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Resumen

La necesidad de garantizar la inocuidad y genuidad de los alimentos en todos los
procesos de la cadena alimentaria es un requisito exigido por nuestra legislacion.

En este concepto se inscribe el “Programa Carnicerias Saludables” sustentado
por el IPCVA que fijado las pautas para el trabajo que se desarrolla a continuacion.

El mismo consiste en enfocar desde la extensidn universitaria, el desarrollo de un
trayecto de adecuacion para un establecimiento minorista de expendio de carnes y de
esta manera lograr la posterior implementacién de las pautas de calidad e inocuidad de
sus productos.

Para ello se selecciond una carniceria de la ciudad de Monte Grande, partido de
Esteban Echeverria y se realizé a un andlisis comparativo de la misma.

Dicho andlisis implicé dos etapas:

1) Una auditoria preliminar que permitido obtener el estado de situacién del
comercio, en condiciones reales.

2) Una segunda auditoria, posterior a los planes de accién propuestos, para
evaluar su impacto sobre las condiciones del establecimiento.

Cada una de las auditorias se realizé con un tiempo de tres meses. Sus resultados
se analizaron en forma cualitativa y cuantitativa usando como herramienta un check list
con ponderacion de riesgo.

La auditoria preliminar abarcé instalaciones, personal y procedimientos del lugar
de trabajo.

En cuanto a los procedimientos, en un primer momento se realizdé un analisis
profundo, tomando el tiempo desde la llegada de la carne a la ganchera hasta la cdmara
de frio, y con posterioridad a la venta de la misma.

Se realizaron observaciones sin interactuar con el personal, y andlisis de distintos
factores como temperatura ambiental, temperatura interna, tiempo de desposte, dias
de la semana, herramientas, vestimentas, metodologias utilizadas, destrezas, tiempo de
oficio, observandose que las personas que no tenian conocimiento de conceptos de
inocuidad y de las normativas vigentes.

También se analizaron puntos minimos como lugar de almacenamiento de las
mercaderias (cajones de pollo, achuras, cerdos, chacinados y otros productos carneos).
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La auditoria preliminar tuvo como emergente “no conformidades”. Dichas
desviaciones se consideraron como factores que alejan al establecimiento del ideal de
“carniceria saludable”, presentando una incidencia que llevaba a cumplir sélo con un

46,4% del valor de aprobacién 275%. Para este tipo de desviaciones fueron propuestos

planes de accién.

Estos planes se constituyeron en las herramientas de correccién de desviaciones
observadas.

Como consecuencia se realizaron actividades de capacitacion y coaching técnico
afin de garantizar la adecuacién de las practicas cotidianas en Buenas Practicas de
Manufactura y prdcticas estandarizadas de saneamiento (POES), acompanado de un
manejo integral de plagas (MIP).

En el segundo momento — auditoria de evaluacion o final- se analizaron los
mismos factores luego de haber pasado por el proceso de capacitacion del personal y el
asesoramiento con las contribuciones aportadas de manera técnica, donde se puso
énfasis en los puntos mads relevantes del cddigo alimentario argentino y el Decreto
4238/68 (Reglamento de Inspeccién de los establecimientos de elaborar productos y
subproductos de origen animal).

En cuanto a los resultados de la auditoria de evaluacion, los valores mas
significativos arrojados, permiten tomar decisiones inmediatas, tal es el caso del drea de
desposte y almacenamiento, seguido del personal. Cabe también destacar que hay otras
areas comprometidas, pero con un nivel de significancia no urgente como las anteriores.

De esta forma se realizd asi un trayecto de adecuacidén que consiste en tomar la
realidad y construir la teoria, para su posterior aplicacién, permitiendo mejorar las
condiciones de calidad e inocuidad del establecimiento de expendio de productos
carnicos.

En la auditoria final se permite observar resultados positivos, considerando la
importancia de los mismos; si bien no resulta totalmente generalizable, ya que surgen
otras dreas menos comprometidas. Se estima que, con posterioridad, se podran alcanzar
las metas establecidas, si se adopta este proceso como una estrategia de mejora
continua y asi lograr el desarrollo total de los objetivos.

Terminadas las dos auditorias, se propuso la implementacion del sello de
elaboracion segura, y el plan de gestién de residuos organicos, que contribuyeron
significativamente a mejorar la seguridad alimentaria y la calidad de los productos.
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I.- Introduccion

Las cadenas frigorificas, sin importar su tamafio y las carnicerias minoristas tanto
asociadas como particulares, disponen de personal para la realizacién de los cortes de
carne de las distintas especies (vacuna, aviar y porcina).

En general la mayoria de estos agentes, carecen del conocimiento sobre cudles
son las condiciones minimas que debe contar el establecimiento, para llevar a cabo
dichas operaciones (IPCVA, 2013).

El reducido desarrollo de un sistema adecuado de capacitacion laboral o
formacion profesional — seguin la denominacion aceptada por los distintos acuerdos
internacionales suscriptos por nuestro pais, Organizacion Internacional del Trabajo (OIT)-
priva al sector de tener una herramienta organica de capacitacién y/o entrenamiento
del personal que se desempefia en la actividad.

Asi la formacion profesional en el oficio de carnicero, queda limitada a un tiempo
de aprendizaje, que varia segun las condiciones y particularidades de cada lugar de
trabajo.

En cada establecimiento, el encargado de la carniceria (ésta es la denominacion
empleada) capacita en todos los pasos al aprendiz.

De esta manera se desarrolla la capacitacién y perfeccionamiento de cada sujeto
gue quiere avanzar en esta profesion, la que durante su historia en nuestro pais ha
mantenido este formato de generacion en generacién (Borth Pelaez, 2000).

Como resultado, los conocimientos que no fueron trasmitidos o en su defecto
implicaron componentes erréneos, fluiran de manera lineal en la formacién del
aprendiz, por lo cual ante un analisis no tendra validez para la elaboracién de la teoria
en su capacitacion lo que impactara en el resultado final.

Si bien todos los factores inciden en la calidad, es imperativo aplicar el codigo
alimentario argentino, ya que, si bien conocerlo no obedece a un incremento en las
ventas, es de suma importancia ejecutarlo a fin de establecer un proceso continuo de
mejoramiento de la genuidad alimentaria, para la sociedad que lo demanda cada dia.

Dentro de nuestra “cadena de la granja a la mesa” (definicion de FAO) el rol del
sector carnico en la Republica Argentina es fundamental.
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Las pequefas carnicerias son pioneras en satisfacer las necesidades de los
consumidores en particular de los sectores vulnerables, en lo que se refiere de carne
bovina, aviar y porcina.

Estos son uno de los grupos poblacionales mds demandantes de carne, lo que
hace a la importancia de la aplicaciéon del Cédigo Alimentario Argentino y su
implementacion; ya que todos los establecimientos operacionales del sector
(frigorificos, distribuidoras y carnicerias) deben estar bajo sus alcances, como garantia
de la Salud Publica.

