actualizado el sistema propuesto por medio de revisiones

periddicas para mejorar su efectividad.

v Implementar de un laboratorio basico de control de calidad en la
bodega, el cual servira para agilitar la liberacién de las materias

primas.

VERSION

ADDS NO
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ANEXO 1

PRODUCTO QUE INGRESA:
HORA DE LLEGADA:
PROVEEDOR:

FECHA:

PLACA VEHICULO:
CODIGO: RH-003

CHECK LIST
INSPECCION DEL CAMION

CONDICIONES EXTERNAS DELL. TRANSPORTE

SI| NO| OBSERVACIONES

1.- La parte externa del transporte se encuentra limpia.

2.- Las puertas se encuentran en buen estado

CONDICIONES INTERNAS DEL TRANSPORTE

1.- Se encuentran los pisos y las paredes limpias (no presencia de sustancias
solidas ¢ liquidas que puedan contaminar el producto

2.- Se aprecian olores extrafios en el interior del transporte.

3.- Los Pales se encuentran debidamente estibados.

3.- Hay otros productos que causen contaminacion cruzada

SEGURIDAD DEL TRANSPORTE

1.- Se encuentra en buen estado el transporte:

(llantas, extintor,guias y plumas)

OBSERVACIONES: RE
, O\g(E D ,/(\\
4 %
INSPECCIONADO POR : \)%_ REGISTERED %
Asistente de Bafil VERSION
ADDS NO
92& WATERMARK OS
% (&)

e’

rint.dr



ANEXO 2
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7 sqm Area de Temperaturas Controladas 11sgm
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& Area de Productos Alergenos S
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Lid N
2 &
T

Area de Productos No Alergenos
ANEXO 3

PRODUCTO RETENIDO

PROVEEDOR

FECHA INGRESO

xS
7

ADDS NO

%{_ WATERMARK OS
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ANEXO 4

NOMBRE

ANEXO 5

TARJETA DE
IDENTIFICACION

PROVEEDOR



ANEXO 6

PRODUCTO NO CONFORME

TIPO DE NO
CONFORMIDAD

RESPONSABLE

ANEXO 7

CODIGO DE COLORES PARA
UTENSILIOS

NO ALERGENGE

ALERGENO}] Q'

ADDS NO

%{_ WATERMARK OS
4L (¢)

- (’
&rint.ar’




ANEXO 8

Gravedad de

la efecto de

la salud

Puede causar g

mortalidad

Puede llevar a

enfermedades 4

graves

Puede causar 3

enfermedad

Puede causar

molestias

Caside no

significado

1 2 3 4 5
Muy poco Raras Podria Probable Frecuentes
probable (una vez ocurrir (cada mes) (cada
(<unavez enun afio) (una vez semana)
en 2 afos) en 6
meses)

