ACTA DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURAEN

PROCESO DE ALIMENTOS N 0048190
UNIA - INSPCTRL - ACT - 00-B 2
Fecha:
Hora de inicio de la inspeccion: Jefatura Dist. N° Secuencia Afo
Hora de finalizacion de la inspeccién:........ ConformeconlasolictudiNG.. .o e o
Tiempoitotalideiinspecelon: v dinas s Registro:SanitadoiN®. = e o e

Nombre de la Empresa:

Registro[ ] Renovacion[ ] Rutinaria[] Modificacion["] Traspaso [] Extraordinaria[_]

Categoria A1 AZ] A3] B11J B2 desBskleCGidwmcC2[] C3[] As[] BsS[] cs[]

Area construida: Capacidad Instalada: (kg. producto terminado pordia)._....._.....

Numero de operarios: N° de zonas diferenciadas en planta:....

CONTROL PARA INSPECCION

Basado en el Reglamento para los requisitos sanitarios de fabricacion, almacenamiento, transporte y fraccionamiento de alimentos
y bebidas de consumo humano.

A. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM’s) S Rt
1. INFRAESTRUCTURA
Ubicacion areas circundantes /
La ubicacio es considerada satisfactoria y ésta exenta de fuentes de contaminacion Art. 5. N/A

El local es de uso exclusivo Art. 6 | N/A

Las vias de acceso, se encuentran en buen estado y son suficientes, Art. 7 N/A

Existe limpieza y buena organizacion en el perimetro Art. 8 N/A

Edificios X

Los locales y la planta estan disefiados, construidos y mantenidos para controlar el riesgo de contaminacion N/A

de los productos, y para cumplir toda la legislacion aplicable.

Las puertas y ventanas previenen la entrada de insectos, aves o animales, Art. 11 N/A

Las paredes gs_tén construidas en materiales impermeables, durables, lisos, faciales de limpiar y adecuados N/A

para las condiciones de proceso, Art. 9.

Los pisos son de material impermeable, durable, liso, facil de limpiar y adecuados para las condiciones

de procesamiento, Art. 10 N/A

Los techos, estructuras suspendidas y escaleras han sido construidos y son mantenidos para prevenir N/A

la contaminacion Art. 9

Los ambientes deberan permitir que exista segregacion eficaz entre las operaciones de alto y bajo riesgo
de contaminacion cruzada, Art. 15

lluminacion /

La iluminacion es apropiada para las operaciones de produccion e inspeccion, esta protegida contra ruptura N/A
y no produce sombra o reflejos sobre el producto, Art. 12

Ventilacién y Humedad /

’
La ventilacion es suficiente para facilitar intercambio de aire que prevenga acumulacion inaceptable de N/A
vapor, condensacion o polvo y para renovar aire contaminado Art. 13

Instalaciones para personal /

Las instalaciones para el personal (servicios higienicos y vestidores) estén disefiados y equipados y N/A
operan de forma que se minimice elriesgo de contaminacion, Art. 14

Se cuenta con vestuario para el personal, Art. 36 N/A

Las instalaciones no permiten una conexion directa de los sanitarios con la/las sala(s) de proceso, Art. 14

2. MATERIAS PRIMAS (MP) E INSUMOS

Las materias primas e insumos son almacenados adecuadamente a temperatura y humedad apropiadas, N/A
Art, 46 y Art. 49

La calidad del agua, vapor o hielo que entre en contacto con los alimentos, es controlada con regularidad
y no representa riesgo alguno para la inocuidad del producto, Art. 19.




Se verifica presencia de materia prima vencida o presenta signos de deterioro, descomposicion o
adulteracion Art. 42.

Las especificaciones del MP e insumos son adecuadas, precisas y aseguran el cumplimiento de los requisitos
de inocuidad y }egrs/at/voa correspondientes mediante mecanismos de confrol como, /nspecc:on enel
momento de recepcion u otros pertinentes para determinar estados de adulteracion, contaminacion o
infestacion Art. 41.

cion

La empresa identifica los lotes de materia prima (cédigo de lote, cantidad, procedencia, fecha de elabors N/A
o de ingreso a almacenes) Art. 50.

La empresa almacena ingredientes, envaces y productos quimicos no alimentarios de manera separada y

controlada Art. 25.

El orden de las materias primas e insumos facilita las tareas de ingreso, retiro, inspeccién y limpieza. Art. N/A

41, Art. 46.

- 3. PROCESOS -

El sentido de flujo de proceso es unico, y los ﬂu;os de materias primas, personal y producto evitan la
contaminacion cruzada. Ar. 24.

Existe un sistema de seguimiento de las variables de control con uso de registros de las etapas de procesos
que disminuyen el riesgo, Art. 18 Art. 27

El proceso de envasado es controlado a fin de prevenir contaminacién del producto. Art. 44.

La empresa cuenta con manual de proceso de produccion ( Materia prima hasta Producto terminado) que
es acatado por los operadores. Ar. 27. ;

i N/A

En la sala de procesamiento existen elementos, amcu/os rmp/ementos o materiales extrafios ajenos a las |
areas propias de proceso. Art. 28

Existe conocimiento y/o procedimiento para facilitar a las visitas el material - indumentaria apropiada y
cumplir con las disposiciones de higiene cuando se ingresa a estas salas. An 40

N/A

4. MAQUINARIA EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos y utesilios han sido disefados, constrwdos msra,ados y manremdos prevennvamen(e para
cubrir Ios requerimientos de los procesos relacionados con la inocuidad, ademés son de facil y completa
limpieza. Art. 16, Art. 17.