Esto implica que el personal necesariamente debera conocer todas las
condiciones de operacion y almacenamiento, y en consecuencia saber sobre
manipulacidn, limpieza de utensilios, equipos e instalaciones, asi como las temperaturas
de resguardo, y condiciones necesarias que apuntan a un amplio espectro de
requerimientos de salubridad, con el fin de proveer la mayor calidad, a cualquier sector
(IPCVA, 2013).

El consumidor se somete a la evaluacién visual al producto cérnico,
fundamentalmente basdndose en el color de la carne. Esto es sabido que no siempre se
corresponde con la satisfaccién que se experimenta al comer.

El deterioro salarial modificé los habitos de consumo en los hogares. El consumo
de carne bovina fue desplazado por el de otras carnes mas econémicas como la aviar o
porcina, que fueron ganando terreno a lo largo de los afios. En 2024, por primera vez en
toda la historia, el consumo de carne aviar supero al de carne bovina alcanzando los 49,3
kg per capita anual.

Por su parte, el consumo de carne porcina viene creciendo significativamente a
lo largo de los afios, el 2024 alcanzé su pico maximo con 18kg/afo.

En el imaginario del consumidor estd el afan por consumir carne magra, casi sin
importar que verdaderamente la carne sin grasa no es buena, es cierto que a simple vista
la atraccidn se desvanece, pero es aqui donde se potencia la labor del comerciante
aumentando el espiritu vendedor.

Los factores que son indiscutibles a la hora de incrementar las ventas son, la
higiene general y el personal del establecimiento, es por eso que el comerciante debe
conocer los pardmetros establecidos por el codigo alimentario argentino.

Cada persona tiene una percepcion global de los distintos establecimientos que
conoce, por haber comprado alguna vez. La actitud del consumidor obedece no solo a
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la calidad de la carne sino también a la manipulacion y destreza de los respectivos cortes
de carne (Lépez et al., 2013).

Es por ello que en este trabajo se daran a conocer otros factores que inciden, y
marcan su impronta para una mejor calidad. La labor del carnicero se vincula con un
contexto politico, social y econdmico.

Calidad e inocuidad son una exigencia que la sociedad en general realiza a los
productores y comercializadores de alimentos. Y a su vez ambos conceptos, constituyen
un compromiso ineludible de todos los integrantes de la industria cérnica.

En la medida que estos factores interactien, se requiere conocer de otras
estrategias que aporten al profesional carnicero un abanico de posibilidades con el fin
de satisfacer sus propias necesidades y la del consumidor final.

Considerando la importancia que tiene para este pais el consumo de carne
bovina, y la tendencia hacia una mejor calidad, esta investigacién es de utilidad para
aquellas carnicerias de barrio que aspiran a sostenerse en el mercado.

La distribucidn y venta minorista de carne, es el eslabon principal que hace de
nexo con el consumo doméstico. En la actualidad existe un enorme potencial para
informar, educar y ensefiar en el punto de venta y que lamentablemente se
desaprovecha casi en su totalidad.

El Instituto de Promocién de Carnes Vacunas Argentina (IPCVA) apoyé durante el
2012 el proyecto “carnicerias saludables”, trabajo que apunta a mejorar la calidad e
inocuidad de los productos cdrnicos que consumen los argentinos.

El proyecto posee un componente de investigacién ya que apunta a determinar
la aptitud de la carne picada fresca que se comercializa a nivel de bocas de expendio
minorista y también un componente de extensiéon dado que tiende a mejorar la calidad,
identificando los problemas que pueden producirse en la etapa de venta al publico y
sugiriendo diferentes medidas para superarlo.

Segun el IPCVA, “A nivel mundial es creciente la preocupacion por las
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), que constituyen uno de los principales
desafios para la salud publica.”

Precisamente, uno de los puntos criticos en nuestro pais estd asociado a la
transmisién de enfermedades causadas por la bacteria Escherichia coli productora de la
toéxina Shiga (STEC).
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La infeccion por STEC puede causar casos esporadicos o brotes de diarrea, Colitis
Hemorrdgica (CH), Sindrome Urémico Hemolitico (SUH), Puarpura Trombocitopénica
Trombética (PTT) y, ocasionalmente, lesiones en el sistema nervioso central.

La principal via de transmisién de STEC son los alimentos contaminados, como
por ejemplo, carne molida, productos carnicos crudos o insuficientemente cocidos,
hamburguesas, embutidos fermentados, leche no pasteurizada ni hervida, yogur,
guesos, mayonesa, papas, lechuga, brotes de soja y alfalfa, jugos de manzana no
pasteurizados y agua, entre otros.

Segun el IPCVA (2013) hay bacterias que son patdgenas asociadas a la carne
bovina, por lo cual se sugiere conocer técnicas y métodos para la deteccidon de las
mismas. Para ello es importante trabajar en forma conjunta con las autoridades
competentes, de tal manera de elaborar un informe fehaciente con criterios vy
obligaciones como lo sugiere el Cddigo Alimentario Argentino (C.A.A.) que incluye en el
Capitulo VI mediante el articulo 255.

El establecimiento ubicado en la ciudad de Monte Grande, con ejercicio
operativo de 13 afos en el lugar, fue el lugar elegido para analizar, identificar problemas
y proponer medidas de intervencién, con sentido de mejoras si asi fuese requerido.

El IPCVA entre otras cuestiones, remarca absolutamente en el Sindrome Urémico
Hemolitico, para esto es importante conocer varios conceptos fundamentales: Infeccion,
Intoxicacion, Toxiinfeccion.

Infeccidn: Se presenta cuando consumimos un alimento contaminado con macro o
microorganismo que causan enfermedad como pueden ser bacteria, virus o parasitos.
Intoxicacion: Se presenta cuando consumimos alimentos contaminados con productos
guimicos, con téxinas producidas por algunos microorganismos o con téxinas naturales
o antropogénicas.

Toxi-Infeccidon: Se presenta cuando consumimos alimentos contaminados con
microorganismos, los cuales se adhieren a las células de la mucosa intestinal, se
multiplican y producen téxinas que afectan al hospedador. IPCVA (2013).

Las sociedades del mundo deben estar atentas, lo cual resulta preocupante, que hay
un constante crecimiento de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), que
constituyen uno de los principales desafios para la salud publica en un informe revelado
por Gonzales Alvarez Maldonado presidente del IPCVA.

El sello de elaboracién segura, garantiza la seguridad alimentaria y la proteccién de
la salud del consumidor, ademdas demuestra un compromiso con la higiene en la
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produccién de alimentos y finalmente puede aumentar la confianza del consumidor en
la marca o empresa.

Por otro lado el plan de gestidn de residuos orgdnicos reduce el impacto ambiental
de la produccion de alimentos y promueve la sostenibilidad y la responsabilidad
ambiental, contribuyendo a reducir costos asociados con la eliminacién de residuos.

