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I. INTRODUCCION

La ganaderia nicaraglense, la cual representa la actividad mas importante de la
economia, aporta mas del 35% del producto Interno Bruto Agropecuario Yy
aproximadamente un 10% del Producto Interno Bruto Nacional. En particular el sector
lacteo, ademas de ser el eslabén mas importante de la economia nicaragiiense, también lo es
en la generacion de empleos. Asi lo demuestran los 600 mil empleos directos e indirectos

generados en un afio, en su mayoria en el sector rural. ©

En Nicaragua, hay aproximadamente casi 6 millones de manzanas dedicadas a la
ganaderia, convirtiendo al pais en el mas grande de la region. Lo anterior se justifica en la
buena sanidad del hato y en la ubicacion geogréafica del pais. En la produccion de leche, el
pais mantiene un crecimiento promedio anual del 3.5% debido a la inversion en el
mejoramiento genético, mejora en las précticas de ordefio, una buena alimentacion y la

salud de los animales. ©

Las exportaciones de leche y sus derivados han aumentado en gran volumen,
mayormente productos como el queso, crema y leche en polvo, estos representan el 98.5%,

colocandose como los principales productos de exportacion. ©

Para elaborar y comercializar productos lacteos de calidad es importante el
cumplimiento de normas higiénicas - sanitarias NTON 03 024-99 Norma Sanitaria para
establecimientos de productos Lacteos y derivados, NTON 03 026-99 Norma Sanitaria de
manipulacion de alimentos (ver anexo n°3). Es importante sefialar que el programa de
Buenas Préacticas de Manufacturas (BPM) toma en consideracién el compendio de Normas
de obligatorio cumplimiento. Por tal razén el presente documento es elaborado como un
material de soporte para los operarios de la empresa LACTEOS JACKSON™ en pro de
mejorar la calidad de los productos. Abordando los siguientes puntos:

» Limpieza, desinfeccion de equipos y utensilios.
» Higiene y limpieza del personal.

» Control en el proceso, produccion, almacenamiento y transporte del producto.



Il. ANTECEDENTES

La planta LACTEOS “JACKSON” estd ubicada en el Km. 125 carretera al
Chilamate, en el municipio La Gateada, departamento de Chontales; es una empresa

productora de queso quesillo y crema dulce, propiedad del sefior Erick José Lopez Ruiz.

Esta empresa fue inaugurada el 10 de Agosto del 2009; iniciando producciones con
una persona quien era responsable de todas las actividades de la planta, procesaban
aproximadamente 130 - 150 galones de leche diario. En el 2010 experiment6 un aumento

de 50 galones de leche; en la actualidad procesan 800 galones de leche por dia.

La planta ha recibido apoyo del Ministerio de Salud (MINSA) a traves de
capacitaciones para procesar sus productos higiénicamente; ademas cuenta con licencia
sanitaria desde el 2010. La planta no cuenta con documentos técnicos organizativos que

avalen la inocuidad de los productos.

Actualmente la empresa estd organizada en cuatro areas: Descargue, produccion,
bodega y almacenamiento. En la planta laboran 5 personas, quienes estan asignadas a cada

una de las areas antes mencionadas.



I1l.  JUSTIFICACION

La produccion de leche y sus derivados, es un rubro que sobresale en los productos
destinado a la exportacion en Nicaragua. Sin embargo, uno de los principales
inconvenientes para seguir creciendo son las practicas de elaboracion que se relacionan
directamente con la inocuidad de los productos. Un ejemplo de esto son las exigencias por
parte de EI Salvador en relacion a los productos nicaragiienses que entran a su pais, ya que
éstas cada dia son mas estrictas, se les exige alimentos inocuos y con la seguridad de

cumplir y superar las expectativas tanto de clientes como de consumidores.

Mejorar la calidad de los productos lacteos no solamente depende de los duefios de
las plantas de procesamiento, sino que también depende de cada uno de los trabajadores
involucrados desde la granja hasta la mesa. La implementacion de normas o Requisitos
Sanitarios para Manipuladores de alimentos como la NTOM 03 026 — 10 (Ver anexo 3) 0
bien el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 (Ver anexo 5) sobre
Buenas Préacticas de Manufactura, sin duda alguna son herramientas que aseguran la

Inocuidad de los alimentos.

Lo anterior hace que el personal de L&cteos “JACKSON"" desee conocer las
normas higiénico - sanitarias de manipuladores de alimentos para garantizar la calidad e

inocuidad de los productos que elaboran y mejorar asi su competitividad.

Con el presente trabajo monogréfico, se contribuye en parte, a que la planta de
Lacteos “"JACKSON implemente programas de soporte que en un futuro serviran para que

la planta tenga un Manual de Buenas Practicas de Manufacturas completo.



IV. OBJETIVOS

GENERAL

» Elaborar documentos de soporte necesarios en la implementacion de Buenas
Practicas de Manufacturas de la planta Lacteos “"JACKSON"" localizada en el
municipio La gateada, departamento de Chontales durante los meses (Agosto 2012 -
Septiembre 2013).

ESPECIFICOS

» Realizar un diagnostico aplicando la ficha de inspeccién de Buenas Practicas de
Manufactura incluida en el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA)
67.01.33:06.

» Disefiar programas de limpieza y desinfeccién de las instalaciones, equipos y
utensilios, higiene del personal, procedimientos de control en el proceso vy
produccion de la planta Lacteos “JACKSON™.



V. MARCO TEORICO

1. LECHE
Leche: sin otra denominacion es el producto integro y fresco de la ordefia completa e

ininterrumpida de la vaca, bien alimentada y en reposo, exenta de calostro. La leche es el
alimento méas completo que la naturaleza nos ofrece, por proveer nutrientes fundamentales
para el crecimiento, hasta el punto de constituir el Gnico alimento que consumimos durante
una etapa prolongada de nuestra vida. ©

La composicion de la leche varia considerablemente con la raza de la vaca, el estado
de lactancia, alimento, época del afio y muchos otros factores. Aun asi, algunas de las
relaciones entre los componentes son muy estables y pueden ser utilizados para indicar si
ha ocurrido alguna adulteracién en la composicion de la leche. Por ejemplo, la leche con
una composicion normal posee una gravedad especifica que normalmente varia de 1,023 °C
a 1,040°C (a 20°C) y un punto de congelamiento que varfa de -0,518 °C a -0,543°C. ©®

Cualquier alteracion por agregado de agua por ejemplo, puede ser facilmente
identificada debido a que estas caracteristicas de la leche no se encontrardn més en el rango
normal. La leche es un producto altamente perecedero que debe ser enfriado a 4°C lo mas

rapidamente posible luego de su extraccion. ©

1.1 Propiedades fisicas y quimicas de la leche.

La leche es un producto nutritivo complejo que posee mas de 100 substancias que se
encuentran ya sea en solucion, suspensién o emulsion en agua. Las mas comunes para
consumo humano son leche de vaca y bdfalo.

TABLA 1. CARACTERISTICAS FiSICO- QUIMICAS DE LA LECHE DE VACA

Propiedades Porcentaje (%)
Materia grasa 3.20
Proteinas 2.80
Lactosa 4.20
Cenizas 0.65
Acidez (lactica/ ml) 0.19
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1.2 Caracteristicas organolépticas

Es muy dificil describir el sabor y olor tipicos de la leche fresca debido a que todo
lo que se relaciona con los 6rganos de los sentidos humanos es muy subjetivo y relativo.
Sin embargo, puede decirse que el sabor y olor de la leche deben ser puros, frescos y sin
deficiencias. El color de la leche es blanco - azul o amarillo, el blanco viene de la reflexién
de la luz por los glébulos grasos, el caseinato de calcio y el fosfato coloidal. ©

Textura

La leche tiene una viscosidad de 1,5 a 2,0 centipoises a 20 °C, ligeramente superior
al agua (1,005cp). Esta viscosidad puede ser alterada por el desarrollo de ciertos
microorganismos capaces de producir polisacaridos que por la accion de ligar agua

aumentan la viscosidad de la leche (leche con mastitis, leche hilante). ©

1.3 Componentes que influencian la calidad de leche

La leche y subproductos son alimentos perecederos. Altos estandares de calidad a lo
largo de todo el procesado de la leche son necesarios para alcanzar o0 mantener la confianza
del consumidor, y para hacer que ellos decidan comprar productos lacteos. La leche
proveniente de las diferentes fincas a los acopios debe ser de la mas alta calidad
nutricional, inalterada y sin contaminar. ©
Las substancias indeseables mas comunes que se encuentran en la leche son:
Agua adicional.
Detergentes y desinfectantes.
Antibidticos.

Pesticidas o insecticidas.

vV V V V V

Bacterias.

La vigilancia de los productores en seguir las instrucciones en el uso de productos
quimicos, como tambien un buen ordefio, limpieza y almacenamiento de los productos, no
son solo esenciales para su éxito propio; sino también para el éxito de la industria lechera

en general. ©
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2. CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE

2.1 Pruebas de plataforma

Las pruebas de plataforma en lacteos sirven como criterio en la determinacion de la
calidad de la leche, en relacion a su acidez, contenido graso, temperatura, sélidos totales,
peso especifico, prueba del alcohol, antibioticos, etc. Estas pruebas deben ser rapidas y
confiables, los centros que acopian leche generalmente realizan analisis a cada cisterna. ©
Dentro de los principales controles que se realizan para conocer la calidad de la leche se

encuentran entre otros:

Prueba de calentamiento: Un determinado volumen de leche se somete a altas
temperaturas y se observa si hubo o no coagulacion de las proteinas sobre las paredes del
tubo.

Material necesario: Tubos de ensayo, Pipeta y Mechero.

Procedimiento

» Colocar una muestra de leche en un tubo de ensayo.

» Calentar a fuego directo hasta ebullicién.

» Observar el aspecto de la leche haciéndola deslizar a ésta sobre las paredes del tubo,
circular y longitudinalmente.

» La coagulabilidad de la leche (precipitacion de caseina) o el comienzo de su
floculacidn, con indicio de su elevada acidez y por lo tanto esta leche se conservara
poco y no es apropiada para ser industrializada. Son leches acidas, viejas o mal

conservadas. ©

Densidad: Con un lactometro (también denominado lactodensimetro) a 15 o0 20 °C
se obtiene similar informacion, la cual generalmente se ubica entre 1028 y 1034 g/L a
15 °C. Los valores por debajo de 1028 g/L generalmente indican la presencia de agua
agregada, como consecuencia de la variacion en el contenido de grasa y proteina por

dilucion. ©
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El pH: La leche es de caracteristica cercana a la neutra. Su pH puede variar entre
6.5 y 6.65. Valores distintos de pH se producen por deficiente estado sanitario de la
glandula mamaria, por la cantidad de CO2 disuelto; por el desarrollo de microorganismos,
que desdoblan o convierten la lactosa en acido lactico; o por la accion de microorganismos
alcalinizantes. ©

Acidez: Una leche fresca posee una acidez de 0.15 a 0.16%. Una acidez menor al
0.15% puede ser debido a la mastitis, al aguado de la leche o bien por la alteracién
provocada con algin producto alcalinizantes. Una acidez superior al 0.16% es producida
por la accidon de contaminantes microbioldgicos. (La acidez de la leche puede determinarse
por titulacién con NaOH 10N o 9N). &)

Prueba de alcohol: Con casi un siglo de existencia, fue el primer indicador de
calidad de la leche cruda debido a que a medida que se producen &cidos, se modifican las
estructuras proteicas y la leche se coagula (se corta) cuando se mezcla con alcohol o se
somete a ebullicion. En este momento la concentracion de cidos es méas de 0.19% a
diferencia de la leche recién ordefiada que esta entre 0.11 y 0.13 %. Este es el fundamento
de la prueba del alcohol donde se mezclan cantidades iguales de leche y alcohol al
68 - 72 %. Normalmente una leche positiva a la prueba de alcohol, tiene mal olor y sabor,
acido mayor a 0.19%, se corta a la ebullicion y contiene millones de bacterias. La cuajada
que se produce con esta leche es de muy mala consistencia, con gas y adquiere sabor
desagradable en pocas horas.

Prueba de reductasa: En un tubo de ensayo, grande y estéril, se vierten
asépticamente 20 ml de leche (dentro de las 4 horas siguientes a la extraccion de la
muestra) y 1 ml de solucion de azul de metileno, obtenida por mezcla de 5 ml de su
solucion alcohdlica saturada con 195 ml. de agua. Se tapa el tubo y se calienta a 37°C,
luego se invierte varias veces para asegurar la distribucion uniforme de la crema y se
incuba a 37°C - 38°C en posicion vertical, invirtiendo cada media hora y protegido de la luz
solar o eléctrica. Se mide el tiempo desde que se inicia la incubacion hasta que por lo
menos pasen 4-5horas que la leche se ha descolorado. La leche cruda y la pasteurizada
deben resistir mas de 5 horas y % sin descolorarse y la destinada a la pasteurizacion, por lo
menos 3 horas. Esta prueba se realiza para determinar la carga microbiana que contiene la
leche. ("
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El punto de congelacion: La congelacion de la leche es medido para deteccion de
agua agregada (crioscopia). Esta disponible el instrumental comercial para este andlisis y su
costo generalmente se paga por la rebaja en el monto pagado por leche adulterada. Los
instrumentos arrojan valores en °H (Grados Hortvet) o en °C (Grados Centigrados). Los
valores sobre -0,520 °C (por ejemplo, cercanos a 0 °C) son sospechosos, pero el intervalo
normal del punto de congelamiento en la regién tiene que ser conocido.®

3. MICROBIOLOGIA DE LECHE

La leche, por su composicion es muy susceptible de sufrir alteraciones debido a
crecimientos microbianos en la misma, particularmente cuando la temperatura de
conservacion no es la adecuada, la calidad microbiolégica de la leche cruda cambia
significativamente durante su manejo y transporte, cuando no se cuenta con los medios para
su enfriamiento inmediato una vez obtenida. Esta incluso cuando se obtiene en condiciones
de asepsia, contiene siempre microorganismos que proceden de los conductos dela ubre de
la vaca. Su nimero varia de vaca a vaca, pero aproximadamente oscila entre 102 y 103

microorganismos por mililitro. ©

La leche puede contaminarse por:
Los equipos de ordefio

Los manipuladores

El suelo

Polvo

Aire

Ubres de las vacas. ©

Defectos de la leche provocados por microorganismos

Los fermentos lacticos son generalmente el origen de la acidificacion debido a la
transformacion de la lactosa en acido lactico, si el fendmeno es espontaneo se debe

frecuentemente a streptococcus lactis que se desarrolla preferentemente si
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Se somete la leche a ebullicidn, la caseina flocula; se dice que la leche se corta a los
60-70°D, el fendmeno se produce a temperatura ambiente.

Los defectos méas corrientes son acidificacion, coagulacion, con acidez baja,
proteolisis o putrefaccion, lipolisis o enrancia miento, modificaciones de color, aumento de
la viscosidad y sabores diversos. ©

Acidificacion: puede ser producida por bacterias Coliformes, Enterococos,
estafilococos, micrococos, y fermentos lacticos. ©

La coagulacion con acidez baja: se debe a la presencia de gérmenes productores de
sustancias similares al cuajo. Ejemplo: Micrococcus  Caseolyticus, Micrococcus
Liquefaciens, Bacillus Subtiles y Proteus Vulagaris. Los productores de estas sustancias se
desarrollan bien a baja temperatura, por ello pueden coagular la leche refrigerada. ©

Protedlisis o putrefaccion: sucede cuando la leche es acida ya que los
microorganismos pueden consumir el acido l&ctico presente y actla ciertos mohos
(Penicillum, Muccor). ©

La lipolisis 0 enranciamiento: se debe a que diversos microorganismos bacterias y
mohos, hidrolizan los glicéridos (grasa) de la leche y consumen la glicerina. Esta alteracion

es bastante rara en la leche, pero muy frecuente en la crema y la mantequilla. ©

4, METODOS DE CONSERVACION UTILIZADOS EN LA INDUSTRIA
LACTEA

La leche constituye para cierto numero de especies bacterianas un medio en el que
se presentan distintos parametros favorables para el crecimiento de microorganismo. La
temperatura es un parametro que interviene bien como factor de inhibicién, o bien como
factor de proliferacion. La temperatura y el tiempo durante el cual la leche se almacena, en
la produccion van a intervenir de manera importante en la proliferacion o no de las
bacterias presentes. ©

Las condiciones que favorecen la conservacién de la calidad de la leche son:
4.1 - Leche Pasterizada
Ha sido sometida a un tratamiento térmico durante un tiempo y una temperatura

suficiente para destruir los microorganismos patdgenos presentes en la leche, aunque no
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sus esporas (formas de resistencia de los microorganismos). Sin embargo, este tipo de
leche no se puede considerar como un producto de larga duracion, por lo que se debe
mantener siempre en refrigeracion y conviene consumirla en el plazo de 2 - 3 dias. Se
comercializa como leche fresca del dia. ©
Existes diferentes tipos de pasteurizacion
» Pasterizacion baja: T° 60°C y 30 minutos (envases abiertos, discontinuo)
» Pasterizacion media: 70-72°C, tiempos de 15 - 30 segundos

> Pasterizacion alta: 83-85°C, tiempos de 15 - 20 segundos. ©

4.2 - Leche UHT o leche Ultra pasteurizada

Es aquella que ha sido tratada a unas temperaturas muy elevadas durante un tiempo
que no superan los 3 - 4 segundos. Debido al corto periodo de calentamiento, las cualidades
nutritivas y organolépticas del producto final se mantienen casi intactas o varian muy poco
respecto a la leche de partida. Se conserva durante tres meses aproximadamente a
temperatura ambiente si el envase se mantiene cerrado. Una vez abierto el envase, debe

conservarse en la nevera, por un periodo maximo de 4 a 6 dias ©

4.3 -Leche Esterilizada

Ha sido sometida a un proceso de esterilizacion clésica, que combina altas
temperaturas con un tiempo también bastante elevado. El objetivo es la destruccion total de
microorganismos Yy esporas, dando lugar a un producto estable y con un largo periodo de
conservacion. El inconveniente es que este proceso provoca la pérdida de vitaminas B1,
B2, B3, asi como de algunos amino&cidos esenciales. Por ello, la industria lactea afiade
frecuentemente estos nutrientes a las leches sometidas a este tratamiento. Este tipo de leche
se comercializa generalmente envasada en botellas blancas opacas a la luz, y se conserva,
siempre que no esté abierto el envase durante un periodo de 5 - 6 meses a temperatura
ambiente. Sin embargo, una vez abierto el envase, la leche se ha de consumir en un plazo

de 4 - 6 dias y mantenerse durante este tiempo en refrigeracion. ©
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5. DERIVADOS DE LA LECHE

En Nicaragua los principales derivados de la leche que se consumen son el queso y
la crema. Existen centenares de variedades, con diferentes sabor, textura, color, aroma,
contienen alto valor nutritivo, son los principales productos agropecuarios a nivel mundial,
incluso mas que el café, el té, el arroz y el tabaco juntos. Son alimentos tipicamente

occidentales, que existe desde épocas prehistdricas. ¥

5.1 Queso

Hablamos del queso, usado en cientos de comidas, como aperitivo, plato principal, e
inclusive postre, consumiéndose anualmente més de 15 mil toneladas de queso en todo el
mundo. El queso se clasifica tomando en cuenta su contenido en grasa, su proceso de
elaboracion y textura.

Si se toma en cuenta el Proceso de Elaboracién existen diferentes tipos de quesos:

Quesos Fresco: son los que s6lo han seguido una fermentacion lactica y llegan al
consumidor inmediatamente después de ser fabricados. Tienen un elevado contenido en
humedad y una vida comercial mas corta.

Quesos Madurados: son los que pasan por la fermentacion lactica, mas otras
transformaciones, a fin de conseguir un mayor afinado. Los que se someten a las condiciones
adecuadas de maduracion para que desarrollen caracteristicas propias.

Quesos Fundidos: son los obtenidos por la mezcla, fusién y emulsion, con
tratamiento térmico de una o mas variedades de queso, con inclusion de sales fundentes para
favorecer la emulsion, pudiéndose afiadir ademas leche, productos lacteos u otros productos
como hierbas aromaticas, salmén, anchoas, nueces, ajo, etc. )

Quesos de suero: obtenidos precipitando por medio de calor, y en medio de &cido,
las proteinas que contiene el suero del queso para formar una masa blanca, un ejemplo es el

requeson. ¥

5.2. Crema: El segundo derivado mas consumido a nivel nacional es la crema: el
producto lacteo cuyo contenido graso no debera ser menor del 18%, separado de la leche por

reposo, centrifugacion o cualquier otro procedimiento fisico aprobado por la autoridad
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competente. Se establecen como requisitos generales los siguientes: debe ser pasteurizada,
debe mantenerse a no més de 5°C, presentar su contenido graso declarado, estar exenta de
gérmenes patdgenos y no contener ninguna sustancia extrafia a su naturaleza.