Se cuenta con estante o recinto adecuado para el almacenamiento de los utensilios. Art. 16.

N/A

Instalaciones, equicos, accesonos o complementarios a las elaboracion de alimentos susceptibies de provocar
.contaminacion son ubicados en ambientes separados de la produccion. Ar. 26.

51 PERSONAL :

La empresa asequra que los empleados estén adecuadamente adiestrados, instruidos y supervrsados en
lo referente a temas de higiene y sanidad de los alimentos. Art. 34.

N/A

Todo personel en contacto directo con los alimentos cuenta con camet sanitario, emitido por la autondad
competente. Art. 29.

La empresa asegura que los empleados estan adecuadamente adiestrados, instruidos y supervisados en
lo que respecta a su actividad y los buenos habitos del personal. Art. 32.

N/A

Las normas de la empresa sobre higiene personal estan documentadas y son adoptadas por todo el personal,
incluyendo los visitantes. Estas estan formuladas teniendo en cuenta el riesgo de contaminacion para los
productos. Art. 30.

El personal de planta y de limpieza cuenta con ropa de trabajo proporcionada, adecuadamente mantenida
y usada. Art. 31 y Art. 33.

N/A

El encargado de proceso es un profesional con formacion en higiene de los alimentos, ciencias y tecnologia
de alimentos. Art. 35.

s 05 F’RODUCTO TERMINADO

El almacenamiento de maz‘enas pnmas y producto rerm/nado son almacenados de manera seoarada en
areas destinadas exclusivamente para ese fin. Art. 46

La empresa almapen_a en la misma camara simultaneamentie alimentos de distintas naturaleza que puedan
provocar contaminacion cruzada. Art. 47.

Las condiciones de almacenamiento (apilamiento, distancias, minimas de separacion respetados) son las
apropiadas para fos alimentos terminados segun criterio de riesgo. Art. 25, Art. 47, Art. 48, Art. 49.

Los productos perecibles son almacenados de acuerdo a su parecibilidad, se verifica la temperatura en el
centro térmico. Art. 47, Art. 49.

T Sy

La empresa identifica los lotes de Producto terminado (codigo de lote, cantidad, procedencia, fecha de N/A ;
elaboracion, o de ingreso a almacenes). Art. 50.
i
La empresa usa metodos suplementarios de evaluacion pare verificar fa inocuidad del producto terminado. N/A )
Art. 27.
La empresa identifica las materias primas y puede rastrear el trabajo en proceso y el producto en todas sus N/A

fases, durante la fabricacién, almacenamiento, envio y, donde proceda, distribucion al cliente.




Los alimentos destinados al consumidor y/o distribuidos estan debidamente etiquetados Art. 4.

Se efectua un monitoreo de la temperatura de camara frigorificas, cémaras de congelacion

y freezers de a!macenam/enro de productos refrigerados Art. 49.

Se cuenta con reg/stros que demuesrran la potab//ldad del agua y/o h/elo de la p/anta Art.

Se cuenta con facilidades funcionales para el lavado de manos (tanto en sanitarios como en sala de
proceso). Art. 19, Art. 37.

Se almacena el agua y/o hielo de manera adecuada y se limpia de manera periédica el sistema de
l/menramon - reposo de agua. Art 21 '

R

NEJO DE DESECHOS

La recoleccion y eliminacion de eﬂuentes liquidos, se reahza usando el sistema de a/canrar/!/ado y no
afecta el perimetro de la fébrica. Art. 21.

Se cuenta con contendores suficientes con tapa para la recoleccion y eliminacion de residucs solidos y
estos sorn removidos penodlcamenre de la sala de proceso. Ant. 22
- a5 ST e

Se cuenta con un procedlm/ento escrito con uso de registros, mismos que demuestran que la empresa
mantiene bajo control la presencia de plagas. Art. 39.

Los insumos para el conirol de plagas son almacenados y manipulados tomando en cuenta todos los

cu:dados para evitar confam/naC/on del producto altmenr:cro Art. 38
SR ‘BAN SPORTE ;

Todos los vehiculos ut/hzados para el transporte de matenas primas, /nsumos y productos 'ermlnado son
apropiados para su propdsito y mantienen buenas condiciones higienicas y previenen la 2fteracion o
contaminacion del alimento. Art. 51.

Se toman los cuidados respecr/vos durante Ios procesos de carga y descarga de allmento ArT 53

"B PROGEDIMIENTO! "SANID?

T T I P R

: C : ESTANDARIZADOS’SDE S
| LIMPIEZA Y. DESINFECCION :

La empresa tiene en funcionamiento un programa efect/vo de l/mp/eza y desmfecmon de instalaciones,
equipos, utensilios y medios de transporte, que prevenga la contaminacion de los productos elaborados.
Art. 38, Art. 52.

Se cuenta con un procedimiento operacional de las tareas de limpieza y desinfeccion que incluye uso
de registrados. Art. 38.

Los implementos de limpiezaa y desinfeccion son uso exclusivo para esta tarea y se encuentran facilmente
identificados. Art. 38.

Los productos usados para la limpieza y desinfeccion estén correctamente identificados y no se encuentran
observados. Art. 28.

Procesadoras 59 CRITICAS |
Fraccionadoras i

TOTAL PRINCIPIOS SATISFACTORIO DEFICIENCIAS MAYORES I

MENORES IlI

CALIFICACION

OBSERVACIONES INSPECTOR:

Gl

Firma del inspetor:

Nombre:

OBSERVACIONES EMPRESA:

(@l

Firma del Responsable de! Establecimiento:

Nombre:____

MNATA: LinAar reatimaraa Al An nAnA~AriA