En el presente trabajo se extenderdn los criterios del programa mencionado a todos
los cortes carnicos que se comercialicen en un establecimiento minorista de la zona de
influencia de la UNLZ con la implementacidn del sello de elaboracion segura y el plan de
gestion de residuos orgdnicos, con el objeto de ampliar el mismo, a los demas
establecimientos.

IL.- Situacion problema

Desde hace varias décadas que a nivel mundial se ha evolucionado en materia de
inocuidad e higiene de los alimentos, en la busqueda de atenuar la proliferaciéon de ETAs
en los consumidores.

La comercializacidn de la carne fresca a nivel minorista en la Republica Argentina,
adolece de esa evolucién o se encuentra muy limitada, a pesar que la legislacién
argentina en materia de productos y subproductos de origen animal ha sido de
vanguardia en América latina.

Esta situacion es generada por la falta de conocimientos y concientizacién entre
quienes tienen la responsabilidad de manipular y almacenar para su comercializacién
dichos productos carnicos.

Considerando la importancia que tiene para este pais el consumo de carne
bovina, y la tendencia hacia una mejor calidad, este trabajo pretende ser un aporte de
utilidad practica para aquellas carnicerias de barrio que aspiran a sostenerse en el
mercado.

La capacitacion es un factor que impacta favorablemente a todo proceso
operacional, e indudablemente para lograr calidad e inocuidad, es preciso implementar
acciones de capacitacion estratégica para estar a la altura de los requerimientos del
codigo alimentario argentino y del proyecto “carnicerias saludables”.

El uso y costumbre arraigado en la manipulacién de productos carnicos juegan
un papel importante en cuanto a baja calidad comercial e inocuidad se refiere.
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También es cierto que la venta minorista de carne, siempre ha tenido momentos
de crecimiento y declinacion, como consecuencia de un contexto social, politico y
cultural.

No obstante, la inocuidad es necesaria en la venta minorista, cuyas bocas de
expendio deben ajustarse a los requerimientos del cdédigo alimentario argentino, como
asi también a las normas bromatoldgicas municipales que adhieren a dicho cédigo.

La inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar la
maxima seguridad posible de los alimentos. Las politicas y actividades que persiguen
dicho fin deberan abarcar todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la
produccién al consumo.

I11.- Objetivo

Desarrollar y sistematizar un trayecto de adecuacién como asi también la
implementacion de un sello de elaboracién segura y un plan de gestion de residuos
orgdnicos de las condiciones de una carniceria minorista, basado en la aplicacién del
programa “Carnicerias Saludables”, incorporando las Buenas Practicas de Manufactura
(B.P.M), tomando la practica consagrada por los usos y costumbres para su correccion,
y adecuacién a través de acciones de capacitacion estratégica.

IV.- Hipotesis

La incorporacidn de un trayecto de adecuaciéon e implementacion de un sello de
elaboracidon segura y un plan de gestion de residuos organicos a los principios de
“carnicerias saludables” en un local de expendio minorista de carne, mejora la inocuidad
y calidad comercial de los productos.

Las acciones de auditoria y capacitacion estratégica favorecen la oferta de
productos carnicos de genuidad y calidades apreciables por el consumidor.
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V.- Metodologia
V.1.- Descripcion del programa carnicerias saludables

El “Programa Carnicerias Saludables” es una herramienta de inocuidad y calidad
no obligatoria, lo cual le da caracteristicas de adhesién voluntaria por parte de las
carnicerias minoristas, con rigor cientifico.

Surge por la necesidad de concientizar a los expendedores y consumidores de
carne sobre el riesgo potencial de contraer enfermedades que afecten nuestra salud o
la de nuestros hijos.

El Programa Carnicerias Saludables consiste en realizar un trabajo, para
determinar la aptitud de la carne picada fresca que se comercializa a nivel de boca de
expendio e implementar medidas de intervencién tendientes a mejorar la calidad de la
carne.

Ademas del analisis a la carne picada fresca, también se pretende tomar
muestras a las mesadas, cuchillos, picadoras y manos de los carniceros, con el fin de

buscar bacterias patdgenas. La confeccidon de los informes, seran a expensas del articulo
255 del CAA.

A continuacién, se deja una imagen de la portada del mismo.
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2025

Portada de “Programa Carnicerias Saludables”

Carnicerias saludables
Dirigido a autoridades bromatolégicas

Autores

Dir. Gerardo Leotta
Méd. Vet. Luciano Linares
Méd. Vet. Emanuel Ortega

Técnico Bromatdlogo Cristian Adriani {Municipalidad de Berisso)

Laboratorio de Microbiologia de los Alimentos
Instituto de Genética Veterinaria “Ing. Fernando Noel Dulout”

Facultad de Ciencias Veterinarias
Universidad Nacional de La Flata / COMICET

IPCVA

2014

IPCVA 2014
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V.2.- Breve descripcion de Las Buenas Practicas de Manufactura, POES y MIP

El Cédigo Alimentario Argentino (C.A.A.) incluye en el Capitulo Il mediante la
Resolucion N2 80/96 del Reglamento Técnico Mercosur sobre las condiciones higiénicas
sanitarias y de Buenas Practicas de Elaboracion para Establecimientos
Elaboradores/Industrializadores de Alimentos, la obligacion de aplicar las BPM para
establecimientos elaboradores de alimentos que comercializan sus productos en dicho
mercado.

Las BPM son una herramienta bdasica para la obtencién de productos seguros
para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion,
como también en el correcto disefio y funcionamiento de los establecimientos.

Asimismo, resultan indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP — Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control, de un programa de Gestion de Calidad Total
(TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9000. Las BPM se asocian con el Control, a
través de inspecciones del establecimiento.

BPM consiste en una descripcion cualitativa de todas las costumbres sobre las
condiciones y las medidas necesarias para asegurar la inocuidad e idoneidad de los
requisitos alimentarios. Los requisitos son generalmente normativos y describen
procesos mas que resultados.

El éxito de la implementacion de las BPM se debe en gran parte a la capacitacién
de personal y a la existencia de un sistema adecuado de documentacién que permita
seguir los pasos de un producto, desde el ingreso de las materias primas hasta la

distribucién del producto final.

V.3.- Descripcion de los POES

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una
condicién esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren.

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento
es la implementacién de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES).

Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracién.

Los POES estan establecidos como obligatorios por la Resolucién N° 233/98 de
SENASA que establece lo siguiente:

“Todos los establecimientos donde se faenen animales, elaboren, fraccionen y/o
depositen alimentos estdn obligados a desarrollar Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) que describan los métodos de saneamiento
diario a ser cumplidos por el establecimiento {(...)".
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V.4.- Descripcién de MIP

Es la utilizacidon de todos los recursos necesarios, por medio de procedimientos
operativos estandarizados, para minimizar los peligros ocasionados por la presencia de
plagas.