Probabilidad de ocurrencia

VERSION

ADDS NO




Anexo 9

EL RIESGO ES
A FRECUENCIA DE
PASO INGREDIENTE TIPO DE RIESGO RIESGO JUSTIFICACION OCURRENCIA SEVERIDAD | SIGNIFICATIVO MEDIDAS PREVENTIVAS O DE CONTROL
?
HARINA DE TRIGO a FRESENCA DE AFLATOXINAS | AfOXas producida porongos deb‘g;’; Zﬂigﬁf“e”as Précticas Agicags  falas es O |CALIFICACIGN DE PROVEEDOR. RECEPCION DE CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
i 3
, ’ CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
HARINA DE TRIGO Q PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Practicas Agricolas " NO CONTENIDO. INSFECCIGN DEL TRANSPORTE
HARINA DE TRIGO B PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas 4 NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
PRESENCIA DE ALERGENOS - ; ] : . INSPECCIGN. ETIQUETADO DE ALERGENICO. SEPARACION. ALMACENAMIENTO
HARINA DE TRIGO Alergenos GLUTEN Compuestos alergénicos propios del alimento que pueden afectar la salud del consumidor s Si NDEPENDENTE
HARINA DE TRIGO Q PRESENCIA DE METALES PESADOS | esivales de Metales Pesados en ag“f\zr“’g‘fg’y suelopor faa de Buenas Précticas O |CALIFICACIGN DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCICN
4
CONTAMINACION CON L, . P .
HARINA DE TRIGO B ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas ) NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
~ . . CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
HARINA DE TRIGO F PRESENCIA DE CUERPOS EXTRANOS Contaminacion por cuerpos extraiios debido a fallas en BPM. , NO CONTENIDO. INSPECCIG DELTRANSPORTE
, , CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
ALMIDON DE MAIZ Q PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Précticas Agricolas k NO CONTENIDO. INSPECCIGN DEL TRANSPORTE
ALMDON DE MAZ Q PRESENCIADEMETALES PESADOS | ReSHiuals de Metaes Pesados en ag“f\zr“’g‘fg’y suelopor faa de Buenas Précticas \ NO  |CALIFICACIGN DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCICN
RECEPCION DE MATERIA ; ]
ALMIDON DE MAIZ B FRESENCA DE AFLATOXINAS | AfOXas producida porongos debido a fata ce Buenas Préctices Agricolasy fals es NO  |CALIICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
PRIMA Post-cosecha 3
ALMIDON DE MAIZ B CONTAMINACION CON Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVE] CERTIFICAMSJNEL PROVEEDOR
ENTEREOBACTERIAS 3 -
-
ALMIDON DE MAIZ B PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas 4 NO
ALMIDON DE MAIZ Alergenos PRESENCIA DE ALERGENOS | Compuestos alergénicos propios del alimento gue pueden afectar la salud del consumidor y Qe
5 Ad e N
MONOSODIO GLUTAMATO Q PRESENCIA DEMETALES PESADOS | (<o als 0 Metales Pesados en aguas de lego  suelo par fata de Buenas Préctcas 0N DE PROVEEDCR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR \NSP;, |
Agricolas 4 [)-
'/
INOSINATO GUANILATO Q PRESENGIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en aguis rc‘jyceor‘igoy suelo por falta de Buenas Précticas \ CA@@@#sRWﬁWﬁWN O
d 4 b 4
INOSINATO DISODICO Q PRESENCIA DEMETALES FESADOS | (oo als de Melgls Pesados en ag“f\zr‘?;:f” Suelo porfalt de Buenas Préctizas CAL\F\CAC\ONﬁE P R EAD0 DEimE CYEERIR. INSPECCION
4
SAL GRANULADA Q PRESENCIADEMETALES PESADOS | ReSHiuals de Metaes Pesados en ag“f\zr“’g‘fg’y suelopor faa de Buenas Précticas ] CALIFICACICN DE PROVEEDOR, CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION
4
PRESENCIA DE CUERPOS i . gra 3JOR. INSPECCION DEL
SAL GRANULADA F EXTRANOS Contaminacion por cuerpos extrafios debido a fallas en BPM 4 - NO CONTENIDO MSFECC G DELTRaN S
A
CARNE DESHIDRATADA DE POLLO B CONTAMNACION CON Contaminacion microbi falta de Bi Practicas Agricol CAl (PR R OFE E, 7 Ef
ENTEREOBACTERIAS ontaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas ’ 3