Desde el punto de vista fisico — quimico, la crema es una emulsion tipo “grasa en
agua®, al igual que la leche, pero con mayor viscosidad, la cual depende de su contenido de
grasa y de los tratamientos industriales a los cuales se somete: pasteurizacion, maduracion,
homogeneizacion, etc. @

La separacion de la crema o nata se fundamenta en la diferencia de densidad entre
los glébulos grasos (0,93) y la que constituye la leche desnatada (1,036). Hasta finales del
ultimo siglo se practicaba el desnatado espontaneo, dejando la leche en reposo durante
varias horas. Este método ha sido abandonado, modernamente se ha impuesto el desnatado

centrifugo por sus mdltiples ventajas. ¥
6. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Se constituyen como regulaciones de caracter obligatorio, establecidas por entidades
gubernamentales que rigen a nivel de cada pais y como parte de las exigencia de los
tratados internacional de comercializacion, con el fin de evitar, reducir y eliminar la
presencia de riesgos de indole fisica, quimica y bioldgica durante los procesos de
manufactura de cualquier alimento; riesgos que pudieran repercutir en afectaciones a la
salud del consumidor. ®

Su importancia radica en que es un programa que forma parte de un sistema de
aseguramiento de la calidad destinado a la produccion de alimentos mas inocuos. Por
consiguiente se deben monitorear constantemente para que su aplicacion permita el alcance
de los resultados esperados por el procesador, comercializador y consumidor, con base a las
especificaciones plasmadas en la Norma Sanitaria para Establecimiento de Productos
Lécteos y Derivados (03 — 024 - 99). ®

La implementacion de las BPM contribuye no solamente al aseguramiento de la
calidad en materia de salud, sino que también en formar una imagen de calidad para la
empresa que las aplica, reduciendo a la vez las posibilidades de pérdidas de materia prima 'y

productos. Esto se logra al mantener un control preciso y continio sobre todas las
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condiciones que forman parte directa e indirecta con el proceso, tal es el caso de las
edificaciones, equipos, utensilios, servicios, control de fauna nociva, manejo de productos
quimicos, manipulacién de desechos sélidos y liquidos, higiene personal, materias primas,

etc. ®

6.1 Edificios

La construccion e instalaciones fisicas de toda planta lactea, asi como sus vias de
acceso Y sus alrededores, constituyen una barrera sanitaria de vital importancia a la hora de
impedir la contaminacion de los alimentos que se producen en ella. Por lo que es
imprescindible seguir las recomendaciones de una buena ubicacién, disefio, materiales
adecuados y mantenimiento higiénico sanitario de las instalaciones. ®

» Los edificios e instalaciones deben ser de construccion solida, y mantenerse en buen
estado.

» Todos los materiales de construcciéon deben ser impermeables, no absorbentes, y de
tal naturaleza que no transmita ninguna sustancia contaminante.

» Los edificios e instalaciones se deben disefiar y construir de tal manera que las

operaciones puedan realizarse en las debidas condiciones de higiene y seguridad. ©

Localizacion y mantenimiento

La ubicacion de un edificio industrial de alimentos (planta de lacteos) y el estado
sanitario de las areas adyacentes pueden ejercer un efecto importante sobre la higiene del
interior del establecimiento. Se debe determinar la proximidad de los basureros, terrenos
pantanosos, rios u otros factores similares que pueden contribuir a la contaminacién con
residuos quimicos y otros contaminantes por accion de roedores e insectos. Las
instalaciones deben estar situadas preferiblemente en zonas donde no existan olores
objetables, humo, polvo y otros contaminantes. Debe disponerse de personal capacitado

para el mantenimiento y la limpieza de los edificios. ®
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6.2 Equiposy utensilios

Todo el equipo y utensilios seran disefiados y construido con un material que pueda
limpiarse y mantenerse adecuadamente. El disefio, construccion y uso de los mismos
deberd evitar la adulteracion de los alimentos con lubricantes, combustibles, fragmentos de
metal, agua contaminada, y cualquier otro tipo de contaminantes. ©

Todos los equipos y utensilios empleados en los procesos de produccién y que
puedan entrar en contacto con las materias primas o los alimentos, deben ser de un material
que no trasmita sustancias tdxicas, olores ni sabores, absorbente y resistente a la corrosion,
y capaz de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. Las superficies seran
lisas y exentas de hoyos y grietas. Se evitara el uso de madera u otros materiales que no se
puedan lavar y desinfectar. ©

6.3 Higiene del personal

La higiene personal es la base fundamental para la aplicacion de las Buenas
Préacticas de Fabricacion.

» Bafio corporal diario.

» Usar uniforme limpio a diario (incluye el calzado).

» Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar el trabajo, cada vez que vuelva a
la linea de proceso especialmente si viene del bafio y en cualquier momento que
estan sucias o contaminadas.

» Mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o cosméticos. No usar
cosméticos durante las jornadas de trabajo. Cubrir completamente los cabellos,
barba y bigote. Las redes deben ser simples y sin adornos; los ojos de la red no
deben ser mayores de 3 mm y su color debe ser de color claro (blanco) para
detectar suciedad.

» No fumar, comer, beber, escupir o mascar chicles o cualquier otra cosa dentro de las
areas de trabajo. Esto s6lo podra hacerse en areas y horarios establecidos.

» No se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores, pinzas, aretes,
anillos, pulseras, relojes, collares, o cualquier otro objeto que pueda contaminar el

producto; incluso cuando se usen debajo de alguna proteccion.
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» Evitar toser o estornudar sobre los productos; el tapaboca ayuda a controlar estas
posibilidades.
» No se permite que los empleados lleguen a la planta o salgan de ella con el uniforme

puesto. ©

La Direccion de la empresa deberd ordenar las medidas necesarias para que todas
las personas, y especialmente las nuevas que ingresen, reciban los conocimientos de
higiene personal e higiene de procesos, para que de manera clara y sencilla, aprendan y
comprendan los procedimientos sefialados en los manuales de Buenas Practicas de
Fabricacion y de Saneamiento. ©

Ademas de la induccion inicial, la empresa facilitara la capacitacion continua a
través de conferencias, talleres, cursos o cualquier otro mecanismo de participacion que
crea conveniente. Los elementos basicos de proteccion son: Redecilla para cabello, barbas y
bigotes; gorra 0 gorro que cubra totalmente el cabello, tapabocas que cubra nariz y boca,
gabacha y delantal impermeable, botas impermeables. EI uniforme completo es de uso
obligatorio para todas las personas gque vayan a ingresar las salas de proceso y no se

permite que dentro de ellas permanezca nadie que no lo use. ®

6.4 Controles de Produccion y Proceso

Todas las operaciones relacionadas con el recibo, inspeccién, transportacion,
segregacion, preparacion, elaboracion empaque y almacenaje de leche se realizaran de
acuerdo con los principios sanitarios adecuados. Se emplearan operaciones de control
adecuadas para asegurar que los productos lacteos sean apropiados para el consumo
humano y que los envases y/o empaques para dichos productos también sean seguros y
apropiados. El saneamiento general de la planta estard bajo la supervision de uno o mas
personas responsables a quienes se le han asignado la responsabilidad de realizar esta
funcién. Se tomaran todas las precauciones razonables para asegurar que los procesos de
elaboracion no contribuyan a la contaminacion de cualquier fuente. Seran utilizados
procedimientos para examinar materiales quimicos, microbiologicos y extrafios cuando sea

necesario para identificar fallas de saneamiento o posible contaminacién del producto. @
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Materia Prima (leche)

La materia prima seré inspeccionada y manejada como sea necesario para asegurar
que ésta esté limpia y apta para ser elaborada como alimento. Si la materia prima es
almacenada, ésta estara bajo condiciones que sea protegida contra cualquier contaminacion
para que disminuya su deterioro. El agua utilizada para lavar, enjuagar las superficies de
contacto con la materia sera segura y de una calidad sanitaria adecuada. Los envases y/o
acarreadores de la materia prima deberan inspeccionarse al recibirse para asegurar que sus
condiciones no contribuyan a la contaminacion y el deterioro de ésta. La materia prima no
contendré niveles de microorganismos que produzcan una intoxicacion alimenticia y otras
enfermedades para el ser humano, y estos seran pasteurizados o tratados de alguna forma
durante la operacion de elaboracion, de forma gque esos no contengan niveles que puedan

causar contaminacion del producto final. @

6.5 Almacenamiento y distribucién

El almacenamiento y la distribucion de los productos terminados seran bajo
condiciones que proteja estos alimentos contra la contaminacion fisica, quimica y

microbiana como también contra la deterioracion del alimento y su envase.

En el almacenamiento se deben considerar los siguientes aspectos:

» Las entradas de las plataformas de carga y descarga deben estar techadas, para
evitar la entrada de lluvia u otra contaminacion.

» Los pisos deben ser de material sanitario, resistentes, de facil limpieza vy

desinfeccion, sin grietas ni ranuras que faciliten el almacenamiento de suciedad o

agua.

Las juntas de paredes y pisos deben ser en forma redondeada.

La iluminacidn sera suficiente para facilitar las actividades que alli se realizan.

Los techos estaran en perfecto estado, sin goteras ni condensaciones.

YV V VYV V

La ventilacion debe mantener un ambiente sano, sin humedad ni recalentamientos
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7. LIMPIEZA'Y DESINFECCION EN LA INSDUSTRIA DE ALIMENTOS

Toda planta o industria que procesa alimentos debe contar con procedimientos de
limpieza y desinfeccion que aseguren la eliminacion o reduccién del peligro de
contaminacion quimica, fisica y microbiolégica de los alimentos. ©
El Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06 utiliza las siguientes

definiciones a tomar en cuenta:

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

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. ©

Desinfeccion: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en las
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios y equipos, mediante
tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que no constituya
riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren. ©

Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias objetables. ©

Procesamiento de alimentos: Son las operaciones que se efectian sobre la materia
prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccién. ©

El aseguramiento de la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan
de limpieza y desinfeccién que coadyuve, conjuntamente con las buenas practicas de la
persona manipuladora, a reducir al minimo el peligro de contaminacion y por lo tanto
permita garantizar la inocuidad de los productos. Por ello es importante recordar que es

diferente limpiar que desinfectar. ©
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VI. MATERIAL Y METODO

El presente estudio de investigacion es descriptivo de corte transversal, el cual se
llevd a cabo en las instalaciones de la planta LACTEOS “JACKSON"" ubicada en el
departamento de chontales, entre los meses de (Agosto de 2012 — Septiembre de 2013). En
el estudio se planificaron un total de 3 visitas con objetivos especificos para cada una de
ellas.

En la primera visita: se present6 al responsable de la planta LACTEOS
JACKSON los objetivos del estudio, solicitandole una autorizacion firmada; para proceder
al desarrollo del mismo. Una vez obtenida la autorizacion, se aplico la ficha técnica de
inspeccion de buenas practicas de manufacturas en cada una de las partes que asi se exigen.
En el llenado, de la ficha se asignaron valores numéricos para evaluar las condiciones de
los alrededores y ubicacion de la planta, las instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias,
limpieza y desinfeccion, equipos y utensilios, précticas higiénicas del personal, control de
salud, control en proceso y en la produccion, almacenamiento y distribucion tanto de
materia prima como de producto terminado. La suma aritmética fue de (23.5 puntos)
determinado por el documento que se elabord. (Ver anexo n° 5).

También se recolectd informacion que no estaba contenida en la ficha y que era
necesaria para el estudio como: la historia de la empresa, los pasos que utilizan para la

elaboracion de los productos, los ingredientes y la cantidad de produccién diaria.

La segunda visita: sirvié para compartir con el duefio de la planta la necesidad de
cambios segln la puntuacion obtenida y se atendi6 toda inquietud por parte del personal

que labora en la planta.

La tercera visita: se realizd con el fin de dar seguimiento a las recomendaciones
sugeridas en las dos visitas anteriores.
Finalmente el documento de soporte de Buenas Practicas De Manufactura Aborda
los siguientes puntos:
» Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.
» Higiene y limpieza del personal.
» Control en el proceso y produccion
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VII. RESULTADOS Y ANALISIS

El resultado total obtenido de la inspeccion higiénica sanitaria, de ~"LACTEOS
JACKSON™, fue de 23.5 puntos, lo que refleja que la planta esté lejos de estar en buenas
condiciones para procesar. Segun la ficha de inspeccion de Buenas Practicas de
Manufacturas para fabricas de alimentos y bebidas procesadas (ver anexo n° 5) la planta

estd en condiciones inaceptables y debe considerarse el cierre.

1. La variable edificio tiene una puntuacion de 14 (ver tabla 1), indicando que la

microempresa presenta dificultades en relacion al cumplimiento de los parametros
establecidos en la Norma Sanitaria Para Establecimientos de Productos Lacteos y
Derivados (NTOM 03 024-99), Ver anexo n° 4.

Entre los elementos de mayor vulnerabilidad estan las ventanas y puertas. En el caso
de las puertas, éstas no tienen una superficie lisa y no absorbente, las ventanas no cuentan
con mallas milimétricas que impidan el ingreso de insectos, roedores entre otros. Ademas
las ventanas no tienen declive ni tamafio que evite la acumulacion de polvo.

Los pisos se encuentran con grietas que representan un foco de contaminacion, ya
que al realizar el procedimiento de lavado quedan residuos alojados en las grietas. Las
uniones entre los pisos y las paredes no se encuentran de forma redondeadas.

El techo esta bien construido y se observa en buenas condiciones, no obstante se
encuentra muy sucio con acumulacion de telarafias. La planta cuenta con buena ventilacion
e iluminacién de luz natural, pero poca artificial y esto dificulta la visibilidad en los dias
con poco sol.

Las instalaciones sanitarias presentan el nivel de cumplimiento mas alto, siendo el
puntaje 4.5 para instalaciones sanitarias, porque presenta infraestructura e higiene aceptable
y tienen sistema de abastecimiento de agua potable. No cuentan con un sistema de desagiie
para la eliminacion de los desechos liquidos provenientes del lavado de los equipos,
ademas no tienen lavamanos cerca del area de proceso, abastecimiento de jabon liquido,
toallas desechables, entre otras cosas, para la higienizacion de las manos antes y después de

cada operacién. Los desechos solidos son recolectados y depositados en un barril en la
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parte de afuera de la planta durante varios dias, ya que la planta esté alejada del municipio y
el tren de aseo no pasa seguido; esto permite el desarrollo de plagas en el lugar y malos
olores. No cuentan con un programa que indique el manejo adecuado de desechos sélidos y
liquidos.

La Limpieza y desinfeccion presenta el nivel de cumplimiento més bajo siendo el
puntaje de 0, por no contar con un rol escrito que regule la limpieza y desinfeccion del
edificio, equipos y utensilios, no se especifica las medidas, métodos y frecuencia a seguir.
No tienen marca definida para la limpieza y desinfeccion. Ademas no tiene un control de
plagas, no llevan una frecuencia de la fumigacion sélo la que hace el Ministerio de Salud
(MINSA). No tienen conocimientos sobre el tipo de plaguicidas que utiliza la institucion
encargada de la fumigacion, para mantener la planta libre de las plagas y cualquier

contaminacion o enfermedad producida por ellas.

Tabla 1. Resultados en la Inspeccion en Edificios.

Aspectos a evaluar Valor establecido Valor real

1. EDIFICIO
1.1 Planta y sus alrededores. 4 1
1.2 Instalaciones fisicas. 21 3
1.3 Instalaciones sanitarias. 9 4.5
1.4. Manejo vy disposicion de 11 3
desechos liquidos.
1.5 Manejo y disposicién de 5 0.5
desechos solidos.
1.6 Limpieza y desinfeccion. 6 0
1.7 Control de plagas. 5 2
TOTAL 61 14

2. Respecto a las condiciones de los equipos y utensilios se obtuvo un valor de 3 (Ver

tabla 2), lo que refleja que la planta lacteos "JACKSON" tiene equipos Yy utensilios
adecuados para el procesamiento de productos como queso, quesillo y crema dulce. Los

equipos cuentan con un disefio y material que previene e impide la contaminacion del
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producto, ademas son faciles de limpiar y desinfectar. Sin embargo, la principal debilidad
es que ninguno de los equipos mencionados anteriormente, cuenta con un programa escrito
que contenga las especificaciones adecuadas para el mantenimiento y control de las
condiciones en que se encuentran los mismos; esto con el objetivo de facilitar medidas
preventivas, evitando accidentes u otros problemas que pudieran presentarse durante el

procesamiento de los productos.

Tabla 2. Resultados en la Inspeccidn en Equipos y Utensilios.

Aspectos a evaluar Valor establecido Valor real

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios 4 3

3. En la (ver tabla 3), se muestran los resultados obtenidos en relacién a capacitaciones,
practicas higiénicas y control de salud del personal que trabaja en la planta. El valor 2.5
evidencia que el personal de la microempresa no cumple con lo establecido en la NTON
03 026 -10 (Ver anexo n° 3). No existe un programa de capacitacion que incluya las
Buenas Practicas de Manufacturas (BPM) para que los operarios y el propietario puedan
poner en préactica las mismas. De igual forma, no existe orientacion por parte del duefio de
la planta en relacién a las practicas higiénicas antes, durante y después del proceso de los
productos lacteos. Se realizan exadmenes de salud a los trabajadores aunque no se lleva un
registro periddico para el seguimiento y control de salud.

De forma general se observa que aunque la puntuacion esta lejos de acercarse al
valor establecido, los trabajadores de la planta "JACKSON"" tienen conocimiento del uso
de las vestimentas necesarias que se deben utilizar en el &rea de proceso como son: gorro,
gabacha, botas, a excepcion de los cubre boca que no se utilizan en el momento de la

produccién.
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Tabla 3. Resultados respecto al personal

Aspectos a evaluar Valor establecido Valor real
3. PERSONAL
3.1 Capacitacion 3 0
3.2 Practicas higiénicas 5 15
3.3 Control de salud 4 1
TOTAL 12 2.5

En lo que respecta al Control en el Proceso y en la Produccion, (ver tabla n°4) muestra

que la planta esta lejos de acercarse al valor establecido de 17. El valor obtenido de 2.5 es
debido a que a la principal materia prima (leche), Gnicamente se le realiza el analisis
organolépticos (olor, color, textura) y la determinacion de la densidad con un
lactodensimetro, con el fin de determinar si ésta ha sido mezclada con agua o si ha sido
parcialmente descremada. Lo que indica que no se le realizan todos los andlisis necesarios
para determinar la calidad de materia prima que se usa por dia, si ésta es apta para
consumo humano o no, entre ellos estan: la prueba de alcohol, reductasa, acidez, pH entre
otros. Cabe mencionar, que estos analisis son realizados Unicamente una vez al afio en un
laboratorio privado. La planta no posee un control microbioldgico para poder clasificar la
leche. Con los analisis realizados no se puede decir que la planta utiliza materia prima que
retne las condiciones sanitarias para garantizar la inocuidad y el cumplimiento de los
estandares de calidad establecidos en las diferentes regulaciones nacionales.

En las operaciones de manufactura del queso quesillo y de la crema dulce no se
cuenta con ningin documento escrito en relacion a la fabricacién, envasado y
almacenamiento.

La planta no tiene escrito los diagramas de flujo de cada producto lo que dificulta el
control del proceso como tal y de las medidas efectivas para proteger el alimento y
garantizar calidad.