A diferencia del control de plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un
sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del impacto de las plagas en los
procesos productivos. Consiste en realizar tareas en forma racional, continua,
preventiva y organizada.

IMPORTANCIA DEL MIP

Para garantizar la inocuidad de los alimentos, es fundamental protegerlos de la
incidencia de las plagas mediante su adecuado manejo. El MIP es un sistema que permite
una importante interrelacién con otros sistemas de gestidn y constituye un requisito
previo fundamental para laimplementacién del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP, segun su sigla en inglés).

MIP EN PLANTAS ELABORADORAS

El MIP constituye una actividad que debe aplicarse a todos los sectores internos
y externos de la planta, que incluyen las zonas aledaiias a ella, la zona de recepcion de
mercaderia, de elaboracidn, el sector de empaque, los depdsitos y almacenes, la zona
de expendio y vestuarios, cocinas y banos de personal.

Al mismo tiempo, deben tenerse en cuenta otros aspectos fundamentales donde
pueden originarse problemas, como por ejemplo, los medios de transporte (desde y
hacia la planta) y las instalaciones o depdsitos de los proveedores.

Se debe recordar que los insectos y/o roedores llegan a las plantas ingresando
desde el exterior, o bien con mercaderias o insumos desde los depdsitos de los
proveedores o a través de los vehiculos de transporte.

Gestion responsable de los residuos organicos

Como parte de la estrategia de mejora continua, se incorpora la gestion integral de los
residuos organicos generados en la carniceria (huesos, grasa, restos de carne, visceras,
productos no aptos para consumo).

El plan se basa en varios componentes:

e Segregacionyalmacenamiento seguro

e Usode recipientes exclusivos, con tapa, rotulados y de material sanitario.

e Separacion de residuos organicos de los no orgdnicos (cartén, plasticos, vidrio).
e Retiro de residuos de forma diaria para evitar proliferacién de plagas.

e Transportey disposicidn final responsable

e Contratacidn de servicios habilitados por el municipio/SENASA para la recolecciéon de
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subproductos carnicos.

e Alternativamente, vinculacién con plantas de rendering para su aprovechamiento
(produccion de harinas, grasas industriales, biodiésel).

e Trazabilidad y registros

e Planillas de control de residuos (fecha, cantidad aproximada, destino).

e Verificacion documental de la empresa recolectora (habilitacion vigente).
Beneficios:

e Reduccién del riesgo sanitario y de plagas en el establecimiento.

e Contribucidn a la economia circular al dar valor agregado a subproductos.

e Refuerzo de laimagen de “carniceria saludable y responsable” frente al consumidor.
V.5.- Descripcion del concepto: capacitacidon estratégica

La capacitacién y el desarrollo del personal son dos tépicos en los que el drea de
Recursos Humanos de las empresas puede, muy claramente, afiadir valor a la
organizacién, al mismo tiempo que fortalecer su rol de servicio al cliente interno y
asesoria a la alta gerencia (Ulrich, 1997) (cit. Por Bohrt Pelaez, M. 2000).

La capacitacién es una necesidad del negocio de toda cadena alimentaria, sin
excepcion, no importa el tipo de producto.

Asimismo, la capacitacién estratégica es entendida como el esfuerzo
generalizado para mejorar los conocimientos y las destrezas disponibles del personal de
la empresa que se desempeiian en la manipulacién de alimentos.

La capacitacion y el desarrollo de los recursos humanos en las empresas
productoras de alimento parten del supuesto que la mayoria de los empleados puedan
ser naturalmente motivados a trabajar y a aprender. Por lo cual ésta se constituye como
una herramienta de mejora continua y mitigacion de defectos y garantia de inocuidad.

El término capacitacion se aplica a toda accién de la articulacién
ensefianza/aprendizaje, tendiente a cubrir necesidades especificas de la empresa, en
diversos ordenes de tareas y segun el puesto que ocupe el personal destinatario. En el
caso que nos ocupa de las carnicerias minoristas, se trata de procesos formativos
instrumentales, tedrico-practicos, de caracteristicas operativas.

La capacitacion estratégica a la cual hacemos referencia, no se trata entonces de
simple transferencia conceptual.

La capacitacidn tiene un costo especifico que debe ser considerado, como una
inversion vinculada con el futuro de la empresa en un mercado cada vez mas exigente.
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La capacitacion estratégica, como se ha dicho, parte del supuesto que la mayoria de los
empleados puedan ser naturalmente motivados a trabajar y a aprender.

Por tal motivo, los procesos capacitadores deben poseer en su contenido, aspectos de
indole técnico, como asi también, de concientizacién y motivacionales.

Por ello deben definirse los perfiles previos a la capacitacién, de cada uno de los
miembros del personal de la carniceria minorista, que tenga intervencién como
manipulador de la carne dentro del proceso comercializador, de acuerdo al siguiente
cuadro de referencia:

Matriz de comportamiento previa a la capacitacion

Incompetent
e inconsciente

Conciencia Competencia

Elaboracién propia
Una vez realizado el proceso capacitador, a través de una evaluacién encubierta, se
calificard a cada empleado, lo cual permitira determinar si los errores y no conformidades
realizadas por dicho personal posterior a la capacitacién, corresponde a falta de
conocimiento o si realiza el acto equivocado de manera consiente.

El empleo de la Técnica I.L.U. modificada, es la herramienta adecuada para lograr
capacitacion y adiestramiento, para que el trabajador desarrolle buenos habitos en sus
habilidades y destrezas, desarrollando al maximo sus capacidades, realizando sus tareas
de manera mas segura para si (ausencia de accidentes laborales) y para terceros
(inocuidad alimentaria).

La técnica I.L.U., contribuye con el nivel de supervisores, toda vez que permite detectar
facilmente el nivel de preparacién y concientizacidn que tienen los trabajadores.
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Las siglas I.L.U., refieren a los distintos niveles de preparacién de los trabajadores:

NIVEL I: El trabajador es inexperto o recién incorporado. Conoce el elemento
clave de la operacidn a realizar, pero concreta la operacién cumpliendo entre el 70 y
80% del tiempo estandar. Se advierten detalles de calidad e inocuidad.

NIVEL L: Realiza su operacion respetando la secuencia correcta sin
equivocaciones, cumple con el tiempo, la calidad y con la inocuidad.

NIVEL U: Tiene conciencia clara de los puntos claves y cuenta con capacidad para
ensefiar y transferir conocimiento a sus pares. Presenta posibilidad de superar tiempo
estandar y garantizar elevados niveles de calidad e inocuidad.

En virtud del resultado de la auditoria preliminar, a realizarse en una carniceria
de barrio de la zona de Monte Grande, se estableceran recomendaciones inmediatas, en
funcién de los parametros de Carnecerias Saludables, proyecto del IPCVA.