& O

%
& int-driN




RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

CARNE DESHIDRATADA DE POLLO PRESENCIA DE ANTIBIOTICOS Residuales de Antibidticos por falta de Buenas Précticas Agricolas y de Fabricacion NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
. ) CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
CARNE DESHIDRATADA DE POLLO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas en granjas por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CONTENIDO. INSFECCION DEL TRANSPORTE
CARNE DESHIDRATADA DE TR - .
POLLO PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Précticas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR, CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
CARNE COSTILLAS DERES CONTAMINACION CON L L i .
DESHIDRATADO ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
gégg;;gﬂ%w DERES PRESENCIA DE ANTIBIOTICOS Residuales de Antibidticos por falta de Buenas Précticas Agricolas y de Fabricacion NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
CARNE COSTILLAS DE RES . ) CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
DESHIDRATADO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas en granjas por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CONTENIDO. INSPECCION DEL TRANSPORTE
CARNE COSTILLAS DE RES TR - .
DESHIDRATADO PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
[AROMA DE CARNE PRESENCIA DE ETALES PESADOS | o~ ules 06 Metales Pesados en ag“f\zgg‘fg’ Y suelo or fata de Buenas Préctcas NO  [CALFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR, INSPECCION
. ) CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
CEBOLLA BLANCA EN POLYO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Précticas Agricolas NO CONTENIDO. INSFECCION DEL TRANSPORTE
CEBOLLA BLANCA EN POLVO PRESENCIA DE ETALES PESADOS | o~ ules 06 Metales Pesados en ag“f\zgg‘fg’ Y suelo or fata de Buenas Préctcas NO  [CALFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR, INSPECCION
CONTAMINACION CON L L i .
CEBOLLA BLANCA EN POLVO ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
CEBOLLA BLANCAENPOLYO PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
. ) CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
CURCUMA EN POLYO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Précticas Agricolas NO CONTENIDO. INSPECCION DEL TRANSPORTE
CURCUMA EN POLYO PRESENCIA DE WETALES PESADOS | FeSuales Ge Metdes Pesados en ag“f\zgg‘fg’ Y suslo por falta e Buenas Précticas O |CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION
. . . CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
CURCUMA EN POLYVO PRESENCIA DE CUERPOS EXTRANOS Contaminacién por cuerpos extrafios debido afallas en BPM NO ONTENIDO. INSPECCI6 DELIGAGPORTE
CONTAMINACION CON L L P .
CURCUMA EN POLVO ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Précticas Agricolas
CURCUMAEN POLYO PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas
CILANTRO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Précticas Agricolas
ILANTRO PRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en aguz;gceor‘fgo y suelo por falta de Buenas Préacticas
CILANTRO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Practicas Agricolas CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
‘ . . CALIFICACION DE%‘!%\_QM é\_ %aEiog\NSPECC\ON DEL
CILANTRO PRESENCIA DE CUERPOS EXTRANOS Contaminacién por cuerpos extrafios debido afallas en BPM CONTENIDO. INSFECCIO DELTRANSFORTE
CONTAMINACION CON L L P . D‘A |
I
CILANTRO ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Précticas Agricolas CALIFICACION
CILANTRO PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacién microbiana por falta de Buenas Pricticas Agricolas CAL\F\WﬂWEEFREM\W M@RR K s
. ) FICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION
PEREJIL DESHIDRATADO PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Précticas Agricolas =000, INSPECCION DEL TRANSPORTE ﬁ
DEREJIL DESHIDRATADO PRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en aguas de riego y suelo por falta de Buenas Précticas