El envase que se utiliza no es especifico para el producto, ya que se utilizan bolsas
de 4 libras y panas plasticas de 27 - 30 libras, estos no garantizan la integridad del

producto, Los dos envases no pasan por una supervision periddica antes de utilizarse. No
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tienen ningln documento de registro de elaboracién, produccion y distribucion de (queso
quesillo y crema dulce).
Es importante destacar que él, el valor de 2.5 es Unicamente por el buen manejo de

las materias primas e ingredientes al momento de llegar a la planta

Tabla 4. Control en el proceso y en la produccion

Aspectos a evaluar Valor establecido Valor real
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1. Materia prima 6 2.5
4.2.0peraciones de manufacturas 3 0
4.3. Envasado 5 0
4.4. Documentacion y registro 3 0
TOTAL 17 2.5
5. En el Almacenamiento y Distribucion, (ver tabla 5) se tienen solamente 1.5 de

cumplimiento segun la ficha de auditoria, indicando que el producto no es almacenado en
condiciones apropiadas. El producto se almacena en un cuarto de 4x5mts. en ancho y
largo, en él se encuentran polines donde se coloca el queso quesillo en panas y de frente se
coloca un abanico para su enfriamiento y luego colocarlo en mantenedoras y refrigeradoras,
la crema pasa directamente a la mantenedora cabe destacar que ninguno de los productos se
le lleva un control en la temperatura lo que podria provocar proliferacion de
microorganismos termo resistentes a las temperaturas. EI medio de transporte no cuenta con
dispositivos que registren y controlen las condiciones de temperatura del queso quesillo y
crema dulce durante su traslado, esta parte es un punto critico, ya que al aumentar la
temperatura del producto también aumentard la carga microbiana, afectando las
caracteristicas organolépticas y quimicas del queso y crema. El vehiculo donde son
transportados los alimentos no cuenta con un programa y procedimiento adecuado para la

limpieza y desinfeccion.
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5. Almacenamiento y distribucion

Aspectos a evaluar Valor establecido Valor real

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion 6 1.5

TOTAL 6 15

Todos los resultados obtenidos a través de la aplicacion de la ficha de Inspeccion de
Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos Procesados, permiten acordar
que a la planta JACKSON no se le puede elaborar un manual completo de Buenas Practicas
de Manufactura. Sin embargo, para mejorar las condiciones de trabajo se elabord un

documento de soporte de Buenas Practicas de Manufactura (ver anexo 1) que contiene:

1. Programa de higiene personal que garanticen la seguridad e inocuidad de los

alimentos ( ver anexo 1) el cual especifica:

Las précticas higiénico - sanitarias que deben cumplir todas las personas que tengan
contacto con el proceso de elaboracion de queso quesillo y crema dulce, con el objetivo de
prevenir contaminacion, ya que el personal puede ser portador de bacterias que viven de
forma natural en la nariz, la piel, el cabello, la boca y la garganta. Por esta razon, es
importante que las personas que ingresen a las instalaciones de la planta, ya sea trabajador
de la empresa o cualquier otra persona que visite la planta y que sea ajeno al personal de
trabajo, cumpla con los requisitos establecidos en este programa, como es lavado de manos,
vestimenta adecuada (uso de gabachas, gorros, boquillas, y zapatos cerrados), para evitar

tanto un riesgo para el visitante como para los alimentos que aqui se elaboran.

Control de salud: Se orient0 realizarse chequeos generales para conocer el estado
de salud de los trabajadores de LACTEOS ~“JACKSON " previo a su contratacion y
periédicamente (cada seis meses), anteriormente no se realizaban ningun tipo de chequeo
médico, lo que representa un riesgo de contaminacion cruzada para los alimentos

elaborados (queso quesillo y crema dulce).

30



2. Programa de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, equipos y utensilios
de la planta Lacteos "JACKSON"". (ver anexo 1)

En este caso se identifican cinco areas en que se distribuye la microempresa, los
equipos y utensilios que posee. Partiendo de esto, se designa al personal encargado de la
limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios, frecuencia con que se
realiza, y procedimientos que siguen para garantizar la efectividad de dicha actividad. Al
ser una empresa donde se procesan alimentos, se recomendd al propietario de la
microempresa la utilizacion de detergente industrial clorado a concentraciones establecidas

para pisos, paredes, techos, equipos y utensilios.

3. Programa de procedimientos de control en el proceso y produccion para
Lacteos "JACKSON™ (ver anexo 1).

» Se elaboraron los Diagramas de flujos, cartas tecnoldgicas, fichas técnicas de ambos

productos queso quesillo y crema dulce (cada uno con sus parametros de operacion)

» Etiquetado del producto.

31



VIIl. CONCLUSION

Se elaboré un documentos de soporte de Buenas Practicas de Manufactura para la
planta. ~"LACTEOS JACKSON. Dicho documento fue elaborado con el apoyo del
proyecto “Mejoramiento de las Capacidades del Sector Lacteo de la Zona de Boaco,
Chontales y Matagalpa en Nicaragua” (MECAPROLAC), apoyado por el Ministerio de
Fomento, Industria y Comercio (MIFIC) y la Unién Europea a través del Programa de

Apoyo a la Mejora del Clima de Negocios e Inversiones en Nicaragua (PRAMECLIN).

Este documento contiene procedimientos especificos para la Limpieza y
desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios, procedimientos para el control de
higiene del personal, control en el proceso y produccion. En este ultimo se elaboraron los

diagramas de flujos, carta tecnoldgica y ficha técnica de los productos.

El valor numérico de 23.5, derivado de la aplicacion de la Ficha de Inspeccion de

Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos Procesados concluye:

v" Que la planta JACKSON labora en condiciones inaceptables por lo que tendria que

considerarse el cierre de la misma. Sin embargo, los esfuerzos de Ministerios de

Fomento, ONG vy especificamente la carrera de Ingeniera de Alimentos giran en
torno a contribuir en la creacién de capacidades a duefios y trabajadores de plantas

para mejorar la calidad e inocuidad de los alimentos y no el cierre.
Consideramos que el desarrollo de esta investigacion es una pequefia parte del gran

esfuerzo que tienen que realizar las medianas y pequefias empresa de alimentos en lo que se

refiere a Calidad e Inocuidad de alimentos.
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IX.

RECOMENDACIONES

Después de realizado y analizado el estudio de la planta LACTEOS “JACKSON”,

empresa que elabora productos derivados de la leche, podemos recomendar:

A\ 4

YV V.V V V V VY

Poner en préactica el documento de soporte de Buenas Practicas de Manufacturas.
Implementacion de barreras fisicas (mallas milimétricas) en ventanas y puertas que
eviten la entrada de vectores (plagas) y roedores.

Capacitar al personal en Buenas Précticas de Manufacturas (BPM).

Mejorar las condiciones de refrigeracién del producto terminado en cuanto a su
temperatura de almacenamiento.

Compra y uso de cubre bocas para el personal que esta en el area de produccion.
Llevar un control de la salud del personal cada 6 meses.

Darle mantenimiento a cada area.

Eliminar cosas innecesarias que sean obstaculo para el trabajo.

Lavarse las manos antes y después de salir del area de produccién.

Mejorar las condiciones de transporte del producto.

Llevar un control de desechos sélidos y liquidos.
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PRESENTACION

La planta LACTEOS ~ JACKSON"" que se encuentra ubicada en el km 225
carretera Rama, el Chilamate, departamento de Chontales donde el propietario es Erick
José Lopez Ruiz , se elabora queso quesillo y crema; dicha produccion esta a cargo del
mismo propietario con ayuda de cuatro trabajadores los cuales usan la indumentaria

adecuada (gabachas pléasticas, gorro y botas).

El presente documento de soporte de Buenas Practicas de Manufacturas
LACTEOS ~“JACKSON" contiene programas de Higiene personal, de limpieza y
desinfeccion de equipos, utensilios y de control en el proceso y la produccion
(Flujogramas de procesos, cartas tecnoldgicas, fichas técnicas, etiqueta y tabla nutricional
del producto) con el propdsito de mejorar la calidad e inocuidad de la leche y sus
derivados mediante la aplicacion de practicas higiénicas adecuadas desde la produccion de

materia prima hasta el producto final.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvaez Arauz Dra. lvania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia
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PROGRAMA DE HIGIENE
DEL PERSONAL

Pag. 1/10

I. OBJETIVOS

» Realizar el procedimiento adecuado en el lavado de manos y uso de vestimenta.

» Determinar los pasos a seguir en la higiene del personal de Lacteos “Jackson’.

1. ALCANCE

» El programa de procedimiento de higiene del personal se aplicara al personal que

labora en el area de produccién de Lé&cteos “Jackson” para mantener la inocuidad y

calidad de los productos elaborados (Queso quesillo y Crema Dulce).

Disefiado por:
Braulia Narvaez Arauz
Karla Varela Garcia

Revisado por:
Dra. Ivania Torufio

Aprobado por:
Erick Lopez
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I11. DEFINICION DE TERMINOS

Inocuidad: Es la condicion de los alimentos que garantiza que no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y /o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan. La
inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que junto con las nutricionales,
las organolépticas, y las comerciales componen la calidad de los alimentos.

Higiene Personal: La higiene personal es el concepto basico del aseo, limpieza y
cuidado de nuestro cuerpo. Aungue es una parte importante de nuestra vida cotidiana en la casa,
la higiene personal no es solo tener el pelo bien peinado y cepillarse los dientes; es importante
para la salud y la seguridad de los trabajadores en el sitio de trabajo.

Salud: es el estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no solamente la
ausencia de enfermedad o dolencia.

Examen de salud: conjunto de pruebas médicas y complementarias realizadas a un
trabajador en un reconocimiento médico para valorar su aptitud laboral segln los riesgos
presentes en su puesto de trabajo.

Uniformes: En su establecimiento, debe existir, en cada sector de actividad: recepcion,
almacenamiento de las materias primas, preparaciones frias o calientes, lavados, servicio etc,
definir uniformes especificos. Esto es mas facil de realizar en las estructuras importantes, ya
que la sectorizacion de locales y las tareas estan bien definidas. En los pequefios
establecimientos, hay que adaptar su manera de vestirse segun la actividad del momento. Una
solucion sencilla puede ser llevar una blusa reservada a la recepcion y la manutencion de los
cartones, asi como un delantal para lavar los platos. Pero lo mas importante en estas pequefias

estructuras es la organizacion de trabajo en tiempo y espacio.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia
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IV. Responsabilidad

El hombre al ser portador de bacterias en piel, boca, nariz, manos, cabello e
intestinos, es el principal responsable de cualquier diseminacion de enfermedades que tiene
su origen en inadecuada manipulacion de los alimentos cuando se esta procesando. El
comportamiento asumido incide directamente en la calidad de los alimentos por tal razén,
es importante que la responsabilidad de las buenas practicas higiénicas las tengan todas las

personas que laboran en la planta.

V. Procedimiento

PRACTICAS HIGIENICAS

Lavado de Manos: Las manos deberan lavarse cuidadosamente con aguay jabon
antes de comenzar sus actividades laborales. Estas deben lavarse con frecuencia y

especialmente cuando haya un cambio de actividad.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia
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Procedimiento

1. Mojar las manos y los antebrazos hasta los codos con agua.

2. Enjabonar bien las manos y los antebrazos con una cantidad suficiente de jabén
liquido desinfectante; frotdndolos de 15 a 20 Segundos.

3. Frotar las ufias con un cepillo.

4. Pasar las manos y los antebrazos por agua hasta eliminar completamente el jabon
liquido.

5. Secar muy bien las manos, principalmente los espacios entre los dedos, con toallas
de un s6lo uso, que deben estar en un recipiente propio con una tapa accionada por
el pie. Si el jabon liquido utilizado no tiene propiedades bacterianas se debe aplicar

posteriormente un bactericida extendiéndolo entre las manos y los dedos.

Aseo de operarios

El manipulador de alimentos debe bafarse regularmente para asegurar que la piel
no sea portadora de microorganismos perjudiciales y para evitar olores corporales.

Los manipuladores no utilizaran durante sus labores sustancias que puedan afectar a

los alimentos, transfiriéndoles olores o sabores extrafos, tales como: perfumes, maquillajes,

cremas, etc.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




PROGRAMA DE HIGIENE
DEL PERSONAL

Pag. 5/10

No usardn prendas (aretes, pulseras, anillos) u otros objetos personales que

constituyen un riesgo de contaminacion para alimentos, tales como; lapiceros, etc. Usar las

ufias recortadas limpias y sin esmaltes.

En las areas de elaboracion, conservacion y venta, que no se permita fumar, comer,

masticar chicles o hablar, toser, estornudar sobre los alimentos, asi como tocarlos

innecesariamente, escupir en los pisos o efectuar cualquier practica antihigiénica como

manipular dinero, limpiarse los dientes con las ufias, hurgarse la nariz y oidos.

Los manipuladores de alimentos no realizaran simultdneamente labores de limpieza;

éstas podrén realizarlas al concluir sus actividades especificas de manipulacion.

Equipo de proteccion de uso obligatorio

Redecillas

» El cabello de las personas recoge con facilidad, polvo, humos y suciedad por lo que

debe evitarse que entre en contacto con los alimentos.

» El personal de la empresa “LACTEOS JACKSON” utiliza redecillas que cubren

todo el cabello independientemente si éste es corto o largo en el caso de los

hombres.

» No se deben usar ganchos para la sujecion del mismo, ya que podrian caerse sobre

los alimentos. Sélo debe sujetarse con las gomas que forman parte de él.

Disefiado por:
Braulia Narvaez Arauz
Karla Varela Garcia

Revisado por:
Dra. Ivania Torufio

Aprobado por:
Erick Lopez
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Equipo de proteccion de uso obligatorio

Redecillas

>

El cabello de las personas recoge con facilidad, polvo, humos y suciedad por lo que

debe evitarse que entre en contacto con los alimentos.

» El personal de la empresa “LACTEOS JACKSON” utiliza redecillas que cubren
todo el cabello independientemente si éste es corto o largo en el caso de los
hombres.

» No se deben usar ganchos para la sujecion del mismo, ya que podrian caerse sobre
los alimentos. S6lo debe sujetarse con las gomas que forman parte de él.

Gabachas

» El personal de la empresa “LACTEOS JACKSON” utiliza gabacha de color blanco
para observar facilmente la suciedad.

» Las gabachas deberan ser preferiblemente de mangas largas y cubrir todo el cuerpo
y de largo hasta el nivel de la rodilla.

» Deber estar limpias y en buen estado.

» Los botones deben ser de facil desprendimiento. (Ver anexo n°6)

» No deben tener bolsillos exteriores.

» Debe ser usada Unicamente en el lugar de trabajo.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia
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» El personal de la empresa “LACTEOS JACKSON” utilizan botas cerradas para

garantizar una mejor proteccion en caso de quemadura y caidas de objetos

(cuchillos).

YV V VYV V

No tener aberturas

Las botas deben ser confortables y resistentes.

Ser de goma u otro material impermeable

» Ser usado unicamente en el lugar de trabajo

Guantes

De color blancas para propiciar la diaria limpieza de los mismos.

El uso de guantes es necesario para manipular los alimentos, estos deben ser

desechables a la vez que impermeables. Deberan estar limpios porque si son utilizados de

forma incorrecta puede ser foco de contaminacion. Mientras se trabaja no debe tocarse el

cabello y si lo hace lavarse las manos antes de volver a tocar los utensilios o productos.

Cubre boca

Se recomienda el uso de cubre boca 0 naso buco para evitar la contaminacién del

producto en el proceso. Este debe ser de color claro, resistente y desechable. Debe tapar

toda el area de la boca y nariz.

Disefiado por:
Braulia Narvaez Arauz
Karla Varela Garcia

Revisado por:
Dra. Ivania Torufio

Aprobado por:
Erick Lopez
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Control de la salud

Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los alimentos
debe someterse a exdmenes médicos previo a su contratacion, la empresa debe mantener
constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

La empresa realiza exdmenes médicos de rutinas a todo su personal cada 6 meses;
para tener un registro periodico del control de salud de sus operarios. El chequeo meédico
practicado al personal se realiza en el centro de salud de la comunidad. Dichos examenes
incluyen:

» Examen de sangre. (BHC)
» Examen de orina. (EGO)
» Examen de heces. (EGH)

En caso que el personal tenga alguna enfermedad contagiosa con sintomas de
vomito, diarrea, estornudo, fiebre etc.; y que pueda provocar problemas de contaminacion
al alimento, la empresa debe enviar a la persona a realizarse chequeo médico al centro de
salud de la comunidad; para luego presentar constancia en su trabajo y de acuerdo al grado

de afectacidn en que se encuentre.

Reglas para control de enfermedades
» No se admite en el area de produccion a ninguna persona que haya estado expuesta
a enfermedad infectocontagiosa.
» Se le recomienda regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de
preparacion de Alimentos.
» Mantener un registro escrito de todos los eventos, discusiones y acciones sobre la

informacidn concerniente a empleados enfermos.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




VI. Registro LACTEOS ~“"JACKSON"

MONITOREO PRE-OPERACIONAL
HIGIENE DE LOS EMPLEADOS (lavado de manos y ufias)

Calificacion
Formato de Registro N° 02 Fecha | A = aceptable
NA = No aceptable

Observacion

Bafio corporal.

Urias cortas y limpias.

Cabello corto

Barbas y bigotes rasurados

Sin maquillaje

Ausencia de crema corporal

Ausencia de locion

Sin heridas corporales

Sin enfermedades cutaneas en manos

Sin olor a alcohol, drogas u otros

Sin otra vestimenta que no sea uniformes

Uniforme limpio

Uniforme completo

Sin alhajas

Lavado de botas

Nota: aplicacion diaria, en caso de valorar NA: expulsarlo

Realizado por: Responsable de calidad
Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




DEL PERSONAL

PROGRAMA DE HIGIENE
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LACTEOS ~“"JACKSON"

Salud de los Empleados
REGISTRO DE SALUD DEL PERSONAL.

Nombre Fecha de Salida | Fecha de Entrega

Fecha del Gltimo
control médico

Motivo de la Salida

Realizado por:

Supervisado por:

Disefiado por:

Revisado por:

Braulia Narvaez Arauz Dra. lvania Torufo

Karla Varela Garcia

Aprobado por:
Erick Lopez
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l. OBJETIVO

» Elaborar el programa de limpieza y desinfeccion por cada area de la planta “LACTEOS
JACKSON” que garanticen la calidad e inocuidad de los productos elaborados en las

instalaciones.

Il.  ALCANCE

Todos los procedimientos descritos en el documento de soporte permitiran a la
microempresa renovar la licencia sanitaria y consecuentemente mejorar la calidad e

inocuidad de los productos (queso hilado y crema).

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia
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I11. DEFINICIONES

Desinfeccion: Es un proceso fisico o quimico que mata o inactiva agentes patdégenos
tales como bacterias, virus y protozoos impidiendo el crecimiento de microorganismos
patdgenos en fase vegetativa que se encuentren en objetos inertes .

Los productos de limpieza: son aquellos que ayudan a eliminar la suciedad, como el
detergente, la lavandina, el amoniaco o el jabon. Los utensilios de limpieza, por otra parte, son
las herramientas y dispositivos que permiten limpiar una superficie (escoba, cepillo, esponja,
plumero, etc.).

Desinfectante: Es la sustancia que ejerce dicha accidén sobre superficies u objetos
inanimados.

Lavado: Es una de las formas de conseguir la limpieza, usualmente con agua mas algun
tipo de jabén o detergente. En tiempos mas recientes, desde la teoria microbiana de la
enfermedad, también se refiere a la ausencia de gérmenes.

Limpieza: Es la accion y efecto de limpiar (quitar la suciedad, las imperfecciones o los
defectos de algo; sacar las hojas secas o vainas de las hortalizas y legumbres; hacer que un
lugar quede sin aquello que le es perjudicial).

Higiene: Es una rama de las Ciencias Médicas cuyo objetivo es preservar la salud a
través de la limpieza, tanto personal, como de la ropa, utensilios y vivienda, que debe
permanecer no sélo limpia y desinfectada, sino también aireada, ya que la suciedad y la falta de
sol, son fuente de enfermedades.

Buenas Practicas de Manufactura: condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos para todos los procesos de produccion y control de alimentos, bebidas y productos
afines, con el objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segin normas

aceptadas internacionalmente.
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IV. RESPONSABILIDAD

Se destina una persona que se encargara de la limpieza y desinfeccion de cada una

de las cuatro areas que a continuacion se detallan:
Procedimiento
» Limpiezay desinfeccién del area de descargue de materia prima

Responsable de tarea: Una persona es responsable de la limpieza y desinfeccién

Frecuencia: Diariamente, antes y después que ha terminado el descargue de la
materia prima (leche).

Materiales utilizados en la limpieza y desinfeccion del piso y paredes: Agua
dispensada en mangueras con chorro a presion, escoba plastica, y detergente industrial
clorado a una concentracién de 500 ppm para pisos y 200 ppm para las paredes.

Procedimiento: Se barre con la escoba para eliminar el polvo del piso, luego se pre-
enjuagan las paredes y piso con abundante agua y detergente industrial clorado a 500 ppm
para piso y 200 ppm paredes. Cabe destacar que para preparar las distintas concentraciones
de detergente industrial clorado que es usado en todas las areas de la empresa se utiliza la
férmula. V X ppm

Cantidad de Detergente industrial clorado (ml) =
[Detergente] x 10

En donde: V = volumen de solucion desinfectante deseado; ppm = partes por millon
deseadas para el caso; [DIC.] = concentracion del detergente industrial clorado dado en la
etiqueta o ficha técnica y 10 es un factor.