Es importante destacar que cada municipio tiene su forma de trabajo lo cual
implica que el programa Carnicerias Saludables debe ser adaptado a la situacion
particular de cada uno de lo antes mencionado. Las recomendaciones obedecerdn a tres
momentos inamovibles, antes de comenzar, durante la ejecucion del programa y la
capacitacion.

El personal debe estar capacitado para la manipulaciéon del alimento como lo
marca la Ley Provincial Sanitaria de Carnes N° 11.123 en su apartado correspondiente al
personal:

“Es importante capacitar, entrenar y concientizar a los empleados en cada paso
del proceso de faena, tanto en sus tareas especificas como potenciales contaminantes,
materiales de limpieza, evitar contaminacion cruzada etc., creando un sentido de
responsabilidad en sus labores”.

La prevencién debe constituir sin dudas el eje de toda operacién, con miras a
satisfacer las demandas de los consumidores, en el caso puntual de los productos
carnicos. Se debe mantener las caracteristicas y condiciones que ofrezcan el valor
nutritivo y comercial, siendo este el paradigma de hoy dia.

Un trayecto de adecuacién es convertir la practica cotidiana en fuente de teoria para

la confeccidn de los manuales y registros, y utilizar estos como insumos para la posterior
implementacién de un proceso de mejora continua de calidad e inocuidad de productos
carnicos.

Uno de los puntos importantes antes de comenzar, es comunicar e informar a los
propietarios de la carniceria y al personal carnicero, sobre la importancia del programa.

A través de una entrevista inicial, dicha comunicacién destacara cuestiones
inherentes a:

a) Importancia de mejorar la calidad e inocuidad de los productos carnicos.
b) Solicitar colaboracion, ya que la participaciéon es voluntaria.
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c) Corregir habitos y formas de trabajo errdneo sin sancion.
d) Cadaestablecimiento visitado recibira un informe sobre resultados obtenidos.

e) Cada establecimiento con resultados desfavorables recibira un plan de mejora.
Durante la ejecucidén del programa que desarrolla el trayecto de adecuacion, las

cuestiones a tener en cuenta son:

v’ Actualizar semanalmente los registros incluyendo las tltimas acciones.
v" Analizar los datos generales como minimo cada 15 dias.
v’ Registrar semanalmente la entrega de informes y material.

La Capacitacién implica cuestiones cuyo principal factor comun es la sencillez y
dinamica de acompafamiento y cooperacidn con el personal.

Una vez realizada la referida entrevista inicial, desde una 6ptica de auditoria
preliminar a través del pertinente check list, se establecera el orden de items a auditar
para determinar la situacién real del establecimiento.

Del resultado de la auditoria preliminar se confeccionaran los planes de accién
tendientes a corregir las no conformidades detectadas y mitigar los efectos negativos en
los productos.

Se generara, un circuito de capacitacion destinado a los empleados que permita
incorporar conocimientos en aquellos que demuestren desconocimientos referentes a:
ETAs, manipulacién de alimentos y seguridad laboral.

Se evaluara a los participantes a través de un sistema de evaluacién encubierta,
determindndose el grado de conocimiento y compromiso. Finalmente, se realizara una
auditoria a los participantes y se realizard una auditoria de evaluacion para determinar
el grado de avance y cumplimiento.

V.6 Auditoria preliminar

El trayecto de adecuacion, se refiere a una tarea por la cual se toma los datos de
la realidad de una carniceria a partir de un proceso de auditoria preliminar para poder
definir las etapas y llevar esa realidad a los niveles de seguridad y calidad descriptos por
una norma (programa carnicerias saludables). A diferencia de un proceso de
implementacién, el trayecto de adecuacidon parte de transformar la practica y las
costumbres en teoria. El trayecto de adecuacidn se definiria como un proceso que genera
teoria (manuales, procedimientos, etc) a partir de la practica.

Instrumento: se ha desarrollado un check list propio el cual se utilizé en
reemplazo del check list propuesto por el programa de carniceria saludable, en virtud
de que la modalidad que se propone presenta un mayor rigor al momento de evaluar
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una situacion determinada. A través de este check list se cuantifica la situacion
observaday se pondera el riesgo de la misma.

Se describe a continuacidn las caracteristicas de dicha herramienta y los
conceptos utilizados al momento de su confeccion.

Caracteristicas del check list

El check list se conformdé con los lineamientos de las Buenas Practicas de
Manufactura y POES en funcidn de las caracteristicas del establecimiento comercial para
ello se tuvo en cuenta los siguientes criterios:

1°-Determinacién del Orden de Criticidad

2°-Asignacion de un factor de ponderacion por riesgo (confeccidn de baremo)
3°-Conversion del resultado obtenido en porcentaje de cumplimiento
4°-Calculo del resultado para cada seccion

52 -Graficar

El baremo es una de las soluciones al problema de la cuantificaciéon de la
situacién de las secciones intervinientes en el proceso de elaboracion.

La decisién de establecer un baremo para la ponderacién de tales o cuales
situaciones, supone la identificacion consciente de errores, y el desarrollo de planes de
acciéon correctivos en relacién con la desviacién detectada.

El término «baremo» se asocia casi exclusivamente al sistema de valoracion de
dafos y no conformidades.

En el siguiente cuadro se podrd ver un ejemplo del mismo, no considerar los
valores como datos de relevamiento:
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CUADRO DE BAREMO

1. Orden de 2. Ponderacién de % obtenido 3. % Ponderado de
criticidad riesgo cumplimiento
20% 10% 50%
Nivel de| 80 20% 10% 50%
criticidad % 20% 10% 50%
alto 20% 10% 50%
5% 2% 40%
Nivel de| 15% 5% 2% 40%
criticidad 5% 2% 40%
medio
2,5% 2.5% 100%
Nivel de| 5% 2,5% 2.5% 100%
criticidad
bajo
100 % 57,8 %
4. Resultado
de la
seleccion

Elaboracion propia
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A efectos del presente baremo, es necesaria la identificacion de una relacion
entre los niveles de riesgo y la reparacién que permita estimar la cobertura del dafio
considerado para el establecimiento.

Las variables se han agrupado en tres clases (criticidad, ponderacion de riesgo y
ponderacion de cumplimiento), a la primera variable se la divide en tres categorias, nivel
de criticidad alto, medio y bajo asignando % de ponderacién en funcién de su
importancia relativa.

A cada categoria se le asignd un porcentaje de ponderacion de riesgo,
obteniendo un porcentaje real y en consecuencia los porcentajes de ponderacion de
cumplimiento.

En virtud de optimizar las cuestiones precedentes, esta auditoria arrojo los
siguientes resultados.

Sobre un total de 107 items auditados, cumpliendo un 46,4 %, entendiendo como
el area mas comprometida al sector de desposte y almacenamiento. En virtud del
programa de carnicerias saludables y en lo referido a la normativa vigente se determina
el incumplimiento de los requerimientos minimos.