Agrcolas




RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

PERE.JL DESHDRATADO B CONTAMINACION E call Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFIGADO DEL PROVEEDOR
PRESENCIA DE CUERPOS . " CALIFICACION DE PROVEEDOR. GERTIFIGADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
PEREJIL DESHIDRATADO F EXTRANOS Contaminacion por cuerpos extrafios debido a fallas en BPM. NO ~ONTENIDO. INSPECCI® DELTRANSPORTE
PEREJL DESHIDRATADO 5 CONTAVINACION CON Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO  |CALIFICACION DE PROVEEDOR CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
ENTEREOBACTERIAS
PEREJIL DESHIDRATADO B PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDCR
. . CALIFICACION DE PROVEEDOR. GERTIFIGADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
AJO EN POLVO Q PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CONTENIDO. INSPECCION DEL TRANSPORTE.
AJ0 ENPOLYO Q PRESENGIADE METALESPESADDS | Residudles de Metales Peszdos en ag“f\sg::or‘:f  suelo por falta de Buenas Practioas NO GALIFIGACION DE PROVEEDCR, GERTIFICADO DEL PROVEEDOR, INSPECCION
10 ENPOLYO Q PRESENCIA DE AFLATOXINAS Aflatoxinas producida por hongos debido a falta de Buenas Précticas Agricolas y fallas es NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. RECEPCION DE CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
Post-cosecha INSPECCION
~ s " CALIFICACION DE PROVEEDOR. GERTIFIGADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
AJO EN POLVO F PRESENCI A DE CUERPOS EXTRANOS Contaminacion por cuerpos extrafios debido  fallas en BPM NO CONTENIDO. INSPECCI® DELTRANSPORTE,
AJO ENPOLVO B CONTAMINACION E cali Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
CONTAMINACION CON L L . - .
AJO ENPOLVO B ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
AJO EN POLVO B PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDCR
4 " CALIFICACION DE PROVEEDOR. GERTIFIGADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
COMINO Q PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CONTENIDO. INSPECCION DEL TRANSPORTE,
COMNG Q BRESENCIA DE AFLATOXINAS Aflatoxinas producida por hongos debido a falta de Buenas Practicas Agricolas v fallas es NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. RECEPCION DE CERTIFICADO DEL PROVEEDOR
Post-cosecha INSPECCION
ComNo a PRESENCIA DE METALES PESADOS | Tesicuales de Metales Pesados en ag“f\sg:fo":f Y susloporfalta de Buenas Practicas NO  |CALIFICACION DE PROVEEDOR CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION
PRESENCIA DE CUERPOS . " CALIFICACION DE PROVEEDOR. GERTIFIGADO DEL PROVEEDOR. INSPECCION DEL
COMINO F EXTRANOS Contaminacion por cuerpos extrafios debido a fallas en BPM. NO CONTENIDO. INSPECCIO DELTRANSPORTE.
CONTAMINACION CON PPN . - .
COMING B ENTEREOBACTERIAS Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDCR
COMINO B PRESENCIA DE SALMONELLA Contaminacion microbiana por falta de Buenas Practicas Agricolas NO
AROMA APOLLO a BRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en agu:sg::or‘:sgo y suelo por falta de Buenas Practicas
AROMA APOLLO Alergenos PRESENCIA DE ALERGENQS | Compuestos alergénicos propios del alimento que pueden afectar la salud del consumidor Si b
N
SABORIZANTE A TOGING AHUMADO a BRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en agu:s ::or‘:sgo y suelo por falta de Buenas Practicas R ”@%
9 ¢
Residuales de Metales Pesados en aguas de riego v suelo por falta de Buenas Précticas A \’/
SABORIZANTE LONGANIZA Q PRESENCIA DE METALES PESADOS Agricolas CAl Cl! PROVEE ER VEL INSPECCICH
- g
CARAMELINA EN PASTA Q PRESENCIADE METALESPESADDS | esiduales de Metales Pesados en ag“f\sg::or‘:f Y suelopor faa de Buenas Précicas CALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDGR. INSPECCION ¢
ACIDO GITRICO Q PRESENGIADE METALESPESADDS | Residudles de Metales Peszdos en ag“f\sg::or‘:f  suelo por falta de Buenas Practioas NO CAL\F\CAC\OMERMOR INSPECCION
AZUCAR CRISTAL Q PRESENCIA DE SULFITOS Suffito como residual de larefinacion del azicar CALIFICACION D&PRG
AZUCAR CRISTAL Q PRESENCIA DE PESTICIDAS Residuales de pesticidas por falta de Buenas Practicas Agricolas
A7UCAR CRISTAL Q BRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en agu:sg::or‘:sgo y suelo por falta de Buenas Practicas
~ . " JCALIFICACION DE PROVEEDOR. CERTIFICADO DEL PROVEEDOR. INSPE L
AZUCAR CRISTAL F PRESENCIA DE CUERPOS EXTRANOS Contaminacidn por cuerpos extrafios debido a fallas en BPM GeTENIDO. INSPECCIO DELTRANSPORTE
AZUCAR CRISTAL Alergenos PRESENCIA DE ALERGENOS | Compuestos alergénicos propios del alimento que pueden afectar la salud del consumidor ET‘QUEFADO DE ALERGENICO. SEPARACICN %
-
SRASA VEGETAL DMIX 4545 Q BRESENCIA DE METALES PESADOS Residuales de Metales Pesados en aguas de riego v suelo por falta de Buenas Précticas