Ejemplo: Se requiere preparar 250 litros de solucién desinfectante a 200 ppm a partir de

detergente industrial clorado con una concentracion del 13%.
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Solucion:
250 x 200 50000
Cantidad de DIC (ml) = = = 385
13x 10 130
Es decir, a 250 litros de agua le agrego 385 ml de detergente industrial clorado al 13% de
concentracion y obtengo una solucion desinfectante para paredes de 200 ppm.

» Limpieza y desinfeccion del area de proceso

Responsable: una persona es responsable de limpieza y desinfeccién de esta area.

Frecuencia: Diario, antes de iniciar y despuées de terminar la elaboracion de los
productos (queso quesillo y crema dulce).

Materiales utilizados en la limpieza y desinfeccion: Detergente industrial clorado
a 200 ppm para paredes y 500 ppm para piso, escoba plastica, hisopos para el techo,

limpiones, agua.

Procedimientos de limpieza de paredes y pisos: primero se pre-enjuagan las
paredes y piso con abundante agua y detergente industrial clorado a 500 ppm. piso y
paredes a 200ppm., con una escoba se restriega el piso y paredes finalmente se utilizan
mangueras a presion a 100°C por 5 min para quitar el agua clorada y espuma escurriendo

con una escoba sin dejar algun foco de contaminacion.

Procedimiento de limpieza y desinfeccién de equipos: la ubicacién de los equipos
facilita la limpieza, ya que estan ubicados a 50cm. de la pared, sin obstaculos vy
distanciados uno de otro de manera que permita a los empleados realizar la operacion de
limpieza. Dentro de los equipos se encuentran descremadora, tina quesera y cocinas

industriales. (\Ver anexo n°6)
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Los equipos que se encuentran en la empresa son: descremadora, tina quesera y cocinas
industriales, éstas se lavan con agua caliente a una temperatura de 160° por dos minutos;
ademas se lavan con detergente industrial clorado a 100 ppm. esto se realiza antes y después de

comenzar el proceso.

Materiales de limpieza: Cepillos, pastes de aluminio, panas.

Procedimiento: Antes de lavar la descremadora y cocina industrial se sacan y
desechan los residuos sélidos como restos del producto, luego se desmonta, cada una de las
piezas de ésta se ponen en una tina con agua y detergente industrial clorado a 100ppm. Por
5min., luego se sacan y se lavan con un paste de aluminio y jabdn liquido restregandola para
eliminar toda suciedad, finalmente se enjuagan con abundante agua, se dejan secando y al
equipo sin sus piezas se le echa agua con mangueras a presion para remover la grasa a 100°C
por 5min. y se lava con pastes adicionandosele luego detergente industrial clorado a 100 ppm.

y enjuagandose con abundante agua para quitar la espuma .

La tina quesera y mesas: Primero se secan Yy desechan los residuos solidos, como
restos de producto, polvo o tierra, luego se le agrega agua con mangueras a presion para
remover la grasa a 100°C por 5 min, se le aplica la solucién detergente industrial clorado a 100
ppm con cepillo o paste limpios restregando la superficie, tratando de eliminar toda la suciedad
(visible y no visible). Finalmente se enjuaga con abundante agua potable asegurandose de la
eliminacion de los restos de la solucion detergente. Y se verifica visualmente que la superficie

haya quedado limpia. Si no es asi se realiza un nuevo lavado.
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Los utensilios: Los utensilios durante el proceso son: panas, baldes, cucharones,
coladores y tasas, estos se higienizan con agua potable y detergentes industriales clorados a
100ppm restregandolos con el paste hasta eliminar toda suciedad, esto se realiza antes y
después de usarlos.

Procedimientos: Los utensilios se colocan en una tina con agua y detergente industrial
clorado a 100ppm por 5min, luego se sacan y se restriegan con un paste con jabén liquido
para quitar la suciedad, después se enjuaga con agua potable y se dejan secando en una

mesa , una vez secos se guardan.
> Areas de almacenamiento de productos terminados:

Responsable: Una persona responsable de la limpieza y desinfeccion.

Frecuencia: La persona encargada, limpia y desinfecta diariamente con el objetivo de

eliminar todos los residuos que se hayan acumulado.

Instalaciones: En esta area se higieniza utilizando detergente industrial clorado a 200
ppm para paredes y 500 ppm. para piso, los materiales usados son: escoba plastica, hisopos
para el techo, limpiones, agua, desinfectantes quimicos (detergente industrial clorado). (Ver

anexo n°6)
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Procedimiento: Las paredes del area de almacenamiento se lavan con mangueras a
presion a 100°C, los techos se limpian con hisopos hasta quitar la suciedad y los pisos se
limpian con escobas y se pasa el lampazo lavado con detergente industrial clorado a 500
ppm.

Equipos: Los equipos de esta area son: mantenedoras y refrigeradoras, estas se
lavan dos veces por semana; esta se desmonta pieza por pieza facilitando su limpieza. Esta
actividad se realiza con detergente industrial clorado a 100 ppm restregando hasta eliminar
toda suciedad.

Procedimiento: Para lavar la mantenedora y refrigeradora antes que nada se
desconecta, se saca el producto terminado y almacenado, se deshiela, una vez sin hielo, se
lava todo el interior del refrigerador y de la mantenedora, se restriega con un paste que

contiene detergente industrial clorado, luego se enjuaga con agua potable y se saca el agua

y se termina de secar con un trapo limpio.
> Area de Bodega de utensilios y materiales de limpieza:

Responsable: una persona responsable de limpieza y desinfeccion.

Frecuencia: El piso se limpia y desinfecta diario antes y después de la jornada de

trabajo.
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Paredes y techos se limpian una vez por semana

Instalaciones: La persona responsable de la limpieza y desinfeccion; se encarga de
higienizar las paredes a 200 ppm. y el piso a 500 ppm. De detergentes industriales clorados
utilizando lampazos y escobas plasticas, abundante agua, eliminando toda suciedad del medio,

o de alguna sustancia que por alguna razén haya ensuciado el lugar.

Procedimientos: El piso del area de bodega se barre con una escoba y luego se limpia
con el lampazo que ha sido lavado con agua y detergente industrial clorado a 500ppm., en
cuanto a las paredes se lavan una vez a la semana con agua y detergente industrial clorado a
200ppm. éstas se restriegan con escobas y se utilizan mangueras a presién a 100°C para

enjugarlas y eliminar suciedad restante en el area.

Utensilios, aditivos y materiales: Todos los utensilios que se usan (panas, baldes,
cucharones, tinas, coladores, limpiones) en el area de produccion, materiales de limpieza
utilizado en la empresa LACTEOS "JACKSON" (lampazos, escobas plésticas, hisopos,
rastrillos) se guardan limpios en areas secas y de forma ordenada asi como aditivos (sal,

pastillas de cuajo y deshidrato de sodio).

Procedimientos: En esta area los utensilios utilizados en produccién son guardados en
estantes separados de los aditivos que se encuentran en vasos plasticos con tapadera, los
detergentes (detergente industrial clorado, jabén liquido) se guardan en cajas, y los utensilios de
limpieza se colocan en una esquina de la bodega para evitar contacto con las demas cosas que

se encuentren en el area.
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> Medidas de vigilancia de todas las areas

En LACTEOS “"JACKSON"" se encuentra una persona encargada de regular si se
cumple la limpieza y desinfeccion de cada area.

1. Secado después de la limpieza: Cuando el equipo se deja humedo se pueden
proliferar microorganismo, para prevenir esto; se seca el equipo inmediatamente
con materiales absorbentes de uso Unico Yy ademas se utiliza aire a presion para

mayor limpieza.

2. A todo equipo que inevitablemente quede himedo durante un tiempo que permita el
crecimiento bacteriano, se enjuaga con agua caliente a 160°C antes de volverse a
usar.

> Los métodos que se utilizan para la limpieza de todas las areas

Preventivos:

Recoger inmediatamente los desechos solidos y liquidos que se vayan originando

en las diferentes areas de la empresa para evitar que se adhieran a las superficies del lugar.
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Manuales:

Al momento que se detecta la suciedad se procede a limpiar para eliminarla,
restregando con una solucién de detergente. Al limpiar los equipos se desarman para lavar

cada una de sus piezas remojando con detergente las piezas desmontadas a 100 ppm.,

desprendiendo la suciedad antes de comenzar a restregar.

Limpieza in situ

Se efectla sin desarmar los equipos utilizando un disefio especifico. Para la limpieza
eficaz de tuberias y en el interior de los equipos, con una velocidad de fluido minima de 1.5
metros por segundo, con flujo turbulento. Verificando cuidadosamente el estado final de

limpieza del equipo.
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VI.Registro

LACTEOS ~“JACKSON"”’

Monitoreo pre-operacional
LIMPIEZA DE SUPERFICIES DE AREAS DE CONTACTO, EQUIPOS Y

UTENSILIOS

Nota: aplicacion diaria (Antes y después de las operaciones)

Formato de Registro N° 01

Fecha

Limpieza

L = limpio »
) Observacion
S =sucio

Equipos y utensilios

Descremadora

Cocina industrial

Tina quesera

Baldes plasticos

Cucharones plasticos

Tina plasticas

Panas pléasticas

Mesas de acero inoxidable

Coladores plasticos

Realizado por:

Responsable de calidad
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Formato para el control del programa de limpieza y desinfeccion por zona

Zona :

Fecha

Superficie

y/o equipo

Frecuencia

Detergente

utilizado

Concentracion

desinfectante

Modo de

empleo

Responsable

Realizado por:

Responsable de calidad
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Bibliografia

» www.ueah.edu.mx/.../Buenas %20practicas %20de%20manufactura.pdf. Recuperado
18 de Agosto 2012.
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I. OBJETIVOS

» Mejorar la calidad e inocuidad de productos elaborados en Lacteos “Jackson “".

» Hacer Flujogramas de procesos al elaborar Queso - quesillo y Crema dulce.

» Disefiar Ficha técnica y Carta tecnoldgica a ser utilizadas con dichos productos.

1. ALCANCE

» El programa de control en el proceso y produccién se aplicara en el area de

produccion de Lacteos “Jackson” para mejorar

la inocuidad y calidad de los

productos elaborados (Queso - quesillo y Crema Dulce).
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I11.  DEFINICIONES

Materias primas: Es la materia extraida de la naturalezay que se transforma para elaborar

materiales que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.

Flujogramas: Proporciona una vision detallada de un proceso. Cualquier persona realiza

muchos procesos diferentes.

Proceso: es un conjunto de actividades o eventos (coordinados u organizados) que se realizan
o suceden (alternativa o simultaneamente) bajo ciertas circunstancias con un fin determinado. Este

término tiene significados diferentes segun la rama de la ciencia o la técnica en que se utilice.

Lacteos: El grupo de los lacteos (también productos lacteos o derivados lacteos) incluye
alimentos como la lechey sus derivados procesados (generalmente fermentados). Las plantas
industriales que producen estos alimentos pertenecen a la industria lacteay se caracterizan por la
manipulacion de un producto altamente perecedero, como la leche, que debe vigilarse y analizarse
correctamente durante todos los pasos de la cadena de frio hasta su llegada al consumidor.

La calidad: es una herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que
permite que ésta sea comparada con cualquier otra de su misma especie. La palabra calidad tiene
multiples significados. De forma basica, se refiere al conjunto de propiedades inherentes a un objeto

que le confieren capacidad para satisfacer necesidades implicitas o explicitas.
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V. RESPONSABILIDAD

Se destina una persona que se encarga del control del proceso y de la produccién de
LACTEOS “JACKSON™.

V. CONTROLES EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Todas las operaciones relacionadas con inspeccion, transportacion, segregacion,
preparacion, elaboracién, empaque y almacenaje de leche, se realizan de acuerdo con los

principios sanitarios adecuados.

El saneamiento general de la planta estard bajo la supervisién de uno o mas
personas responsables a quienes se le ha asignado la responsabilidad de realizar esta
funcion. Se tomaran todas las precauciones razonables para asegurar que los procesos de
elaboracion no contribuyan a la contaminacion de cualquier fuente. Seran utilizados
procedimientos para examinar materiales quimicos, microbioldgicos y extrafios cuando sea

necesario para identificar fallas de saneamiento o posible contaminacion del producto.

Materia Prima (leche): La materia prima es inspeccionada y manipulada por Erick

José Lopez, ésta se asegura que esté apta para transformarla en otros subproductos (crema
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y queso hilado). Se determina a traves de caracterizacion organoléptica de la materia prima
(olor, color, textura, sabor) y midiendo la densidad con un lactodensimetro una vez

realizadas las pruebas se almacena en barriles limpios.

Esta es una forma que LACTEOS ~"JACKSON" realiza para que la leche no
contenga niveles de microorganismos patdgenos tales como salmonella negativo y E-Coli
negativa que produzcan una Intoxicacion alimenticia y otras enfermedades para el ser
humano, aunque no es suficiente, es necesario eliminarlos mediante pasteurizacion,
proceso térmico que seria beneficioso aplicarlo ya que no sélo elimina microorganismos si

no que alarga la vida atil del producto.

Operacion de manufactura
En la empresa LACTEOS “"JACKSON"" para la elaboracion de productos (queso
quesillo y crema dulce) es necesario tomar en cuenta un Flujograma de proceso para

obtener caracteristicas apropiadas del mismo.

Descripcion del diagrama de proceso de crema dulce
Crema: es la parte rica en grasa de la leche, que se obtiene por descremado natural
o por centrifugacion de la leche entera. Para la elaboracion de crema se sigue el proceso

que se describe a continuacion.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
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Recepcion y filtrado: la leche es recibida en barriles plasticos y es filtrada con
pazcones plésticos para eliminar sedimentos materiales solidos y pesados que pueda

contaminar el producto.

Descremado: es el proceso de separacion de la parte grasa de la leche que se realiza
con una descremadora industrial eléctrica, esto se realiza adicionando la leche con baldes a

la descremadora y lograr la separacion de la crema recolectada en bidones.

Empacado: la crema obtenida se empaca en bolsas de plastico, grado alimenticio de
distintas presentaciones de 1Lb -5Lb. Se asegura que las bolsas se encuentran
completamente limpias, libre de polvo, agua u otras sustancias que puedan contaminar el

producto.

Almacenado: la crema empacada se almacena bajo refrigeracion adecuada de 8 °C,

en un ambiente libre de humedad, sellado, con acceso restringido y en anaqueles separados.

Descripcion del diagrama de proceso de Queso quesillo.

Queso quesillo: Son aquellos que durante su elaboracion la cuajada, previamente
acidificada, se somete a calentamiento o a un amasado con agua caliente lo que permite
plastificarla y estirarla; de tal forma que pueda formar bandas, a su vez constituidas por

estructuras un tanto alineadas que se pueden separar como “hilos”.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




CONTROL EN EL

PROCESO Y LA Pag. 6/21
- .
PRODUCCION DE LA

EMPRESA

Las operaciones particulares del Queso quesillo son:

Adicién del fermento: para la elaboracion del Queso quesillo de LACTEOS
“"JACKSON"" se utiliza como fermento ¥ litro de suero acido por cada 10 litros de leche

y queso madurado.

Coagulacion: Se agrega pastilla de cuajo y se deja reposar entre 10 a 20 minutos.

Corte: Se realiza un corte de la cuajada 1.5 cm. con tiras de apertura.

Agitacion: Se realiza con el objetivo de facilitar el desuerado por 4 minutos, al
finalizar la agitacion, se deja algunos momentos en reposo. Los granos de cuajada se
depositan en el fondo de la tina mientras que el suero queda en la parte superior. De esta

manera sera posible extraer el suero sin dificultad.

Desuerado: Se extrae el suero completamente.

Tratamiento térmico: Se calienta la cuajada en una cocina industrial a 90 °C. Para
esta operacion la persona encargada es de mucha experiencia, y va agregando suero
dependiendo del comportamiento de la cuajada. Se va manipulando la cuajada hasta que

adquiere la textura correcta. Se retira cuando la pasta se estira sin romperse.

Hilado: En esta operaciéon se da el amasado se estira y plastifica la masa a temperatura

de 75°C a 85 °C, se le da forma de pelota, Permite hacer hilos.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
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Enfriamiento: se deja enfriar el producto moldeado a 37 °C en panas plasticas, para

luego proceder a empacar.

Envasado: Se realiza un lavado para eliminar residuos de humo, se envasa con el

mayor de los cuidados y en buenas condiciones de higiene en bolsas plasticas de 3 Kg.

Almacenado: Se almacena en condiciones optimas de higiene y para conservarlo se

guarda en refrigeracion a T° de 4 °C - 8°C.

ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO

Crema dulce y queso quesillo: El producto terminado es trasladado
cuidadosamente por el ayudante de proceso hacia el cuarto de almacenamiento, el cual esta
limpio, desinfectado, libre de plagas y roedores, en este lugar hay mantenedoras y
refrigeradoras donde se colocan los productos terminados a 4°C en panas plasticas de

27 - 30 Ib limpias y lavadas con detergente industrial clorado.

TRANSPORTE DE LOS PRODUCTOS

Los productos terminados son trasladados cuidadosamente del area de almacenamiento
hacia el camién donde son colocados de forma ordenados Yy separados cada producto para
evitar que sufran golpes o sobrecargas, que pueden originar roturas, rozamientos, pinchazos y
reventones que provocan la pérdida de hermeticidad de los envases. Ademas el medio de
transporte estd acondicionado de tal forma que se evita la contaminacion de los productos, la
temperatura durante el traslado a sus puntos de venta es de 4°C para evitar la proliferacion de

microorganismos.
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VI. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES DE PROCESO
(CARTA TECNOLOGICA, FLUJOS DE PROCESO, FICHA DE PRODUCTOS)
FLUJOGRAMA DE CREMA DULCE.

——

| Prueba organoléptica, de
materia prima ' densidad, y prueba de

|

|

Recepcion de la

acidez, T° 4°C minimo

1 R |

I .. -z 1
Filtrado @ ! EIJmlnaC|on d~e |
. particulas extrafias. |
\
@ /'_ ---------- _- - \
: Con un contenido :
=> 100% graso |
Descremado : estandarizado. |
\ /

- -

\
E> |' Bolsas plasticas :
|
Empacado ! De 1-5Lb !

jommmmmmmmmmm -
. i : Expedicidn bajo
nvasado J E>. refrigeracion hasta
1
I

8°C, en bolas plésticas

_______________

~—————
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CARTA TECNOLOGICA DE CREMA DULCE

.. e Equiposy
Eventos Descripciones Especificaciones .
utensilios
Realizar pruebas . Barriles de
sensorialez fisico Prueba de acidez, de lastico
Recepcion de materia s densidad y pruebas P '
i quimica y organolépticas Lacto
prima microbiolégica g pticas. densimetro
Operacion utilizada
para remover o .
. ., ) ) 4°C durante 3min Mantas
Filtracion impurezas solidas y
colador
de la leche antes
del descremado.
Se realiza para Descremadora
Descremado extraer la parte : :
industrial.
grasa de la leche
El producto se Bolsas
Empacado envasa en bolsas o
L plasticas
plasticas
Refrigeradoras
Almacenado Prolonga vida Gtil  Temperatura de 4°C y
mantenedoras
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FLUJOGRAMA PARA LA PRODUCCION DE QUESO QUESILLO

!

———

Prueba de organoléptica y de
densidad, prueba de
acidez.T® 6°C

~
4

____________________

Control de sedimentos y
materiales extrafios

N e

= = = e e e e = e = e =y

Adicion del suero y queso
madurado

_——————

______________________

Salal 5% 32°C-35°C,
tiempo 35 min.