Otros de los puntos puestos en consideracion, es el del personal, asi mismo
entendiendo como un todo y no cuestiones particulares. El resultado de dicho item fue
de 14.2 % con una ponderacidn de riesgo de 80 %.

Como otros de los puntos en cuestiones de importancia prosigue el control y
sistema de calidad con un promedio de 20 % de cumplimiento y un 90 % de ponderacién
de riesgo.

Considerando los valores estandar, el establecimiento en cuestidon sera
estrictamente rechazado en funcion de los valores puestos a continuacion:
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VALORES REFERENCIALES DE CHECK LIST

HZ: Nivel de criticidad del punto de control.

Formula= A+B
— X 100
C

A)E Cumplidos + (B) £ de Cumplidos Parcialmente (con la afectacion de 1 a 4
respectivamente) (C) Nimeros de Items

0: Cumple (asume valor 0 defecto)

1: Cumple parcialmente (ponderacion: 20% de nivel de criticidad)
2: Cumple parcialmente (ponderacion: 40% de nivel de criticidad)
3: Cumple parcialmente (ponderacion: 60% de nivel de criticidad)
H: Cumple parcialmente (ponderacion: 80% de nivel de criticidad)
5: No cumple (asume valor 100 % de incumplimiento)

Observacion de resultados x: No audtado
< 70% Rechazado C: Cumple
[CP: Cumple parciamente

70% a 79,9% = Aprobado C/control :
80% a 89.9% = Aprobado C /control :i':: :::t::(,
90% a 100% = Aprobado

Elaboracion propia
< 70% establecimiento rechazado
70 % a 79,9 % establecimiento aprobado/préxima auditoria de control a los 3 meses
80% a 89,9 % establecimiento aprobado/préxima auditoria de control a los 6 meses
90 % a 100 % establecimiento aprobado/préxima auditoria de control a los 12 meses

Frente a la auditoria y en virtud de los hallazgos obtenidos, se permite evidenciar
medidas urgentes, como ser: en el drea de desposte y almacenamiento se propone una
sectorizacién de la misma con cortinas sanitarias, para quedar separada del area de
manufacturacién.

VI.- Resultados

El procedimiento derivd a un andlisis zona por zona del establecimiento. Este trabajo
arrojé las observaciones que a continuaciéon se transcriben, respaldadas con las
fotografias tomadas en cada sitio.
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ZONA FRiO- CAMARA

Check list zona camaras

6. Camaras - Foaderasain gor Fesga S

6.1 Camara Materias Primas

.11 LUamara sislada o]
E.1.2 Infraestructura, conservacion, eto. CP i
E.1.3 Superficie adecuadsa CP i
E.1.4 Funcionalidad CP ;

‘ E.15 Correctatemperatura de acusrdo altipo de producte C

‘ E.1.E Registros de temperaturas i [ E
E.1.7 Correcto estibaje ! rotacidn CP i x
B.1.8 Carrectaidentificacidn | etiquetado de productos C |
5.1.9 Hermeticidad c ||

‘ E.1.10 Condiciones de higierne CP i

- 6.1.11 Registros v realizacion de un plan de limpieza MC i
6.1.12 luminacion adecuada - proteccidn CP i

Elaboracion propia

En las siguientes imdgenes se observan un almacenamiento impropio de carnes y
embutidos crudos, tanto de carnes y embutidos en una cdmara. (No hay separacion de
carne con embutidos, picada no cubierta con film y no hay etiquetado de origen).

Almacenamiento en camara

Elaboracion propia
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Falta de higiene en camara apoyado sobre pallet de madera y no sobre pallet sanitario
(plastico).

Imagen 2: se puede apreciar el almacenamiento de carne picada en un recipiente de
origen desconocido y falta de higiene.

Con respecto a la heladera, en primer término, se observan zonas oxidadas.

La presencia del 6xido se evitaria, si estuviera cubierta con algin material inerte como el
epoxi.

En cuanto a la organizacidn interna, no es correcta. Esto deriva en que los cortes de carne
colgados quedan en contacto con otros alimentos. Esto es consecuencia de haberse
estibado muchos alimentos para una sola heladera.

Por ultimo, se puede decir que, al momento del registro, estaba con falta de higiene.
Prueba de estos es que sobre la base se pueden ver restos de carne, grasa y manchas de
sangre, cuyas gotas seguramente pueden haber caido sobre otros alimentos.

ZONA EXPENDIO

En las siguientes imdagenes, se puede apreciar los estados de los elementos utilizados
para la comercializacidon, como quedan después de ser ejecutado cada corte.

Tabla de corte de mostrador

Elaboracion propia

En este caso, se ve el cumplimiento del uso de tabla de corte de marmol. Segun el CAA,
capitulo 2, articulo 24, inciso 2, “las carnicerias y puestos para la venta de carne poseerdn
mesas de mdrmol.”
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Sierra carnicera
- _

-.\ [
Y 2t~ o
R <

Elaboracion propia

No cumple con la limpieza requerida después de cada operacion. No existe procedimiento
de limpieza de saneamiento pre, ni post operacional.

Picadora de carne

Elaboracion propia

Se observa el estado de la picadora de carne, la misma indica falta de limpieza (observando
restos de carne) y partes con 6xido, demostrando que no se encuentra pintada con pintura
epoxi.

Segun el CAA en su articulo 18, inciso 15: ... “del mismo modo, las mdquinas, utiles y demds
materiales existentes deberdn conservarse en satisfactorias condiciones de higiene.”
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Heladera exhibidora batea

Elaboracion propia

Se puede apreciar la zona de expendio, como se encuentra en su estado general. Se
encuentra limpia y en condiciones correctas, viendo las bandejas ordenas, los vidrios sin
marcas de suciedad y la tabla de corte despejada de restos de grasas o carnes, lista para el
siguiente uso.

Bandeja de carne picada

Elaboracion propia

Se puede observar, carne picada preparada con anterioridad, lo cual no cumple con el
reglamento del CAA.

Es una falta muy comun de ver en diversas carnicerias, (qQue se busca justificar por
cuestiones operativas).
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El CAA, en el capitulo 6, articulo 255, declara: “Con la designacion de Carne triturada o
picada, se entiende la carne apta para el consumo dividida finamente por procedimientos
mecdnicos y sin aditivo alguno.

Debe prepararse en presencia del interesado, salvo aquellos casos en que por la
naturaleza de los establecimientos o volumen de las operaciones sean autorizados
expresamente por la autoridad competente.”