Agricolas




MATERIA PRIMA F PRESENCIA DE CUERPOS EXTRAROS Contaminacién por cuerpos extrafios debido afallas en BPM NO CONTROL DE BUENAS PRACTICAS DE MANOFACTURA
CONTAMINACION CRUZADA CON Lo . . . MANEJO ADECUADO, IDENTIFICACIGN DE UTENSILIOS DE LIMPIEZA DE ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO MATERIA PRIMA Nergenos ALERGENOS Contaminacion entre ingredientes por mezcla durante su almacenamiento 8l ' SEPARACIGH DURANTE EL ALMACENANIENTO
MATERIA PRIVA B PROLIFERACION DE MICROORGANISHOS Amacenamiento en condiones nadecuacas N T ERATIRATHUVED RELATUAILAS CAIARAS O
MATERIA PRIMA F PRESENCIA DE CUERPOS EXTRAROS Contaminacién por cuerpos extrafios debido afallas en BPM NO CONTROL DE BUENAS PRACTICAS DE MANOFACTURA
A Ineredient adosi ctamente puede producir contaminaci da entrel |DENTIFICACIGNDE UTENSILIOS DE DES’PACHO‘\DENT\F\CAC\ON
DESPACHO VATERIA PRIVA Nergenos CONTAM%E@E%%%ZADA CON [ ngredientes manejados incorre amenl e pue. e producir contaminacién cruzada entre los g DEHATER LESDELIP EZA INSPECEI OF ETQUETA B BUEN ESTAO Bl LA
ingreclentes DENTIFICACICN Y SEPARACIGN AL MOMENTO DELDESPACHO
CONTAMINACION POR o R .
MATERIA PRIMA B WICROGRGAHOS Contaminacidn microbiana por manipulacion deficiente NO CONTROL DE BUENAS PRACTICAS DE MANOFACTURA

Firma del Representante:

Descripeién del Producto:

Fecha Uso Intencionado:
Direccién: Vica Ut
Almacenamiento; Distribucion:

%{_ WATERMARK S

VERSION
ADDS NO

- (‘
'o"lnt drivg




VERSION

ADDS NO




ANEXO 10

HOJA DE REGISTRO
CHECK LIST DE MANEJO DE BODEGA

Nombre de Producto:

Hora de Inspeccion :

Fecha de Inspeccion:

Recepcion de Materia Prima SI NO OBSERVACIONES

El producto recibido cumple con los: siguientes
requerimientos:

1 .<Tarjeta de identificacion de materiales

2.-Certificado de proveedor

3.-Declaracion . de: Ingredientes vy nombre - del
producto

Almacenamiento de Materia Prima

1.-L.as materias primas se encuentran debidamente
segregadas segun su tipo (alérgenos y no alérgenos)

2 =S¢ encuentra debidamente identificado el producto
alérgeno y no alérgeno

Despacho de producto

1.-El producto posee la etiqueta en buen estado

OBSERVACIONES:

A%TERED L

> ~N
INSPECCIONADO POR:
D

& )
e, REGISTERED

v

ADDS NO




ANEXO 11

HOJA DE REGISTRO
CHECK LIST DE MANEJO DE UTENSILIOS

Hora de Inspeccion :

Fecha de Inspeccion:

SI NO OBSERVACIONES

UTENSILIOS DE LIMPIEZA :

1.=Se encuentran 1dentificados correctamente  en el
area de almacenamiento

2.-Estan ' debidamente ubicados en su espacio
asignado

3.-Se encuentran en optimas condiciones para su uso

4.-Se encuentran identificados correctamente en el
arca de despecho.

UTENSILIOS DE DESPECHO:

1.-Se encuentran identificados correctamente

2.-Se encuentran ubicados en su espacio asignado

3.=Se encuentran en optimas condiciones para su uso

OBSERVACIONES:

A%TERED L

> ~N
INSPECCIONADO POR:
D

& )
e, REGISTERED

v

ADDS NO




VERSION

ADDS NO
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