_____________________
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{
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!
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i Envasado higiénicamente y
1
1

1

1

1

4°C-8°C. :
]
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CARTA TECNOLOGICA DE QUESO QUESILLO

ETAPA

DESCRIPCION Y
PARAMETROS DE
OPERACION

ESPECIFICACION NOMBRE CAPACIDAD

Recepcion de Recepcion de leche cruda en Temperatura Camiones, ~  ----—---
materia prima camiones o0 en barriles, ademas ambiente Barriles o
de esto se tomar4d muestras utensilios
representativas para saber la limpios
calidad de la leche y determinar
si es apta para proceso. Una vez
que se da la recepcidon se
procede a realizarle las pruebas
de plataforma a la leche, luego
se hace el lavado y sanitizacién
de camiones y utensilios donde
se transporte la leche.
Filtracion Se pasa la leche a través de  Control de Filtros detelao  600gal/2hora
filtros de tela o colador. sedimentos e coladores
impurezas
Adicion del Para la elaboracion de queso Temperatura: 33- Cubas queseras  100gal/C.U
fermento hilado, se utiliza como fermento 36°C
suero &cido.
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Coagulacion En esta etapa se le agrega Temperatura: Cubas queseras 100gal/C.U ]
el cuajo (pastilla) y es la 33 _360c
principal para la obtencion Ti 90 - 30
de quesos donde actlan 1empo. 20 -
enzimas sobre la caseina minutos.
de la leche
Corte Se fragmenta la cuajada 1.5cm. con Cubas queseras, y 100gaI/C.U_
en cubito. Se mueve el ¢ ehijjos largos  cuchillos largos de
cortador hacia  abajo i oxidabl
cortando la masa en acero Inoxidaple
vertical y en seguida se le
da una vuelta cortando la
masa en plano horizontal.
Agitacion Se realiza con el objetivo Tiempo :3 Palas de acero --
de facilitar el desuerado minutos inoxidable.
Desuerado Se elimina todo el suero Cantidad de Bolsas de tela fina.  ----- 1
hasta dejar s6lo granos. suero’ extraer
todo el suero
Tratamiento Se realiza con el fin de temperatura de Cocina industrial 27-30
termico obtener la textura deseada gnoc libras
(pasta sin romperse)
Hilado Es la operacion donde se Temperatura Mesas de acero 25Ibs/IC.U |
da el amasado se estira y 75oc_gpec inoxidable

plastifica la masa, se le da
forma de tortilla, trenza,
pelota, rollo, etc. permite
hacer hilos
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25 Ibs/C.U |

Enfriado Etapa donde se enfria la Temperatura: Panas plasticas
masa a temperatura 37°C
ambiente.
Envasado Debe realizarse un lavado Presentaciones Manual Mente

para eliminar residuos de
humo, el envasado con el
mayor de los cuidados y
en buenas condiciones de
higiene.

bolsas de :3kg.

Almacenando

Se almacenara en
condiciones Gptimas de

higiene

Temperatura Mantenedoras

de

refrigeracion:

40C-8°C
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FICHA TECNICA DE CREMA DULCE

NOMBRE DE LA EMPRESA:
“LACTEOS JACKSON ”

FICHA TECNICA DEL PRODUCTO CONTROL DE
CALIDAD
CODIGO PRODUCTO
TERMINADO

Nombre del producto

Crema dulce.

Descripcién fisica

Derivado lacteo, semi - solida blanco, amarillenta.

Ingredientes principales

Leche de vaca.
Sal

Caracteristicas sensoriales

Color: blanco, amarillento.
Olor: caracteristico a crema
Sabor: ligeramente dulce

Textura: semi -solida.

Caracteristicas fisico-quimicas

Grasa:30 % pH: 6.5
Humedad : 55 % Acidez : 0.20%

Caracteristicas microbiol6gicas

Coliformes totales : 10 UFC/g
Staphylococcus aureus < 100 UFC/g

Salmonella spp : ausencia / 25 g
E. Coli: <3NMP/g

Listeria monocytogenes: ausente

Formade consumo y

consumidores potenciales

Principalmente en consumo con tortilla , frijoles, quesillo, etc.

Empaque y presentacion

Bolsas plasticas de libra.

Vida util esperada

3 dias en refrigeracion.

Instrucciones en la etiqueta

Nombre del producto, nombre de la empresa, cédigo de barra, nUmero de

lote, peso del producto, fecha de elaboracién y vencimiento.

Controles especiales durante la

distribucion y comercializacion

Comercializacion en temperaturas de refrigeracion 4°C

Almacenamiento

4-8 °C

Disefiado por:
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Nombre dela empresa:
“LACTEOS JACKSON”

Fichatécnica del producto Control de calidad |

Cddigo Producto terminadc |

Nombre del producto

QUESO QUESILLO

Descripcion fisica

Derivado lacteo de textura semi sélida

Ingredientes principales

Leche fresca ,Cuajo, Sal y Suero acido natural

Caracteristicas sensoriales

Color: crema, amarillo
Olor: caracteristico a queso
Sabor: ligeramente acido

Textura: semi solido

Caracteristicas fisico-quimicas

Grasa:18 % pH: 4.6-5
Humedad : 60 % Acidez 2.6%
Cloruro de Sodiol.75 %

Caracteristicas microbiol6gicas

Coliformes totales 200UFC/cm?®
Coliformes fecales10 UFC/cm °
Escherichia coli 0 UFC/cm?®
Salmonela 0/ 25 gr UFC/cm?®

Satapyloccous aureus 100 UFC/cm?®

Forma de consumo y consumidores

potenciales

Principalmente en consumo con tortilla, para hacer pizza.

Empaque y presentacion

Forma de cubo.

Vida util esperada

10 dias ( refrigeracion 4 a 8 °C)

Instrucciones en la etiqueta

Nombre del producto, nombre de la empresa, cédigo de barra,
namero de lote, peso del producto, fecha de elaboraciéon y

vencimiento

Controles especiales durante la

distribucion y comercializacion

Comercializacién en temperaturas de refrigeracion

Almacenamiento

4-8°C
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VI. CONTROLES DURANTE EL PROCESO.

REGISTRO DE PARAMETROS DE CONTROL DURANTE EL PROCESO DE

LACTEOS ~"JACKON"”"

FECHA:
HORA:
Area Parametros Indicadores Cumplimiento
Si No Observaciones

Densidad
% acidez
Tiempo
Temperatura

Realizado por:

Supervisado por:
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FICHA PARA LA RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fecha

Producto

Condiciones
Proveedor de

transporte

Estado del producto

Pruebas quimicas

Observaciones

Realizado por:

Supervisado por:
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VII. ETIQUETADO DEL PRODUCTO
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Fecha de Elaboracion:
Fecha de Vencimiento:
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LEY DE ETIQUETADO

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE DE
ETIQUETADO DE ALIMENTOS PREENVASADOS PARA CONSUMO
HUMANO

NTON 03 021-08. Aprobada el 25 de  Septiembre del 2008
Publicada en La Gaceta No. 81 y 82 del 03 y 04 de Mayo del 2010

La Norma Técnica Nicaraglense 03 021-08 Primera Revisién Norma Técnica Obligatoria
Nicaragiense de Etiquetado de Alimentos Preenvasados para Consumo Humano ha sido
preparada por el Grupo de Trabajo de Etiquetado de Alimento del Comité Técnico de

Alimentos y en su elaboracién participaron las siguientes personas:

Ulises Vallecillo CACONIC
Roger Edmundo Pérez FRACOCSA
Alvaro Icaza APEN

Blanca Callejas CONAFRUVE
Gloria Maria Mora CADIN

Herty Gonzélez UNILEVER
Vanessa Lam Gutiérrez UNILEVER
Ivette Medrano AGRICORP
Simon Pereira CLNSA-NSEL

Jorge Torres
Edgardo Pérez
Eduardo Madriz Mora

Andrés Gémez

NESTLE Nicaragua S.A.
MINSA
SILAIS-MANAGUA
DIE- PN

Néstor Gaitan MIFIC-DDC

Amilcar Sanchez MIFIC-DNM
Noemi Solano MIFIC-DNM
Valeria Pineda MIFIC-DNM.




Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Gltima sesion de trabajo el dia 25 de
septiembre del 2008.

1. OBJETO
Establecer los requisitos minimos que deben cumplir las etiquetas de alimentos pre-
envasados para consumo humano, tanto para la produccion nacional como productos

importados.

2. CAMPO DE APLICACION

La presente norma se aplicara al etiquetado de todos los alimentos pre-envasados
que se ofrecen para su comercializaciébn como tales al consumidor o para fines de
hosteleria, y algunos aspectos relacionados con la presentacion de los mismos. Quedan

excluidos los productos envasados en presencia del consumidor.

3. DEFINICIONES

Para los fines de esta norma se entendera por:
3.1 Declaracion de propiedades: Cualquier representacion que afirme, sugiera o implique
que un alimento tiene cualidades especiales por su origen, propiedades nutritivas,

naturaleza, elaboracion, composicion u otra cualidad cualquiera.

3.2 Consumidor: Toda persona natural o juridica que adquiera, utilice o disfrute como

destinatario  final bienes, productos o servicios de cualquier naturaleza.

3.3 Envase: Cualquier recipiente que contiene alimentos para su entrega como un producto
unico, que los cubre total o parcialmente, y que incluye los embalajes y envolturas. Un
envase puede contener varias unidades o tipos de alimentos pre-envasados cuando se ofrece

al consumidor.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvaez Arauz Dra. lvania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




3.4 Embalaje: Material que envuelve, contiene y protege los productos pre-envasados,
para efectos de su almacenamiento y transporte.

3.5 Fecha de vencimiento o caducidad: La fecha en que termina el periodo durante el cual
el fabricante garantiza los atributos de calidad del producto, siempre y cuando haya sido
almacenado en las condiciones indicadas por el fabricante. Después de esta fecha no debe

comercializarse ni consumirse el producto.

3.6 Alimento: Toda sustancia elaborada, semielaborada o en bruto, que se destina al
consumo humano, incluidas las bebidas, goma de mascar y cualesquiera otras sustancias
que se utilicen en la elaboracidn, preparacion o tratamiento de "alimentos", pero no incluye

los cosméticos, el tabaco ni las sustancias que se utilizan Unicamente como medicamentos.

3.7 Aditivos alimentarios: Cualquier sustancia que no se consume normalmente como
alimento por si misma ni se usa normalmente como ingrediente tipico del alimento, tenga o
no valor nutritivo, cuya adicién intencional al alimento sea para un fin tecnoldgico
(inclusive organoléptico) en la fabricacion, elaboracién, tratamiento, envasado, empaque,
transporte o almacenamiento, o pueda esperarse razonablemente que provoque directa o
indirectamente, el que ella misma o sus subproductos lleguen a ser un complemento del
alimento o afecten sus caracteristicas. Esta definicion no incluye los contaminantes, ni las

sustancias afadidas al alimento para mantener o mejorar las cualidades nutricionales.”

3.8 Ingrediente: Cualquier sustancia, incluidos los aditivos alimentarios, que se emplee en
la fabricacién o preparacion de un alimento y esté presente en el producto final aunque

posiblemente en forma modificada.

3.9 Etiqueta: Cualquier marbete, rotulo, marca, imagen u otra materia descriptiva o
gréafica, que se haya escrito, impreso, estarcido, marcado, marcado en relieve 0 en

huecograbado o adherido al envase de un alimento.
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3.10 Etiquetado: Cualquier material escrito, impreso o grafico que contiene la etiqueta,
acomparia al alimento o se expone cerca del alimento, incluso el que tiene por objeto

fomentar su venta o colocacion.

3.11 Lote: Cantidad determinada de un alimento producida en condiciones esencialmente

iguales.

3.12 Producto Pre envasado: Todo alimento envuelto, empaquetado o embalado

previamente, listo para ofrecerlo al consumidor o para fines de hosteleria.

3.13 Coadyuvante de elaboracion: Toda sustancia o materia, excluidos aparatos y
utensilios, que no se consume como ingrediente alimenticio por si mismo, y que se emplea
intencionadamente en la elaboracion de materias primas, alimentos o sus ingredientes, para
lograr alguna finalidad tecnoldgica durante el tratamiento o la elaboracién pudiendo dar
lugar a la presencia no intencionada, pero inevitable, de residuos o derivados en el producto

final.

3.14 Alimentos para fines de hosteleria: Aquellos alimentos destinados a utilizarse en
restaurantes, cantinas, escuelas, hospitales e instituciones similares donde se preparan

comidas para consumo inmediato.

4. PRINCIPIOS GENERALES

4.1 Los alimentos pre-envasados no deberan describirse ni presentarse con un etiquetado en
una forma que sea falsa, equivoca o engafiosa, o susceptible de crear en modo alguno una

impresion errénea respecto de su naturaleza en ningun aspecto.
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4.2 Los alimentos pre-envasados no deberan describirse ni presentarse con un etiquetado en
los que se empleen palabras, ilustraciones u otras representaciones gréficas que se refieran
0 sugieran, directa o indirectamente, cualquier otro producto con el que tienda a
confundirse, ni en forma tal que pueda inducir al comprador o al consumidor a suponer que

el alimento se relaciona en forma alguna con aquel otro producto.

5. ETIQUETADO OBLIGATORIO DE LOS ALIMENTOS PREENVASADOS

En la etiqueta de alimentos pre-envasados debe aparecer la siguiente informacién segun sea
aplicable al alimento que ha de ser etiquetado, excepto cuando expresamente se indique

otra cosa en una Norma Técnica Nicaraglense especifica de producto

5.1 Nombre del alimento

5.1.1 El nombre debe indicar la verdadera naturaleza del alimento y, normalmente, debe ser

especifico y no genérico:

5.1.1.1 Cuando se hayan establecido uno o varios nombres para un alimento en una Norma

Técnica Nicaraguense, debe utilizarse por lo menos uno de estos nombres.

5.1.1.2 En otros casos, debe utilizarse el nombre prescrito por la legislacién nacional.

5.1.1.3 Cuando no se disponga de tales nombres, debe utilizarse un nombre comun o usual
consagrado por el uso corriente como término descriptivo apropiado, que no induzca a error
0 engafio al consumidor.

5.1.1.4 Se podra emplear un nombre "acufiado”, "de fantasia" o "de fabrica", o una "marca
registrada”, siempre que vaya acompafiado de uno de los nombres indicados en las
disposiciones 5.1.1.1a5.1.1.3.
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5.1.2 En la etiqueta junto al nombre del alimento o muy cerca del mismo, apareceran las
palabras o frases adicionales necesarias para evitar que se induzca a error o engafio al
consumidor con respecto a la naturaleza y condicion fisica auténticas del alimento que
incluyen, pero no se limitan al tipo de medio de cobertura, la forma de presentacion, su
condicion o el tipo de tratamiento al que ha sido sometido, por ejemplo, deshidratacion,

concentracion, reconstitucion, ahumado.

5.2 Lista de Ingredientes

5.2.1 Salvo cuando se trate de alimentos de un unico ingrediente, deberad figurar en la

etiqueta una lista de ingredientes.

5.2.1.1 La lista de ingredientes debe ir encabezada o precedida por un titulo apropiado que

consista en el término "ingrediente” o la incluya.

5.2.1.2 Deben enumerarse todos los ingredientes por orden decreciente de peso inicial

(m/m) en el momento de la fabricacion del alimento.

5.2.1.3 Cuando un ingrediente sea a su vez producto de dos o mas ingredientes, dicho
ingrediente compuesto podra declararse como tal en la lista de ingredientes siempre que
vaya acompafiado inmediatamente de una lista entre paréntesis de sus ingredientes por
orden decreciente de proporciones (m/m). Cuando un ingrediente compuesto, para el que se
ha establecido un nombre en una Norma Técnica Nicaragiiense o en la legislacion nacional,
constituya menos del 5 por ciento del alimento, no serd necesario declarar los ingredientes,

salvo los aditivos alimentarios que desempefian una funcién tecnoldgica en el producto

acabado.

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvaez Arauz Dra. lvania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




5214 Se ha comprobado que los siguientes alimentos e ingredientes causan

hipersensibilidad y deben declararse siempre como tales:

Y

Cereales que contienen gluten; por ejemplo, trigo, centeno, cebada, avena, espelta o
sus cepas hibridas, y productos de éstos.

Crustaceos y sus productos

Huevos y productos de los huevos.

Pescado y productos pesqueros.

Mani, soja (soya) y sus productos.

Leche y productos lacteos (incluida lactosa).

V V.V V V VY

Nueces de arboles y sus productos derivados.

Para las bebidas fermentadas, destilados y alimentos que tengan un nivel de gluten

no mayor al 20 mg/kg queda exento de la declaracion de gluten.

5.2.1.5 En la lista de ingredientes debe indicarse el agua afadida, excepto cuando el agua
forme parte de ingredientes tales como la salmuera, el jarabe o el caldo empleados en un
alimento compuesto y declarados como tales en la lista de ingredientes. No serd necesario
declarar el agua u otros ingredientes volatiles que se evaporan durante la fabricacion.

5.2.1.6 Como alternativa a las disposiciones generales de esta seccion, cuando se trate de
alimentos deshidratados o condensados destinados a ser reconstituidos, podran enumerarse
sus ingredientes por orden de proporciones (m/m) en el producto reconstituido, siempre que
se incluya una indicacion como la que sigue: "ingredientes del producto cuando se prepara

segun las instrucciones de la etiqueta ".

5.2.2 Se declarara, en cualquier alimento o ingrediente alimentario obtenido por medio de
la biotecnologia, la presencia de cualquier alérgeno transferido de cualquiera de los

productos enumerados en la Seccion 5.2.1.4. Cuando no es posible proporcionar
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informacion sobre la presencia de un alérgeno por medio del etiquetado, el alimento que

contiene el alérgeno no debe comercializarse.

5.2.3 En la lista de ingredientes debera emplearse un nombre especifico de acuerdo con lo

previsto en la subseccion 5.1 (nombre del alimento).

5.2.3.1Con la excepcion de los ingredientes mencionados en la subseccion 5.2.1.4, y a
menos que el nombre genérico de una clase resulte mas informativo, podran emplearse los

siguientes nombres de clases de ingredientes:
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Clases de Ingredientes Nombres Geneéricos

Aceites refinados distintos del aceite de "Aceite" juntamente con el término "vegetal” o
oliva "animal” calificado con el término "hidrogenado™,

segun sea el caso.

Grasas refinadas "Grasas", juntamente con el término "vegetal” o

"animal”, segun sea el caso. "Almidon™ "Pescado”

Almidones, distintos de los almidones )
. o “Almidon”
modificados quimicamente.

Todas las especies de pescados, cuando
el pescado constituya un ingrediente de
otro alimento y siempre que en la
) » ] “Pescado”
etiqueta y la presentacion de dicho
alimento no se haga referencia a una

determinada especie de pescado.

Todos los tipos de carne de aves de
corral, cuando dicha carne constituya un
ingrediente de otro alimento y siempre
que en la etiqueta y presentacion de “Carne de Ave de Corral”
dicho alimento no se haga referencia a
un tipo especifico de carne de aves de

corral.

Todos los tipos de queso, cuando el
gueso o una mezcla de queso constituya
un ingrediente de otro alimento y
siempre que en la etiqueta y la “Queso”
presentacion de dicho alimento no se

haga referencia a un tipo especifico de

queso.

Todas las especias y extractos de Especia”, "especias”, 0 "mezclas de especias”,
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especias en cantidad no superior al 2%
en peso, sola o mezcladas en el

alimento.

segun sea el caso.

Todas las hierbas aromaticas o partes de
hierbas aromaticas en cantidad no
superior al 2% en peso, solas o

mezcladas en alimento.

"Hierbas aromaticas" o "mezcla de hierbas

aromaticas”, segun sea el caso.

Todos los tipos de preparados de goma
utilizados en la fabricacion de la goma

de base para la goma de mascar.

“Goma de Base”

Todos los tipos de sacarosa

“Azucar”

Dextrosa anhidra y dextrosa

monohidratada

"Dextrosa" o "glucosa"

Todos los tipos de caseinatos.

"Caseinatos"

Manteca de cacao obtenida por presion

0 extraccion o refinada.

“Manteca de cacao"

Proteinas lacteas

“Productos lacteos que contienen un minimo de 50%

de proteina lactea (m/m) sobre el extracto seco”

Todas las frutas confitadas, sin exceder
del 10% de "Frutas confitadas" peso del

alimento

“Frutas confitadas”

5.2.3.2 No obstante lo estipulado en la disposicion 5.2.3.1, deberan declararse siempre por

sus nombres especificos la grasa de cerdo, la manteca y la grasa de bovino.

5.2.3.3 Cuando se trate de aditivos alimentarios pertenecientes a las distintas clases y que

figuran en la lista de aditivos alimentarios cuyo uso se permite en los alimentos en general,

deberan emplearse los siguientes nombres genéricos junto con el nombre especifico o el

nimero de identificacion aceptado

segun lo exija la

legislacién nacional.
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Regulador de la acidez Incrementado del volumen, Acidos o acidulantes, Color
Antiaglutinante, Agente de retencion del color Antiespumante, Emulsionante,
Antioxidante, Sal emulsionante Espumante, Sustancia conservadora o conservantes, Agente
endurecedor, Propulsores, Agente de tratamiento de las harinas Gasificante, Acentuador del
aroma, Estabilizador, Agente gelificante o gelificante, Edulcorante, Agente de glaseado

Espesante Humectante.