ZONA DESPOSTE

Check list area de desposte

4. Infraestructura interior - Fonadersciin por Fiesge 7%

4.1 Area de Desposte L
4.11 Superficie adecuada MC i
‘4.1.2 Condiciones de aislamiento v preservacion de contaminacion cruzada ME i
‘4.1.3 Pizos segin nomas (lisos, no absorbentes, antideslizantes v de Facil impieza) CP i
4.1.4 Eldrenaje Huye desde areas de mavar riezgo hacia las de menor riesgo C L
‘4.1.5 Techosicielarrazos adecuadas seqiin normas MC)| 5 |
‘4.1.5 Paredes v frisos adecuados segin normas CP|| 4]
417 Puertas de material no absorbente u de Facil impieza MC)| 5 |
q4.1.8 Ventanas de ventilacidn, prategidas para evitar elingreso de roedores 2 insectos C L
4.1.9 Escaleras v elevadares con aizlacidn para evitar contaminacion A i
‘4.1.10 Regiztro de plan de limpieza dellacal MNC i

Elaboracion propia

Estado del drea de desposte, antes de comenzar la operacion.
Zona de desposte

Elaboracion propia
En esta imagen se aprecia una rejilla de desagilie, inserta en medio de la sala.
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Zona de desposte/indumentaria correspondiente

Elaboracion propia

El operario cumpliendo con su tarea habitual donde se ve, que no cumple con el calzado
correspondiente.

Nota: esta imagen fue capturada en medio de un desposte de pollo; la aclaracion del
calzado corresponde a la indumentaria del personal.

Elaboracion propia

Las cajas de pollo, listos para ser despostados, se encuentran sin refrigeracion y
directamente sobre el suelo. Deberian estar dispuestos en pallets sanitarios y en camara,
conservando la temperatura adecuada para evitar multiplicaciéon de microorganismos.
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Check list recepcion de materias primas

3. Recepcion Y almacenamiento de materias primas - Pondoracidn gor Fiesga

Fhey

3.4 Estibaje de materias primas
341 Estanterfas aptas segln producto (material adecuado)
342 Tarimas/pallets aptos segun producto (material adecuada)
343 Sectorizacion e identificacion de productos

Elaboracion propia

La zona de desposte, no es la ideal, ya que estd muy cerca del drea de expendio, ademas
cerca de ella se ve ropa, bolsos, etc., los cuales no deberian estar, segin el CAA en el anexo
sobre las buenas practicas de manufactura en establecimientos
elaboradores/industrializadores, en su inciso 5.9. Referente a ROPA Y EFECTOS
PERSONALES: “No deberdn depositarse ropas ni efectos personales en las zonas de
manipulacion de alimentos.”

ZONA BANO Y VESTUARIO

Check list vestuarios

8. Personal - Ponderacidn por Ficsga §6%

8.1 Mezstuarios |
8.1.1 Infraestructura, dimensiones v ubicacion adecuada CF i
8.1.2 VYentilacidn e luminacidn adecuada CF i
8.1.3 Carrecto equipamiento, provisidn de agua v manejo de efluentes CP i
‘8.1.4 Limpieza cormecta del lozal v sanitarios CP i
‘8.1.5 Inzstructivas de procedimientos de higiene persanal NC ix
8.1.6 Disponibilidad de roperas para ropa de calle del personal CF i
‘8.1.? Sanitarios del personal sin conexion directa a las dreas de produccidn, depdsitos de productos, ete, | NC i

Elaboracion propia

Check list higiene personal

8.2 Higiene del personal

§.2.1 Verificacidn de efectos personales en zonas de manipulacion de producto ME ([ 5 ]

5.2.2 Certificacion sanitaria del personal C |
5.2 3 Manipulacidn de slimentos sin vendas, anillos, apdsitos, alhajas o elementos extrafios CP|| 3 |
‘8.2.4 Instrucciones de lavada obligatorio de manos en cada area de laplanta MC i x
‘8.2.5 Disponibilidad de agua caliente, jabdn desinfectante, toallas descartables de papel, cepillos para utiaf CP i

5.2.6 Uzo de indumentaria correcta CP i
M52 7 Uzo de cofia, guantes u barkijo MC i

5.2.8 Uszo correcto de lavabotas y piletas de mano en area de proceso MNC i

5.2.3 Fumar, comer v beber permitido salamente en areas designadas MNC i

Elaboracion propia
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Baio del establecimiento

& &

Elaboracion propia

Se aprecia un sector desorganizado, que cumple con la funcién de bano, propiamente dicho
y de vestuario. El inodoro que se ve a continuacién, refuerza el precario estado higiénico.
Cabe sefalar también que el cepillo para limpiar el inodoro no cuenta con su recipiente, el
cual deberia tener una mezcla de lavandina y agua en su interior para poder lavar
correctamente el mismo después de su uso.

Baio del establecimiento

Elaboracion propia

El lavatorio no esta disponible para el uso, lo que da a entender que los operarios no se
lavan las manos después de ser utilizado el bafio.
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Articulo 20 (Res 413, 26.3.86)

"Los obreros y empleados de las fabricas y comercios de alimentos deberan cuidar en
todo momento su higiene personal, a cuyo efecto los propietarios de los establecimientos
deben proveer las instalaciones y elementos necesarios, tales como: jabén liquido, jabdn
solido, toallas de papel, toallas de tela, secadores de aire caliente.”

De acuerdo al CAA, capitulo 2, articulo 18, inciso 15. Los locales ocupados por
establecimientos, usinas, fabricas, depdsitos, almacenes por mayor y menor y despachos
de productos alimenticios, dispondran de agua potable en cantidad suficiente y las piletas
necesarias para el lavado de los recipientes, etc, dotadas de desaglies conectados a la red
cloacal o pozos sumideros reglamentarios.

ZONA de lavado de implementos

Pileta de lavado de implementos

Elaboracion propia

De acuerdo al CAA, capitulo 2, articulo 18, inciso 15. Los locales ocupados por
establecimientos, usinas, fabricas, depdsitos, almacenes por mayor y menor y despachos de
productos alimenticios, dispondran de agua potable en cantidad suficiente y las piletas
necesarias para el lavado de los recipientes, etc, dotadas de desaglies conectados a la red
cloacal o pozos sumideros reglamentarios.

Se observd que los elementos de limpieza no estan separados del drea de venta o del
manejo de la carne como lo indica el CAA en el capitulo 2 Articulo 18, inciso 18: “El kerosene,
jabon, fluido desinfectante y similares fraccionables deben mantenerse en lugares adecuados
y separados de los productos alimenticios, aun cuando se expendan en envases originales.”

Lo més destacado es que la limpieza no se hace en profundidad.

En primer lugar, surgio la urgente necesidad de una capacitacion de todo el
personal implicado en las distintas zonas y procesos del establecimiento poniendo
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énfasis en la capacitacién continua de todo lo que obedece al manejo de la materia
primay a los subproductos.

Considerando un orden descendente, y en virtud del control de calidad, este debera
estar en concordancia con la capacitacién de manera de lograr la organizacién en todo lo
gue implica a un establecimiento de estas caracteristicas.

Se deberd ejecutar planillas de manera continuas para los respectivos registros. Otra de
las areas también muy comprometida es la de control de plagas, se requiere la
intervencién y la cooperacion tanto de empleados y de la empresa tercerizada para
reducir el incremento de dicho mal.