5.2.3.4 Podran emplearse los siguientes nombres genéricos cuando se trate de aditivos
alimentarios que pertenezcan a las respectivas clases y que figuren en las listas del Codex
de aditivos alimentarios cuyo uso en los alimentos ha sido autorizado: Aroma (S) y
aromatizante (s) Almidon (es) modificado (s). La expresion "aroma™ podra estar calificada
con los términos "naturales”, "idénticos a los naturales”, "artificiales" o con una

combinacion de los mismos, segun corresponda.

5.2.4 Coadyuvantes de elaboracion y transferencia de aditivos alimentarios.

5.2.4.1 Todo aditivo alimentario que, por haber sido empleado en las materias primas u
otros ingredientes de un alimento, se transfiera a este alimento en cantidad notable o
suficiente para desempefiar en él una funcion tecnoldgica, serd incluido en la lista de

ingredientes.

5.2.4.2 Los aditivos alimentarios transferidos a los alimentos en cantidades inferiores a las
necesarias para lograr una funcion tecnoldgica, y los coadyuvantes de elaboracion, estaran
exentos de la declaracion en la lista de ingredientes. Esta excepcidén no se aplica a los

aditivos alimentarios y coadyuvantes de elaboracion mencionados en la seccion 5.2.1.4.
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5.3 Contenido Neto y peso escurrido

5.3.1 Debe declararse el contenido neto en unidades del "Sistema Internacional de
Unidades" (Sistema Meétrico). Liquido deberd indicarse en unidades del Sistema
Internacional de Unidades (sistema métrico) el peso escurrido del alimento. A efectos de
este requisito, por medio liquido se entiende agua, soluciones acuosas de azUcar o sal,
zumos (jugos) de frutas y hortalizas en frutas y hortalizas en conserva Gnicamente, 0

vinagre, solos o mezclados.

5.4 Nombre y direccién: Debera indicarse el nombre y la direccién del fabricante,

envasador, distribuidor, importador, exportador o vendedor del alimento.

5.5 Pais de origen
5.5.1 Debe indicarse el pais de origen del alimento cuando su omision pueda resultar
engafiosa o0 equivoca para el consumidor. La declaracion del pais de origen debe aparecer
de las siguientes maneras: Hecho en (nombre del pais), Elaborado en (nombre del pais) o
Fabricado en (nombre del pais) o Producto Centroamericano hecho en (nombre del pais

centroamericano).

5.3.2 El contenido neto debera declararse de la siguiente forma:

a) En volumen, para los alimentos liquidos.

b) En peso, para los alimentos solidos.

¢) En peso o volumen, para los alimentos semisdlidos 0 viscosos.

5.5.2 Cuando un alimento se someta en un segundo pais a una elaboracion que cambie su
naturaleza, el pais en el que se efectle la elaboracion debera considerarse como pais de

origen para los fines del etiquetado.

5.6 Registro Sanitario: Debera indicarse el Registro Sanitario emitido por el Ministerio de
Salud. La declaracion debe iniciar con la siguiente frase “Reg. San. O Registro Sanitario

seguido del nimero del registro”. No se permite declarar el nimero de licencia sanitaria.
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Quedan exentos de la declaracion del Registro Sanitario todos los granos basicos no

procesados que se encuentren pre-empacados.

5.7 Identificacion del lote: Cada envase debe llevar grabado o marcado de cualquier otro
modo, pero de forma indeleble, una indicacion en clave o en lenguaje claro, que permita
identificar el lote. La declaracion debe iniciar con la palabra “lote”, puede ir seguida de la

identificacion del mismo o indicar donde esta identificado.

5.8 Marcado de la fecha de vencimiento e instrucciones para la conservacion

El marcado de la fecha de vencimiento debe ser colocada directamente por el fabricante y
no ser alterada ni estar oculta. En caso de que no se indique esta fecha en las condiciones
antes mencionadas el formato podréa ser ajustado y colocado por el importador, aportando a
la autoridad competente la informacion técnica del fabricante para la indicacion de la fecha

de vencimiento Unicamente.

5.8.1 Si no estd determinado de otra manera en una Norma Técnica Nicaragiiense

especifica de producto, regira de la manera siguiente:

a) Se declarara la fecha empleando una de las siguientes frases:

Vence

Consumir antes de
Fecha de caducidad
Expira o Exp.

Consumir preferentemente antes de

vV V.V V V VY

Cualquier otra frase que indique claramente al consumidor la fecha del

vencimiento.
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b) Esta constara por lo menos de:

» El dia y el mes para los productos que tengan una duracion minima no superior a

tres meses.

» El mesy el afio para productos que tengan una duracion de mas de tres meses. Si el
mes es diciembre, bastara indicar el afio.
» EIl dia, mes y afio deberan declararse en orden numérico no codificado, con la

salvedad de que podra indicarse el mes con letras en los paises donde este uso no

induzca a error al consumidor.

¢) No obstante lo prescrito en la disposicion 5.8.1 a), no se requerira la indicacion de la

fecha de Vencimiento para:

» Frutas, hortalizas frescas y tubérculos, que no hayan sido pelados, cortados o

tratados de otra forma analoga.

» Bebidas alcohdlicas que contengan el 10% o mas de alcohol por volumen.

A\

consumen.

Vinagre.

AzUcar sélida.

vV V.V V V VY

Goma de mascar.

5.8.2 Ademas de la fecha de vencimiento, se indicaran en la etiqueta cualquier condicion

especial que se requiera para la conservacion del alimento, si de su cumplimiento depende

la validez de la fecha.

Sal de calidad alimentaria.

Productos de panaderia y pasteleria que, por la naturaleza de su contenido, se

Por lo general dentro de las 24 horas siguientes a su fabricacion.

Productos de confiteria consistentes en azlcares aromatizados y/o coloreados;.

Disefiado por:
Braulia Narvaez Arauz
Karla Varela Garcia

Revisado por:
Dra. Ivania Torufio

Aprobado por:
Erick Lopez




5.9 Instrucciones para el uso. La etiqueta debe contener las instrucciones que sean
necesarias sobre el modo de empleo, incluida la reconstitucion, si es el caso, para asegurar

una correcta utilizacién del alimento.

6. REQUISITOS OBLIGATORIOS ADICIONALES

6.1 Etiquetado cuantitativo de los ingredientes

6.1.1 Cuando el etiquetado de un alimento destaque la presencia de uno 0 mas ingredientes
valiosos y/o caracterizan, o cuando la descripcion del alimento produzca el mismo efecto,
se debe declarar el porcentaje inicial del ingrediente (m/m) en el momento de la

fabricacioén.

6.1.2 Asi mismo, cuando en la etiqueta de un alimento se destaque el bajo contenido de uno
0 mas ingredientes, debe declararse el porcentaje del ingrediente (m/m) en el producto

final.

6.1.3 La referencia en el nombre del alimento a un determinado ingrediente no implicara,
este hecho por si solo, que se le conceda un relieve especial. La referencia, en la etiqueta
del alimento, a un ingrediente utilizado en pequefia cantidad o solamente como

aromatizante, no implicara por si sola, que se le conceda un relieve especial.

6.2 Alimentos irradiados

6.2.1 La etiqueta de cualquier alimento que haya sido tratado con radiacion ionizante debe
llevar una declaracion escrita indicativa del tratamiento cerca del nombre del alimento. El
uso del simbolo internacional indicativo de que el alimento ha sido irradiado, segun se

muestra abajo es facultativo, pero cuando se utilice debe colocarse cerca del nombre del

producto.
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6.2.2 Cuando un producto irradiado se utilice como ingrediente en otro alimento, debe

declararse esta circunstancia en la lista de ingredientes.

6.2.3 Cuando un producto que consta de un solo ingrediente se prepara con materia prima
irradiada, la etiqueta del producto debe contener una declaracién que indique el

tratamiento.

7. EXCEPCIONES DE LOS REQUISITOS DE ETIQUETADO OBLIGATORIOS

A menos que se trate de especias y de hierbas aromaticas, las unidades pequefias en que la
superficie mas amplia sea inferior a 10 cm2 podran quedar exentas de los requisitos

estipulados en las subsecciones 5.2 y 5.6 al 5.8.

8. ETIQUETADO FACULTATIVO

8.1 En el etiquetado podra presentarse cualquier informacion o representacion gréafica asi
como materia escrita, impresa o grafica, siempre que no esté en contradiccién con los
requisitos obligatorios de la presente norma, incluidos los referentes a la declaracién de

propiedades y al engafio, establecidos en la Seccion 4 - Principios Generales.

8.2 Cuando se empleen designaciones de calidad, éstas deberan ser féacilmente

comprensibles, y no deberdn ser equivocas o0 engafiosas en forma alguna.
9. PRESENTACION DE LA INFORMACION OBLIGATORIA
9.1 Generalidades

9.1.1 Las etiquetas que se pongan en los alimentos pre-envasados deben aplicarse de

manera que No Se separen del envase.
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9.1.2 Los datos que deben aparecer en la etiqueta, en virtud de esta norma o de cualquier
otra Norma Técnica Nicaragiense deben indicarse con caracteres claros, bien visibles,

indelebles y faciles de leer por el consumidor en circunstancias normales de compra y uso.

9.1.3 Cuando el envase esté cubierto por una envoltura, en ésta debe figurar toda la
informacidn necesaria, 0 la etiqueta aplicada al envase debera poder leerse facilmente a

través de la envoltura exterior 0 no debera estar oscurecida por ésta.

9.2 Idioma

9.2.1 Cuando el idioma en que esta redactada la etiqueta original no sea en idioma espafiol,
debe colocarse una etiqueta complementaria, que contenga la informacién obligatoria
incluida en los apartados 5,1; 5,2; 5,4; 5,5; 5,6; 5,8; 5,9 y 6 que establece este reglamento,

en el idioma espafiol.

El nombre del producto en la etiqueta complementaria debera ajustarse a lo establecido en
la regulacion nacional vigente y puede por tanto no ser una traduccion fiel del nombre
consignado en la etiqueta original del producto. Para aquellas unidades pequefias en que la
superficie méas amplia sea inferior a 10cm?, sélo debera traducirse al idioma espafiol los

requisitos estipulados en el apartado 7 de esta norma.

9.2.2 La etiqueta complementaria se debe colocar previo a la comercializacion del
producto.

9.2.3 La informacion que debe contener la etiqueta complementaria, debera cumplir con los

siguientes requisitos:
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1. La etiqueta complementaria que se coloque en los alimentos previamente envasados,
deberé aplicarse de manera que no se separe del envase o de la etiqueta original si fuese el

caso, bajo condiciones de uso normal.

2. Los datos que deben aparecer en la etiqueta, en virtud de esta norma o de cualquier otra
norma especifica del producto deberan indicarse con caracteres segun lo dispuesto en el

apartado 9.1.2 de esta norma.

3. Debe existir contraste del texto con respecto al fondo (fondo claro, texto oscuro y

viceversa) y deberd asegurar que no se borre el texto en condiciones de uso normal.

4. El nombre del producto debe estar colocado al inicio de la etiqueta complementaria y de
manera resaltada con respecto al resto del texto de la etiqueta complementaria.

5. Los titulos de la informacion obligatoria deben estar resaltados con respecto al resto del

texto de la etiqueta complementaria.

6. Cuando el envase estd cubierto por una envoltura, en ésta debera figurar toda la
informacidn necesaria, o la etiqueta aplicada al envase debera poder leerse facilmente a

través de la envoltura exterior o no debera estar oscurecida por ésta.

Para presentar la informacion en la etiqueta complementaria se recomienda el uso de los

modelos basicos que se presentan en el Anexo A de este reglamento.

9.2.4 La etiqueta complementaria que se adicione a un producto, no deberad obstruir la
siguiente informacion técnica de la etiqueta original:

» Nombre del producto

» Contenido Neto

» Peso escurrido cuando corresponda
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> Fecha de vencimiento
» NuUmero de Lote

10. REFERENCIAS
Norma General para el Etiquetado de los Alimentos Pre-envasados del Codex (CODEX
STAN 1-1985, Rev. (1991).

11. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y certificacion de esta norma estaré a cargo del Ministerio de Salud a través
de la Direccion Control de Alimentos, la Direccion de Defensa del Consumidor del
Ministerio de Fomento, Industria y Comercio y Aduanas.

12. ENTRADA EN VIGENCIA

Las disposiciones de la presente Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense entrard en
vigencia con carécter Obligatorio seis meses después de su publicacion en La Gaceta Diario
Oficial.

13. SANCIONES

El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma, debe ser

sancionado conforme a lo establecido en la legislacion vigente de cada institucion que en

esta norma tiene competencia. NTON 03 021 08 Primera revision
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ANEXO A
(Informativo)

Modelos basicos de etiqueta complementaria

Ejemplos tomando como base 1mm de alto y con una letra tipo ARIAL 6

INSTRUCCIONES PARA

INGREDIENTES: ,
EL USO O PREPARACION:

Importado por:  Direccion: Registro Sanitario:
Teléfono:  Pais de Origen: (Fecha de vencimiento o
Consumir antes de o Fecha de caducidad o Expira el o

Consumir preferentemente antes de XXXX
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ANEXO N° 3
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LEY DE MANIPULADORES DE ALIMENTOS

NORMA TECNICA OBLIGATORIA NICARAGUENSE. PRIMERA REVISION
MANIPULACION DE ALIMENTOS. REQUISITOS SANITARIOS PARA
MANIPULADORES

NTON 03 026 -10. Aprobada el 15 de Julio del 2010

Publicada en La Gaceta No. 130 del 13 de Julio del 2011.

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense NTON 03 026 -10 Primera Revision.
Manipulacion de Alimentos. Requisitos sanitarios para Manipuladores ha sido preparada
por el Grupo de Trabajo de Manipulacidon de Alimentos y en su elaboracion participaron las

siguientes personas:

Ana Miranda Ingenio San Antonio

Bayardo Anton Delicarne S.A.

Douglas Ruiz Industria Innovadora S.A.

Misales Alvarado Café Soluble

Waleska Aragon Compaiiia Cervecera Nic.

lleana Prado Compaiiia Cervecera Nic.

Ronald Matus Eskimo S.A.

Ivo Santizo PROLACSA

Ivette Medrano AGRICORP

Wendy Porta AGRICORP

Castillo Asociacion Nacional de Productores Avicolas (ANAPA)
Donald Tuckler T. | Camara de Industria de Nicaragua (CADIN)
Lissette Urey B. HARINISA

Sagrario Ruiz MONISA

R.Patricia Raudez Ministerio Agropecuario y Forestal (MAG- FOR)
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Enrique Sanchez Ministerio Agropecuario y Forestal (MAG- FOR)

Jorge Rodriguez Ministerio Agropecuario y Forestal (MAG- FOR)

Julio Cortez Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua (UNAN-
Lorena Espinoza LEON)

Norma A. Chadvez | Liga por la Defensa de los Consumidores de Nicaragua
Carmen Lanuza (LIDECONIC)

Benjamin Veliz Ministerio de Salud (CNDR-MINSA)
Clara Ivania Soto Ministerio de Salud SILAIS - Managua
Francisco Pérez Ministerio de Salud (MINSA)

Agnes Pastora LABAL — MIFIC

Salvador Guerrero | Industrias Carphil

Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC)

Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Ultima sesion de trabajo el dia 15 de
julio de 2010.

1. OBJETO

Establecer los requisitos sanitarios que deben cumplir los manipuladores y cualquier otro
personal en actividades similares; en las operaciones de manipulacion de alimentos, durante
su obtencion, recepcion de materia prima, procesamiento, envasado, almacenamiento,

transportacién y su comercializacion.
2. CAMPO DE APLICACION
Esta norma es de aplicacién obligatoria en todas aquellas instalaciones donde se manipulen

alimentos, tanto en su obtencion, procesamiento, recepcion de materias primas, envasado,

almacenamiento, transportacion, comercializacion y por todos los manipuladores de

alimentos.
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3. DEFINICIONES

3.1 Area de proceso: Toda zona o lugar donde el alimento se somete a cualquiera de sus

fases de elaboracion.

3.2 Limpieza: La eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.

3.3 Contaminante: Cualquier agente bioldgico 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.

3.4 Contaminacion: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en

el medio ambiente alimentario.

3.5 Desinfeccion: La reduccion del namero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

3.6 Higiene: Sistemas de principios y reglas que ayudan a conservar la salud y prevenir las

enfermedades.

3.7 Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

3.8 Riesgo: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
3.8 Manipulador de alimento: Toda persona que manipule directamente materia prima e

insumos, alimentos envasados 0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los
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alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto,

cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.

3.9 Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al

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

3.10 Alimento: Es toda sustancia procesada, semi procesada y no procesada que se destina
para la ingesta humana, incluidas bebidas, goma de mascar y cualquier otra sustancia que se
utilice en la preparaciéon o tratamiento del mismo pero no incluye cosméticos, tabaco ni

medicamentos.

3.11 Alimento contaminado: Aquel que contiene gérmenes causantes de enfermedades,
parésitos, sustancias quimicas o contaminantes fisicos en concentraciones perjudiciales para

la salud, toxinas u otros agentes nocivos al organismo.

3.12 Manipulacion de alimentos: Todas las operaciones de preparacion, elaboracion,

coccion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion y venta de alimentos.

3.13 Utensilios: Conjunto de instrumentos que se destinan para elaborar, preparar y

empacar alimentos.

3.14 Equipos: La maquinaria que se utiliza para el procesamiento de alimentos.

3.15 Instalaciones: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus

inmediaciones, que se encuentran bajo el control de una misma direccion.

3.16 Superficie de contacto: Todo aquello que entra en contacto con el alimento, durante
el proceso y manejo normal de producto; incluyendo utensilios, equipos, manos de

personal, envases y otros.
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3.17 Personal en actividades similares: Toda persona que manipule indirectamente
materia prima e insumos, alimentos envasados o no envasados, equipo Yy utensilios
utilizados para los alimentos, o superficies que entren en contacto con los alimentos y que

se espera, por tanto, cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos.

5. REQUISITOS SANITARIOS PARA LOS MANIPULADORES DE ALIMENTOS

5.1 Todo manipulador de alimento y cualquier otro personal en actividades similares
recibird capacitacion basica en materia de higiene de los alimentos la que debe estar
actualizada y ser registrada para desarrollar estas funciones y cursara otras capacitaciones
de acuerdo a lo programado por la empresa, establecimiento, expendio de alimento y otros,

asi como las establecidas por las autoridades sanitarias.

5.2 A todo manipulador debe practicarsele examenes médicos especiales establecidos por
el Ministerio de Salud: EGH, (Examen General de Heces) Exudado Faringeo,
(Identificacion de Bacterias como Estreptococo) V.D.R.L. (Sifilis examen en sangre),
Examen de Piel (Isopado debajo de ufias), B.A.A.R (Detectar Tuberculosis). Antes de su
ingreso a la industria alimentaria o cualquier centro de procesamiento de alimento, y
posteriormente cada seis meses. Este certificado de Salud debe ser presentado por el duefio
del establecimiento, en caso contrario se procederd al retiro del manipulador y a las

sanciones administrativas pertinentes al empresario.

5.3 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.

5.4 Los manipuladores mantendran una correcta higiene personal, la que estara dada por:

» Buen aseo personal.
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» Ufias recortadas limpias y sin esmalte.

» Cabello corto, limpio, cubierto por gorro, redecilla y otros medios adecuados. Usar
tapaboca.

» Uso de ropa de trabajo limpia (uniforme, delantal), botas, zapatos cerrados y

guantes, si la actividad lo requiere.

5.4.1 No usaran prendas (aretes, pulseras, anillo) u otros objetos personales que

constituyan riesgos de contaminacion para el alimento.

5.5 Los manipuladores se lavaran las manos y los antebrazos, antes de iniciar las labores y

cuantas veces sea necesario, asi como después de utilizar el servicio sanitario.

5.5.1 El lavado de las manos y antebrazos se efectuara con agua y jabon u otra sustancia

similar, se utilizara solucion bactericida para la desinfeccion.

5.5.2 El secado de las manos se realizard por métodos higiénicos, empleando para esto
toallas desechables, secadores eléctricos u otros medios que garanticen la ausencia de

cualquier posible contaminacion.

5.6 Los manipuladores no utilizaran durante sus labores sustancias que puedan afectar los
alimentos, transfiriéndoles olores o sabores extrafios, tales como; perfumes maquillajes,

cremas, etc.

5.7 Los medios de proteccion deben ser utilizados adecuadamente por los manipuladores y
se mantendran en buenas condiciones de higiene, para no constituir riesgos de

contaminacion de los alimentos.

5.8 El manipulador que se encuentre trabajando con materias primas alimenticias, no podra

manipular productos en otras fases de elaboracién, ni productos terminados, sin efectuar
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previamente el lavado, desinfeccion de las manos, antebrazos y de requerirse el cambio de

vestuario.

5.9 A los manipuladores de alimentos en ningln caso se les permitira realizar la limpieza

de los servicios sanitarios ni las &reas para desechos.

6. REQUISITOS SANITARIOS PARA LA MANIPULACION DE LOS
ALIMENTOS

6.1 La manipulacion de los alimentos se realizara en las areas destinadas para tal efecto, de

acuerdo al tipo de proceso a que sean sometidos los mismos.

6.2 La manipulacion durante el procesamiento de un alimento se hard higiénicamente,
utilizando procedimientos que no lo contaminen y empleando utensilios adecuados, los

cuales estaran limpios y desinfectados.

6.3 Si al manipularse un alimento o materia prima se apreciara su contaminacion o
alteracion, se procedera al retiro del mismo del proceso de elaboracion.

6.4 Todas las operaciones de manipulacion durante la obtencion, recepcion de materia
prima, elaboracion, procesamiento y envasado se realizaran en condiciones y en un tiempo
tal que se evite la posibilidad de contaminacion, la pérdida de los nutrientes y el deterioro o

alteracion de los alimentos o proliferacién de microorganismos patégenos.

6.5 En las areas de elaboracién, conservacion y venta a los manipuladores no se les
permitira fumar, comer, beber, masticar chicles, y/o hablar, toser, estornudar sobre los
alimentos, usos de equipos electronicos de entretenimiento (usos de celulares, audifonos
etc.) asi como tocarlos innecesariamente, escupir en los pisos o efectuar cualquier practica
antihigiénica, como manipular dinero, chuparse los dedos, limpiarse los dientes con las

ufias, hurgarse la nariz y oidos.
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6.6 Se evitard que los alimentos queden expuestos a la contaminacion ambiental, mediante

el empleo de tapas, pafios mallas u otros medios correctamente higienizados.

6.7 Ningln alimento o materia prima se depositara directamente en el piso,

independientemente de estar o no estar envasado.

7. REQUISITOS PARA LA MANIPULACION DURANTE EL
ALMACENAMIENTO Y LA TRANSPORTACION DE LOS ALIMENTOS

7.1 La manipulacion durante la carga, descarga, transportacion y almacenamiento no debe
constituir un riesgo de contaminacion, ni debe ser causa de deterioro de los alimentos.
Ademas, debe cumplir con lo que establece en la NTON 03 041 - 03 Norma Técnica
Obligatoria  Nicaragiense de  Almacenamiento de Productos  Alimenticios.

7.2 El transporte de los alimentos se realizara en equipos apropiados y condiciones

sanitarias adecuadas. Ademas, debe cumplir con lo que establece la NTON 03-079-08
Primera Revision Requisitos para el Transporte de Productos Alimenticios.

8. VISITANTES

8.1 Se tomaran precauciones para impedir que los visitantes contaminen los alimentos en
las zonas donde se proceda a la manipulacion de éstos, las precauciones debe incluir el uso

de medios protectores.

8.2 Los visitantes deben cumplir con las disposiciones que se especifican en esta norma.
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9. APLICACION

9.1 La responsabilidad del cumplimiento por parte de todo el personal de todos los

requisitos sefialados en la presente norma, debe asignarse especificamente al personal

supervisor competente y la gerencia de la empresa.

10. REFERENCIA

A\

YV V V VY V

Para la elaboracion de esta norma se tomaron en cuentaN

CODEX ALIMENTARIUS - Volumen | - Suplemento 1-1993

MINSA - Direccién Nacional de Higiene. Higiene del medio. Tomo Il. Primera
edicion. 1981

MINSA - Normas y Procedimientos de Higiene.

NORMA CUBANA - Manipulacion de Alimento. 1987

OMS: Manipulacion correcta de los alimentos. 1990

CODEX ALIMENTARIUS. Requisitos Generales. 2da. Edicién

NTON 03 041-03 Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense de Almacenamiento de
Productos Alimenticios

NTON 03-079-08 Primera Revision Requisitos para el Transporte de Productos

Alimenticios.

11. OBSERVANCIA DE LA NORMA

La verificacion y certificacion de esta norma estara a cargo del Ministerio de Salud a través

de la Direccién de Regulacion de Alimentos y el SILAIS correspondientes y de acuerdo a

su ubicacion geogréfica, el Ministerio de Fomento, Industria y Comercio a través de la

Direccion de Defensa del Consumidor y el Ministerio Agropecuario y Forestal a través de

la Direccion Inocuidad Agroalimentaria.
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12. ENTRADA EN VIGENCIA

La presente norma técnica obligatoria nicaragliense entrard en vigencia con caracter

obligatorio seis meses después de su publicacion en la Gaceta Diario Oficial.

13. SANCIONES

El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma, debe ser

sancionado conforme a la legislacion vigente.
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FICHA TECNICA DE JABON BACTERICIDA

Nombre del

producto

JABON BACTERICIDA

Descripcion

Es un limpiador y desinfectante de manos con base cuaternaria de un solo paso recomendado
para el procesamiento de alimentos, los laboratorios de investigacién de animales, u otros
usos similares donde se tiene que prevenir la contaminacion cruzada. También es
recomendado para éareas donde el personal requiere proteccion contra infecciones. Este
producto es excepcional para remover las suciedades de grasa.

» Mezcla Unica de limpiadores y detergentes.

» Limpieza y desinfeccion en un solo lavado de manos.

» Toxicidad baja.

» Reduce el potencial de irritacidon y sequedad.

» Produce una espuma rica que enjuaga completamente.

» Provee remocion de la suciedad dificil.

» Excepcional para las suciedades grasas.

» Recomendado para las aplicaciones de procesamiento de alimentos donde se tiene que
prevenir la contaminacion cruzada.

» Economico.

Especificaciones Olor------------ suave Enjuague---------- completa
Color----claro/verde claro, Emulsificacion/solubilidad---completa
Naranja/claro. Gravedad especifica ------------ 1.05 gm/mi
Estado fisico---------------- liquido Generacion de espuma---------- moderada
Tolerante de agua dura----Alta PH ---6.5-7.5
Viscosidad (cps)---(a 75°f)1200-1400
biodegradable Si

Instrucciones

de uso

Lavese después de cada ausencia de la estacion de trabajo y como lo especifica la
administracion. No necesita lavarse las manos antes de usar este producto.

Para lavarse y desinfectarse las manos a la vez, aplique de 1 a 2 cc en la palma de la mano,
afilada 15cc de agua, frotelas y lavese en la forma normal. Después de usarlo tiene que
enjuagar bien las manos con agua potable. Repita cada vez que entre al &rea de produccion.

Este producto tiene que ser dispensado por un dispensador adecuado localizado a una
distancia suficiente de la linea de procesamiento para prevenir la contaminacion accidental
del producto.

No contamine el agua, los alimentos o la comida al almacenarlo o desecharlo.
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FICHA TECNICA DE DETERGENTE INDUSTRIAL CLORADO PARA
PLANTAS DE PROCESO DE ALIMENTOS

Nombre del
Producto Detergente industrial clorado para plantas de proceso de alimentos
Descripcién Es un limpiador liquido, alcalino clorado caustico concentrado, disefiado para usarlo en todas las

industrias de alimentos. Conveniente y econémico, quita las capas de grasa, aceites, proteina, almidon,
moho, y jabdn con efectividad. La produccion de espuma moderada provee un limpiador concentrado que
se adhiere a las superficies horizontales y verticales del equipo, los techos, las paredes, los pisos y las
areas de trabajo de las plantas. Esta recomendado para ser usado en todas las industrias de alimentos
incluyendo panaderias, lecherias, mariscos, el procesamiento de carne, enlatados y empacadoras de
vegétales, frutas. El cloro mejora la accién de quitar manchas y la limpieza. Es tolerante al agua dura,
enjuague completamente y es biodegradable. No lo use sobre superficies de aluminio o galvanizadas.

» Esuna mezcla de surfactantes detergentes creadores alcalinos, y cloro.

» Se requiere el enjuague con agua potable.

» Sobresaliente limpiador de espuma de usos multiples para el equipo, las superficies de trabajo de
la planta, los techos las paredes y los pisos disefiado para usarlo en todas las industrias de
alimentos incluyendo panaderias, lecherias, mariscos, el procesamiento de carne, enlatados y
empacadoras de vegétales, frutas.

» Produce espuma moderada.
» Maximiza los resultados de limpieza combinado con el costo por el uso menor.
» Enjuague sobresaliente que no deja capas sobre los equipos o las superficies.
» Seguro sobre el acero inoxidable con el uso de las proporciones de dilucion de 1:10 a 1:50.
» La cloracion mejora la accidn de quitar las manchas y la limpieza.
» La espuma moderada se adhiere a las superficies horizontales y verticales por suficiente tiempo
para emulsionar y disolver los depésitos de suciedad.
» Remueve las suciedades de grasa, aceite, proteina y almidén asi como la capa de suciedad del
moho y del jabon.
» Dispensado facilmente y porcién controlada.
» Provee resultados sobresaliente
Olor------------ leve oloracloruro  Gravedad especifica ------------ 1.14-1.15 gm/ml
Especificaciones | ColQr--------=---------- claro palido  Generacién de espuma---------- moderada
Estado fisico---------------- liguido  PH------mmmmmmmmmmmm oo 14
biodegradable Si Tolerante de agua dura----estable

Seguridad del metal—ataca Al y Zn

Instrucciones
de uso

Pre-enjuague: las diluciones varian considerablemente dependiendo del método de aplicacion y de la
naturaleza de la suciedad a ser removida. Aplicacion de Espuma: disuelva 1.10 hasta 1.50 aplique la
espuma a todas las superficies que se van a limpiar.se requiere el enjuague con agua potable.
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1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos samitarios para mstalacion y funcionamiento que
deberan cumplir las plantas industriales y productores artesanales que procesan productos lacteos y
derivados.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma es de aplicacion obligatoria para todas las plantas industriales y productores artesanales que
procesan productos lacteos y dertvados.

3. TERMINOS Y DEFINICIONES

3.1 Efluentes. Cualquier descarga de desechos liquidos vertidos aun cuerpo receptor de agua o
alcantarillado.
32 Caja de pase. Es una caja de registro en la que pueden coincidir una o varias tuberias, su

funcion principal es garantizar el mantenimiento en las fuberias tanto mnternas como externas.

33 Retenedor de solidos. Es una rejilla que pueden servir para retener solidos en suspension
como ramas, hojas, etc. O un desarenador para retener solidos arena o piedras.

34 Sistema de Tratamiento.  Son sistemas destinados para el proceso total o parcial de
desdoblamiento y mineralizacién de la materia organica contenida en las aguas residuales, para convertir
esa materia ofensiva e inestable en productos completamente estables e inofensivos.

35 Aerobio. Proceso de descomposicion o transformacion de la materia organica en presencia
de oxigeno.
3.6 Anaerobio.  Proceso de descomposicion o transformacion de la materia organica en

ausencia de oxigeno.

37 Manto fredtico. Son las aguas subterraneas que estin debajo del nivel fredtico.

38 Tanques sépticos. Estructura ingenieril disefiada para el tratamiento de aguas residuales, en
el cual se da un proceso anaerdbico de la materia organica; se caracteriza porque los volumenes de agua
que enfran vuelven a salir, ya sea a un campo de infiltracién o de absorcién y luego a un cuerpo receptor
que puede ser el suelo o un cuerpo de agua.

3.9 Pozo de visita. Cominmente conocidos como manjoles, sirven para dar mantenimiento al
alcantarillado, se ubican cada 50 m al centro de la calle.

3.10 Compuestos de amonio cuaternario.  Son desinfectantes no corrosivos; actian sobre
bacterias y levaduras, pueden dejarse en contacto con la superficie a desinfectar.

3.11 Apgentes anfoteros tensoactivos. Desinfectantes que consta de un agente activo con
propiedades detergentes y bactericidas, poco toxicos, relativamente no corrosivos.
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4. EDIFICIO

41 Ubicacion. Este aspecto comprende las caracteristicas del lugar donde se va a localizar el
edificio.
411 El terreno debe ser consistente, que no permuta infiltraciones y tener buen declive para evitar

estancamiento de las aguas y debe quedar alejada de focos de contaminacion que sean nocivos.

412 Las dumensiones del terreno seran 3 6 4 veces mayor que el area de construccion
seleccionada para la planta.

413 El edificio de la planta debe de ser de facil acceso y con una distancia minima de 100
metros de la carretera.

414 Estar a una distancia mimima de 2 km. del poblado mas cercano, para las nuevas
edificaciones

415 Estar a una distancia mimima de 1 km. de las fuentes de agua de abastecimiento municipal.
416 Debe de estar a una distancia minima de 1 km. de los focos de contaminacién (aguas

residuales, basureros, etc.).
417 Debe tener un cerco protector en todo el perimetro del edificio.

418 Para especificaciones ambientales, remitirse a la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense
NTON 05 006 — 99 Norma Técnica Control Ambiental Plantas Procesadoras de Productos Lacteos.

419 Requerir de lavados de pedal, con jabén desinfectante en el pasillo de enfrada a la sala de
produccion.
42 Pisos. Deberin ser de concreto solido, lisos impermeables y suficientemente resistentes,

que no presenten huecos, pisos de resinas sintéticas especiales para plantas alimentarias o losetas de
ceramicas especiales para plantas alimentarias. En aquellos casos que posean desagiie, éstos deberan tener
6 pulgadas de diametro, estar protegidos con rejillas sanitarias y presentar buen estado de limpieza.

43 Paredes. Las paredes estaran construidas con material liso v pmtadas con base plastica,
deberan poseer colores claros y preferiblemente blancos, que permitan la facil deteccion de suciedad y
mantenerlas en permanente estado de limpieza.

44 Techos. Los techos seran de material resistente a la mtemperie con cielo raso, sin
filtraciones y se mantendran en completo estado de limpieza.

45 Puertas v Ventanas.  Serdn construidas de tan forma que impidan la acumulacién de
suciedad, vy aquellas que permanezcan abiertas deberan fener proteccion (malla milimétrica) contra
msectos.
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46 Altura del edificio. El edificio tendrd una altura minima de 3.5 m desde el piso hasta el
techo.
47 Tluminacién. Los establecimientos deberan contar con tluminacion natural y/o artificial que

carantice la realizacion de las labores y no comprometa la higiene de los alimentos. Las luces artificiales
deberan ser tubos fluorescentes, las que se encuentren sobre la zona de manipulacion en cualquiera de las
fases de produccion, deben estar protegidas contra roturas.

438 Ventilacion. Se debe dotar al establecimiento de una ventilacién adecuada que evite el
calor excesivo, la condensacion de vapor y la acumulacion de polvo. Las corrientes de aire no deben ir
nunca de una zona sucia a una limpia.

49 Vestidores.  El establecimiento debe contar con un area de vestidores, éstos estaran
separados de las areas de proceso.

5. ABASTECIMIENTO DE AGUA

51 El agua que utilice la procesadora debera reunir los siguientes requisitos:

511 Ser agua potable apta para el consumo humano.

512 En cantidad suficiente para satisfacer las necesidades del establecimiento.

52 Cuando se provean de pozo excavados individual, esta debe reunir los siguientes requisitos:
521 Debe de estar separado de la letrina al menos 20 m de distancia.

522 El lugar de la construccion del pozo serd en la parte mas alta del terreno.

53 El agua debe clorarse antes de su uso en la planta y mantener una vigilancia permanente de

la calidad sanitaria de la misma.

54 En el caso de que almacene en tanques, estos deberdn estar bien ubicados y en buenas
condiciones higiénico sanitarias.

6. DISPOSICIONES DE RESIDUOS SOLIDOS. AGUAS RESIDUALES Y EXCRETAS

6.1 Residuos Solidos. Para la adecuada disposicion de los residuos solidos se debera dar
cumplmiento a los siguiente:

6.1.1 Los residuos solidos (basura) deben almacenarse en recipientes adecuados (barriles, medios
barriles, baldes pléasticos, bolsas plasticas), no mayores de 90 cm de alto, de tal modo que se facilite la
mantpulacién y limpieza de dichos recipientes, éstos deben mantenerse tapados.

Ciouiiwuy pus . P viouuy U . i UsuL pUs .
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6.12 La recoleccion debe ser diaria, de forma sistematica y debe garantizarse una adecuada
disposicion final ya sea en basureros autorizado. En el caso de que no existan basureros se deben construir
los soterramientos de acuerdo a especificaciones establecidas por el Ministerio del Ambiente.

6.2 Aguas residuales. Los establecimientos deberan disponer de un sistema eficaz de
evacuacion de efluentes y aguas residuales, el cual debera mantenerse en buen estado fisico y limpios.

6.2.1 Las aguas residuales deben ser conducidas, mediante la utilizacion de canales o tuberias.

622 Se debe garantizar la instalacidn de obras accesorias en la linea de conduccion de los
residuales, tales como

a) Caja de pase, provista de compuerta para derivacion de aguas residuales.

b) Cajas o pozos de visita de un minimo de 0.6 por 0.6 metros para mantenimiento.
¢) Retenedor de solidos (desarenador).

d) Trampa de grasa con capacidad igual al doble de la carga maxima en la hora pico.
g) Sistema de tratamiento (sistema anaerobio, sistema aerobio o combinado).

6.2.3 Para el control de los residuales liquidos se debe garantizar la disposicidn final adecuada de
estos, mediante sistemas de tratamiento como: lagunas de oxidacion, tanques sépticos ete.

624 Para el mantemimiento y operacion de los sistemas de fratamiento, remitirse a la Norma
Técnica Obligatoria Nicaragiiense NTON 05 006 — 99 Norma Técnica Control Ambiental Plantas
Procesadoras de Productos Lacteos.

6.3 Excretas. Se debe garantizar la adecuada disposicion de excretas a través del uso de
servicios higiénicos o letrinas. Cuando se tratare de letrinas, estas deben cumplir con los siguientes
requisitos:

6.3.1 Deberan estar ubicadas en direccion confraria al viento y a una distancia minima de 25
metros de la planta.

632 Deberan tener una profundidad maxima de 2.5 m vy su limite de uso sera cuando las heces
lleguen a una distancia de 0.60 m de la superficie del suelo.

6.3.3 Deben permanecer tapadas y con las puertas cerradas.

634 La caseta deber ser construida con materiales solidos y resistentes a la intemperie.

635 Debera existir una letrina por cada 20 personas.

636 Entre el fondo de la fosa y el nivel del manto freatico debera existir una profundidad vertical

mimima de 1.5 m y en caso de que el manto freatico se encuentre a menor profundidad, se deben construir
letrinas sobre la superficie del suelo.

6.3.7 Debe estar a una distancia minima de 20 m de cualquier fuente de abastecimiento de agua y
en un nivel mas bajo que dichas fuentes de agua.
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6.3.8 En el caso de servicios higiénicos (inodoros), deberan ubicarse fuera del area de proceso.
7. CONTROL DE VECTORES

7.1 Uso de malla para insectos. Para evitar la entrada de insectos dentro de la planta deberan
colocarse mallas milimetricas o de plastico en puertas y ventanas, asi como en cualquier otro ambiente que
se estime necesario.

7.2 Animales domésticos. No debe permitirse la presencia de animales en la planta y su
entorno procesadora, para evitar la contaminacion de los productos.

7.3 Saneamiento basico de los alrededores. Se debe garantizar la limpieza frecuente y
minuciosa en los alrededores.

74 Toda empresa debe contar con un programa de control de vectores., que cumpla con los
siguientes requisitos:

a.- El programa de control de plagas de cada planta debe abarcar, tanto las areas internas como externas
para asegurar que no existan plagas.

b.- Cuando por algtin motivo se detecten plagas a lo mnferno de la planta el programa debe contar con las
medidas de extermuinio y control. Para ello deben utilizarse productos quimicos, fisicos o biologicos
los que se tienen que manejar adecuadamente por personal 1doéneo.

c.- Todo producto quimico que se utilice en el control de plagas debe haber sido aprobado por la
autoridad competente del Ministerio de Salud y debidamente mformado a la Inspeccion Sanitaria del
establecimiento.

d.- Los plaguicidas empleados en area interna deben acogerse a las regulaciones y reglamentaciones
vigentes,

e- Cuando se utilicen, sobre equipos y utensilios, estos deber ser lavados antes de ser usados para
elimiar los residuos que podido quedar.

8. EQUIPOS Y UTENSILIOS
81 Disefio. El mobiliario y los utensilios que utilicen en los establecimientos de alimentos,

seran disefiados de tal manera que impidan la acumulacién de suciedad, estos deben ser faciles de limpiar y
mantenerlos en buen estado.

82 Materiales utilizados. Todo equipo y utensilios empleado en el almacenamiento,
transporte, servicio o que puedan entrar en contacto con los productos lacteos, deberdn ser de un material
cuyas aleaciones no puedan desprender sustancias nocivas, olores ni sabores desagradables; resistentes a la
corrosion, capaces de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

83 Equipo para queseria. Las caracteristicas de los equipos serdn los siguientes:

a) Tinas, de acero inoxidable.
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b) Moldes, de acero inoxidable.

¢) Liras, horizontal y vertical, de acero inoxidable.

d) Agitador de acero inoxidable.

e) Mesa para moldear, de acero inoxidable o de azulejos.
f) Cuchilla de acero inoxidable.

84 Equipos de laboratorios

a) Termometro, de 0 a 100 °C.

b) Balanzas.

¢) Lactodensimetro.

d) Equipo completo para determinar grasa

e) Equipo para la determinacion de Acidez titulable
f) Equipo para la determinacion de Reductasa

g) Equipo para Prueba de Alcohol

h) Pipetas de diferentes medidas

8.5 Limpieza v desinfeccién.

851 Todos los equipos que se utilizan para el proceso de elaboracién de productos lacteos deben
lavarse y desinfectarse adecuadamente después de cada uso.

852 Debe existir un drea de lavado independientemente del drea de proceso para efectuar el
lavado y desinfeccion de los utensilios.

853 Para la esterilizacion de los utensilios se debe utilizar agua caliente a una temperatura no
menor que 80 °C, durante 2 minutos como minimo.

854 Los utensilios deberan almacenarse en estantes de capacidad suficiente, construidos de
material liso y lavable.

855 Para la desinfeccién con sustancias quimicas, se deben utilizar los desinfectantes quimicos
aprobados por la autoridad sanitaria, los cuales se detallan a continuacion.

a) Cloro y productos a base de cloro de 12-13 % de pureza y de utilizarse 200 ppm
b) Compuesto de yodo.

¢) Compuesto de amonio cuaternario.

d) Agente anfoteros tensoactivos.

8.6 Materiales de lumpieza. Todo material de limpieza (escobas de cerdas, escobillones,
cepillos, fregaderos, etc.) deberan guardarse limpios y en un area seca y limpia asignada para tal fin,

87 Estado Fisico. Todos los equipos y utensilios utilizados en las diferentes etapas de
almacenamiento y elaboracion de los productos lacteos y sus derivados, deberan encontrarse en buen
estado fisico y condiciones sanitarias adecuados.

Karla Varela Garcia
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9. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

9.1 Las bodegas de almacenamiento, tanto de materia prima como producto terminado de
alimentos deberan limpiarse y mantenerse ordenada.

92 En las bodegas existiran estantes y polines que cumplan con los siguientes requisitos
sanitarios.
921 Estantes.  Se ubicaran estantes construidos de material resistente, con el objeto de

aprovechar adecuadamente la capacidad de la bodega. Estos estardan separados de los pisos 30 cm.

922 Polines. En las bodegas se ubicaran polines para evitar el almacenaje directo al piso.
Poseeran una altura de 6 plgs. del piso v estaran separados de las paredes de 50 cm.

93 Los productos terminados deberan almacenarse y transportarse en condiciones tales que
excluyan la contaminacion y/o la proliferacion de microorganismos.

9.4 El almacenamiento y empacado deberan efectuarse de forma tal y que se evite la absorcion
de humedad. Durante el almacenamiento, debera ejercerse una inspeccion periodica de los productos
terminados, a fin de que solo se expidan alimentos para consumo humano y que cumplan con las
especificaciones del producto terminado.

10. HIGIENE PERSONAL
10.1 Certificado de Salud. Toda persona que infervenga en el proceso de elaboracion,

almacenamiento y transporte de productos lacteos, deberan tener su certificado de salud actualizado y se
renovara cada afio, segin se especifica en las Normas Sanitarias.

10.2 Uso de ropa para trabajo. Toda persona que trabaja en la elaboracion de productos lacteos
deberd usar uniforme adecuado para las funciones que desempeifia (gabachas, gorros, botas, etc.) debiendo
mantenerse en optimo estado de limpieza. Por lo general los uniformes deben ser blanco y de facil
limpieza.

10.3 Aseo personal. Toda persona que trabaja en la elaboracién de productos lacteos, deberan
tener una esmerada limpieza personal mientras esté de servicio, y en todo momento durante el trabajo
debera llevar ropa protectora, sus manos deben estar limpias, no usar anillos, relojes u otros objetos
capaces de contaminar los alimentos; no deberan fumar en las areas de trabajo, mantener cabellos y bigotes
cortos v en los general una buena presentacion. Asi mismo deben mantener las ufias cortas v sin pintar y
las manos sin heridas n1 escoreaciones.

Continia
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11. CONTROL SANITARIO

11.1 La planta procesadora de los dertvados lacteos debe contar con Licencia Samfaria
actualizada y/o permuso samifario de funcionamiento que avale las condiciones de lugiene del local y los
mantpuladores acorde a las disposiciones sanitarias del Minsterio de Salud.

112 Las plantas procesadoras de los derivados lacteos deben tener Registro Samitario de todos
los productos que elaboran y poner el nimero de este en las etiquetas o rotulaciones de dichos productos.

113 La transportacion de la leche, como de los productos terminados, se debe realizar en
vehiculos limpios destinados especificamente para esta actividad.

114 No usar en la leche sustancias quimicas prohibidas, tales como: formalina, agua oxigenada,
u ofras, ya que atenta contra la salud de la poblacion.

115 Para determinar la calidad sanitaria de la leche antes del proceso, se debe efectuar: prueba
de acidez, prueba de alcohol, prueba de formalina, prueba de mastitis, determnacion de densidad y pH.

11.6 Toda industria procesadora de productos lacteos debera garantizar la pasteurizacion de la
leche y sus derivados.

11.7 Se debera mantener vigilancia por parte del MINSA sobre las condiciones de procesamiento
de las procesadoras y efectuar muestreos periddicos del productos termmado para conocer la calidad
sanitaria de los productos.

118 Toda industria procesadora de productos lacteos tendra la responsabilidad de garantizar los
controles de calidad de todos los productos que elabora.

12. CAPACITACION

12.1 Las Empresas procesadoras capacitaran a los proveedores y manipuladores de lacteos, de
acuerdo a periodicidad establecida por la autoridad sanitaria.

13 REFERENCIAS

a) Higiene del Medio tomo II. MINSA. Direccion de Higiene.

b) Elaboracion de Productos Lacteos 2da. Edicion, Abril 1990. Editorial Trillas S A_ de C.V. México.

c¢) Revista Alimentos Argenfinos No. 2, Marzo 1997. Secretaria de Agriculfura, Ganaderia, Pesca y
Alimentacion.

d) Leche y Derivados Vol. . Coleccién codigo alimentario espaiiol y su desarrollo normativo.
Ministerio de Sanidad y Consumo.

e) Norma Técnica Control Ambiental en Plantas procesadoras de lacteos.

f) Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Almentarias COMISION DEL CODEX
ALIMENTARIUS, Volumen 12 Leches v Productos Licteos.
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Anexo A
(Normativao)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos Procesados

Ficha Mo.

INSPECCION PARA: Licencia nueval:l Renovaciénl:l Contrcll:l Denuncia |:|

NCOMBRE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREOQO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSAEBLE

NOMBRE DEL PROPIETARIO I:I REPRESENTANTE LEGAL I:I

RESPONSAELE DEL AREA DE PRODUCCION

NUMERC TOTAL DE EMPLEADQS

TIPC DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 1° INSPECCION CALIFICACION

1100

FECHA DE LA 1°. REINSPECCION CALIFICACION

100

FECHA DE LA 2°. REINSPECCION CALIFICACION

1100
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre. ' 2
61— 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge comegir. 12 P S
71— 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer cormecciones. Inspeccion (Izti?f::_llspec- Ei%l:spec-

81— 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas comecciones

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b} Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacion

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseno

a) Tamano y construccion del edificio

h) Proteccion confra el ambiente exterior

Areas especificas para vestidores, para ingerr alimentos v para almacenamiento

c)
d) Distribucion
e) Matenales de construccion

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil impieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion imegular

¢) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria

d) Desagiles suficienies

5UB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de matenal adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamienio revestidas de matenal 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 y cielos falsos lisos y
faciles de limpiar

SUB TOTAL
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b} Quicios de fas ventanas de Tamaio minimo y con declive
¢} Puertas en buen estado, de superficie lisa v no absorbente, y que abran hacia afuera
SUB TOTAL

1.2.6 lluminacion

a) Intensidad 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 Ventilacion
a) Venfilacion adecuada
b} Comiente de aire de zona limpia a zona contaminada
SUB TOTAL
1.3 Instalaciones sanitarias
1.3.1 Abastecimiento de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable
b} Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente
SUB TOTAL

1.5.2 Tubena

a) Tamano y diseno adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable v aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagle y eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL
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1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado v separadas por sexo

) Puertas que no abran directamente hacia el area de proceso

¢) Vestidores debidamente ubicados

STOB TOTAL

1.4.3 Tnstalaciones para lavarse [as manos

a) Lavamanos con abasiecimienio de agua pofable

b) Jaban liquido, toallas de papel o secadores de aire y rofulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desechos sdlidos

1.5.1 Desechos Solidos

a) Manegjo adecuado de desechos solidos

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.17 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule [a Timpieza y desinfeccion

b) Productos para impieza y desinfeccion aprobados

¢) Instalaciones adecuadas para la impieza y desinfeccion.

SUB TOTAL
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas
) Productos quimicos ufilizados autorizados
¢) Almacenamiento 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) Programa escnio de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL
3. PERSONAL
3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escriio que incluya las BFM
B TOTAL

3.2 Practicas higienicas
a) Practicas higienicas adecuadas, segun manual de BFM

SUB TOTAL
3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado

SUB TOTAL

4, CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCIOR

4.1 Materia prima

a) Confroly regisiro de Ta potabiidad del agua

b) Reqgistro de control de matena prima

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

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

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Materal para envasado almacenado en condiciones de sanidad vy limpieza y ulilizado
adecuadamente

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y regisiro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

51 Almacenamiento y distribucion.

a) Matenas pnmas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periodica de materia prima y productos terminados

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competente

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

e) Vehiculos gue fransportan alimentos refngerados o congelados cuentan con medios para venficar
y mantener la temperatura.

SUB TOTAL
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NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DELA RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
FICHA . PRIMERA SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccion son verdaderos y acordes a
la mspeccion practicada. Para la comreccidn de las deficiencias sefialadas se otorga un | | ' '
plazo de dias, que vencen el | | | |
z| z| z zi
Fima del propietano o responsable ,_F—.' ;—I ;I :f'
Nombre del propietano o respensable (letra de molde) ;«:_’ ;—_— E’_’ & :—f
£ | £l
Firma del nspector =] EY 2
Nombre del mspector (letra de molde)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:
Firma del propietanie o responsable Fima del supervisor
Nombre del propretano o responsable Nombre del superviser
(Letra de molde) (Letra de molde)

OFIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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Anexo B
(Normativo)

Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccidn de las Buenas Pricticas de Manufactura
para las Fabricas de Alimentos v Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 ALREDEDORES Y UBICACION
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. ii | Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. Cumple en forma adecuada los requermientos i), 1
i) y ili)
i) | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuadamentes (nicamente dos de los 0.5
requerimientos i, il, v iii).
i) | Areas verdes limpias No cumple con dos o mas de los requenmientos 1]
b) Ausenciade | i) | Patiosylugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los reguenmientos i), ii),
focos de evitando que constituyan una fuente de i}y iv)
contaminacion. contaminacion. 1
i) | Inexistencia de lugares que puedan constituir una
afraccion o refugio para los insectos y roedores.
iy | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Solo incumple con el requisito i)
planta para evitar contaminacion & infestacion. 0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas para [ Incumple alguno de los requisitos i), i) o iv) 0
el fratamiento de desperdicios.
11.2 UBICACION
a) Ubicacion ii | Ubicados en zonas no expuesias a cualguier fipo de | Cumple con Tos requenimientas 1, 1), 1) ¥ V) 1
adecuada. contaminacion fisica, quimica o biolbgica.
iy | Estar delimifada por paredes separadas de cualquier| Incumplimiento severo de uno de los 0.5
ambiente utiizado como vivienda. requerimientos
i} | Confar con comodidades para el refiro de Tos
desechos de manera eficaz, tanto solidos como
liquidos.
v} | Vias de acceso y pafios de maniobra deben Siincumple con dos o mas de fos reguenmienios 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la
cnntaminacif:g de los alimentos con el palvo.
1.2 STALACIONES HSICAS
1.2.1 DISENO
a) Tamanoy i} | Suconstruccion debe permitir y facilitar su Cumplir con el requisito
construccion del mantenimiento y las operaciones sanitarias para 1
edificio. cumnplir con el propdsito de elaboracion y manejo de | No cumple con el reguisiio 0
los alimentos, asi como del producto terminado, en
forma adecuada.
b) Proteccion i) | Eledificio e instalaciones deben ser de tal manera | Cumplir con los requenmientos 1) y i) 2
contra el que impida el ingreso de animales, insecios, Cuando uno de los requerimientos no se 1
ambients roedores y plagas. cumplan.
exterior. iy | El edificio e instalaciones deben de reducir al Cuando los reguerimientos i) y i) no se cumplen
minimo el ingreso de los contaminantes del medio y existe alto riesgo de contaminacion. 0
como humo, polvo, vapor u ofros.
c) Areas i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Cumplir con los requerimientos i), i) y iif).
especificas para especifica para vesfidores, con muebles adecuados 1
vestidores, para para guardar implementos de uso personal.
ingerir alimentos [ i) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un requisito solamente.
Y para especifica para que el personal puada ingerir 05
amacenamiento alimentos.
. iy | Se debe disponer de instalaciones de Con incumplimiento de dos 0 mas requisitos
almacenamiento separadas para: materia pnma, 0
producto terminado, productos de limpieza y
sustancias peligrosas.
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TERMINOS TECNICOS Y DEFINICIONES

Alimentos _alcalinizantes: EI agua pura, que es neutra, tiene un pH 7,07.

En general, la mayoria de las frutas y verduras resultan alcalinizantes. Muchas frutas
(citricos) tienen un pH bajo (0 sea, que resultan &cidas). Aclaremos una confusion
generalizada: no es lo mismo la reaccion quimica de un alimento fuera que dentro del
organismo. Cuando el alimento se metaboliza, puede generar una reaccion totalmente
distinta a su caracteristica original. Es el caso del limén o de la miel. Ambos tienen pH

acido, pero una vez dentro del organismo provocan una reaccion alcalina.

Bacterias saprofitas: Las bacterias saprofitas son las bacterias que no se desarrollan en el

organismo vivo y que se alimentan de los desperdicios de alimentos generados por el
propio organismo. En contraposicion tenemos a las bacterias patdgenas, que entran en el
cuerpo y crecen dentro del organismo y que puede causar infecciones. La mayoria de las
bacterias saprofitas son inofensivas para los humanos, pero algunas pueden ser dafiinas a
través de las toxinas que segregan. Hay muchas especies de bacterias saprofitas en el
cuerpo humano y se localizan en la piel, el tracto gastrointestinal y la flora vaginal de las

mujeres.

Centipoise: Launidad fisica de viscosidad dindmica es el pascal-segundo (Pa-s), que
corresponde exactamente a 1 N-s/m2o 1kg/(m-s). La unidad cgs para la viscosidad
dinamica es el poise (1 poise (P) = 1g-(s-cm) * =1 dina's-cm > = 0,1 Pas), cuyo nombre
homenajea al fisidlogo francés Jean Louis Marie Poiseuille (1799-1869). Se suele usar mas
su submultiplo el centipoise (cp.). El centipoise es mas usado debido a que el agua tiene
una viscosidad de 1,0020 cp. a 20 °C.

Centrifugacion: Es un método por el cual se pueden separar solidos de liquidos de

diferente densidad mediante una fuerza centrifuga. La fuerza centrifuga es provista por una
maquina Ilamada centrifugadora, la cual imprime a la mezcla un movimiento de rotacion
que origina una fuerza que produce la sedimentacion de los solidos o de las particulas de

mayor densidad.
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Contaminante: Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente, que esté presente como

resultado de la produccidn, fabricacién, elaboracion, preparacion, tratamiento, envasado,

empaquetado, transporte o almacenamiento, 0 como contaminacion ambiental.

Crioscopia: Es una palabra griega que quiere decir “Observacion del enfriamiento” y por
tal se encarga del estudio de la temperatura de solidificacion de las soluciones. Es muy bien
sabido que el punto de congelacion del agua u otro liquido es disminuido por la adicion de
un soluto y fue puntualizado por Blagden hace ya cien afios, que la depresion en el punto
de congelacion es directamente proporcional a la concentracion de la solucién. En el punto
de congelacion el sélido y el liquido se hallan en equilibrio y ambos deben tener la misma

tension de vapor.

Desinfeccién: La reduccién del niumero de microorganismos presentes en el
medioambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

afecte la calidad y la inocuidad de los alimentos.

Emulsiéon: Una emulsién es una mezcla de liquidos inmiscibles de manera m&s o menos
homogénea. Un liquido (la fase dispersa) es dispersado en otro (la fase continua o fase
dispersante). Muchas emulsiones son de aceite/agua, con grasas alimenticias como uno de

los tipos mas comunes de aceites encontrados en la vida diaria

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la

inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al

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

Lactémetro: Un lactometro o galactometro es un instrumento de medida simple que se
emplea en la comprobacién de la densidad de la leche; su escala se gradua en cien partes.

La densidad de la leche varia considerablemente con el contenido graso y de solido.
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Leche adulterada: Es aquella a la que le han sustraido, adicionado o reemplazado, total o

parcialmente, sus elementos constitutivos naturales o adicionado otros extrafios, en
condiciones que puedan afectar la salud humana o animal, o modificar las caracteristicas

fisico-quimicas y organolépticas sefialadas en la presente norma.

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

extrafas.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos

envasados 0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o superficies
que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los

requerimientos de higiene de los alimentos.

Microorganismos (microbios): organismos demasiados pequefios (tamafio inferior a

1mm) para ser visibles a simple vista, y que por lo tanto necesitan de técnicas
microscopicas para su observacién, asi como de métodos especificos de aislamiento y
cultivo. Se trata esencialmente de virus, bacterias, de algas unicelulares, de levaduras, de

mohos, y de protozoos.

Proliferacion: multiplicacion abundante de alguna cosa .

Consumidor: Toda persona o grupos de personas o institucién que procure alimentos para

consumo propio o de terceros.

Contaminacién cruzada: Contaminacién producida cuando un proceso o producto y/o

materia prima puede ser contaminada de otro proceso, producto y/o materia prima.

Electrolitos: o electrdlito es cualquier sustancia que contiene iones libres, los que se
comportan como un medio conductor eléctrico. Debido a que generalmente consisten en
iones en solucion, los electrolitos también son conocidos como soluciones idnicas, pero

también son posibles electrolitos fundidos
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Inhibicion: Se hace referencias a la inhibicion de conductas dentro del constructo
denominado funcién ejecutiva refiriendose a la condicién de interrupcion de alguna
respuesta o secuencia de conductas que anteriormente han sido automatizadas o aprendidas
para resolver alguna tarea o accion. La conducta o accion inhibida debera permanecer
suspendida ante algin estimulo novedoso para permitir que otra serie de respuestas o
acciones se ejecuten. Un ejemplo de esto es la incapacidad de algunos pacientes de pasar

por una puerta sin intentar abrirla.

Viscosidad dinamica: es la propiedad de los fluidos que se caracteriza por su resistencia a

fluir, debido al rozamiento entre sus moléculas. En el Sistema Internacional se mide en

Pascales segundo, pero la unidad mas utilizada es el centipoise(cps), equivalente a ImPas.
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ANEXO N° 06
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Mesa de enfriamiento Tina de recepcion de leche
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Proceso Reaccién y venta del producto

Cocina Area de almacenamiento

Il e ’
W2z -

H

Disefiado por: Revisado por: Aprobado por:
Braulia Narvéez Arauz Dra. Ivania Torufio Erick Lopez
Karla Varela Garcia




Mantenedora Bodega
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Mejoras en la empresa lacteos Jackson y en el proceso

Piso Construccién

Recepcion de materia prima Orden en la bodega
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Lactodensimetro Uso de guantes en el proceso
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