El personal tendrd que adquirir habilidades, convencimiento y sentido critico para una
mejor adaptacion. Esto implica que el establecimiento debe cumplir o tendrd que cumplir
todas las recomendaciones solicitadas. El sanitario y los vestidores pueden ser los puntos
de partida para el comienzo de una buena adecuacién. El conjunto de actividades
unificadas dara los resultados, las condiciones de higiene, los planes de limpieza, etc. La
metodologia a implementar debe ser sostenida en el tiempo.

Si bien en este mundo de los negocios lo importante son las ventas, es necesario pensar
en la competitividad. La manera de hacerlo es la plena educacidn, desde las altas jerarquias
hasta el responsable de la limpieza. Todas las adecuaciones son fundamentadas en un
contexto posible, con sentido critico y abierto a todas las opiniones y recomendaciones.
Los consumidores esperan y exigen mas, CPSS (calidad, precio, seleccidén y servicio) es la
meta hacia el éxito, pero también es cierto que un factor que contribuye de manera
considerable es la organizacién. Es por eso que se necesita de un convencimiento de todo
el equipo, husmear con asiduidad, conocer las actitudes de los consumidores a fin de
detectar desviaciones hacia la competencia. Es por eso que se exige una organizacién
total en funcién de las recomendaciones, esta claro que si no se tiene éxito en las ventas
tal hecho estara vinculado mas precisamente con el sector servicio de ventas o de alguna
otra indole, pero de ninguna manera puede obedecer a los hechos precedidos en esta
adecuacién. En funcion de la presente auditoria, el plan de acciones permitira a los
respectivos duefios superar el modo de trabajo hasta el momento. Es por eso que el plan
de mejora se fundamentod para alcanzar las metas que exige el mercado.

En lo que obedece en primera instancia a la Infraestructura exterior sugiriendo
recomendaciones inmediatas. Tales como barreras contra plagas y contaminantes,
limpieza, desagles, estado y transitabilidad. En cuanto a servicios, cuestiones inmediatas
en lo que tiene que ver con efluentes, energia eléctrica, sistemas contra incendio. La
recepcion y almacenamiento de materia prima presenta una éptica mas
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critica, en ella se evidencia infraestructura edilicia. Pisos segin normas, ventanas de
ventilacion, protegidas para evitar el ingreso de roedores e insectos, paredes y frisos
segun normas, techos y cielorrasos adecuados segin normas, registro de plan de limpieza
del local.

Luego se proseguira con la Infraestructura interior donde, tales como el area de
desposte, condiciones de aislamiento y preservacién de contaminacién cruzada, puertas
de material no absorbentes y de facil limpieza, registro de plan de limpieza del local,
proteccion iluminaria, existencia de un sistema de renovacién y purificacion de aire,
programa de mantenimiento preventivo entre otros.

En lo que concierne a las camaras, se evaluara en lo que obedece a la correcta
temperatura de acuerdo al tipo de producto, correcto estibaje y rotacion, hermeticidad,
condiciones de higiene, registro de elaboracién, infraestructura, conservaciéon etc. En
cuanto a la manipulacion de residuos y productos no comestibles, las recomendaciones
sugeridas se centrardn en recipientes de residuos de materiales aprobados e identificados
con tapa, frecuencia adecuada de retiro de residuos, contenedores o compactadoras
externa tapadas. En los aspectos referidos al personal, las recomendaciones se fijaran mas
precisamente en los vestuarios. Ventilacién e iluminacidn adecuada, instructivos de
procedimientos de higiene personal, disponibilidad de roperos para ropa de calle del
personal. La ultima recomendacion se focalizard en el control de plagas como uso de
plaguicidas aprobados para plantas de elaboracion, prohibicién de presencia de animales
domeésticos en la planta, el servicio contratado de plagas efectivo y competente.

En relacidn con lo anterior, se preveran planes de mejoras y/o mitigacion, cuestiones
que obedezcan a la calidad e inocuidad en funcién del programa carniceria saludable
promovida por IPCVA.
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Check list infraestructura exterior

1. Infraestructura exterior - SPooseracicn por Fiesoc S
1.1 Zona de emplazamisnto |
111 Ellugar se encuentra localizado tal que se previens la contaminacican CPl| 2 |
1.2 Accesos [estado y transitabilidad] |
1.2.1 Eusternos iz
122 Internos [ :
1.3 Aislamiento perimetral - Riesgo de contaminacidn |
1.2.1 Loslimites estin claramente definidos CF|| 2 |
1.4 Subdiviziones internas |
ﬂ- 141 Correcta consersacion de las subdivisiones internas ZF l
1.5 Areade operaciones de cargay descarga |
1.5.1 Funcionalidad CP[ 2 |
15.2 Limpisza CP| 2 |
1.5.3 Desagies CP[[ 2 |
16 Edificios= |
1.6.1 Funcionalidad CPlL 3 |
1.6.2 Estado de conservacion CP[ 3 |
1E.3 Limpisza CPl =3 |
ﬂ- 1.E.4 Barreras contra plagas y contaminantes CF|| 2
Subtotal Infraestructura exterior 5.0z
-

Elaboracion propia
Check list servicios

2. Sewvicios - Ponderacidn por Ficsga 7%
2.1 Bgua paotable ||
2.1.1 Disponibilidad suficiente v segura C |
M- 1.2 Fegistio de control de calidad MA | = |
2.2 EHuentes L
2.2.1 Conduccitn Cll ]
2.2.2 Tratamiento NA = |
Z2.2.3 Beqistros MNA = |
2.3 Energia eléctrica ||
2.3.1 Trifdsica Cl |
2.3.2 Instalacidn segin normas CP L
2.4 Instalacion de gas
2.4.1 Instalacidn de gas segdn normas MA =
2.5 Sistema contra incendios ||
2.5.1 Sistemas de control de incendios NA| = |
2.5.2 Sefalizacion NC|| 5 |
2.5.3 Disponibilidad v distribucidn de matafusgos CP|| 1
Subtotal Servicios 9.3
—_

Elaboracion propia

2.3.2 Energia eléctrica. Instalacion de energia eléctrica segun normas. Se recomienda, la correcta
intervencién de un electricista matriculado, dado que se visualizan los cables expuestos y colgando
con poco soporte.

2.5.2 Sistema contra incendios. Sefalizacion. Para casos, donde haya incendios corresponde
tener un plano de evacuacion.

2.5.3 Sistema contra incendios. Disponibilidad y distribucion de matafuegos. En cuanto a la
disponibilidad y distribucién de matafuegos, se sugiere tener al menos dos, uno en la sala de
expendio y otro en cercanias a la cdmara de frio.
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Check list recepcion y almacenamiento de materias primas

3. Recepcion Y almacenamiento de materias primas - FPoaderasidn gpor Piesga

R
3.1 Infragstructura edilicia

311 Superficie adecuada (stock) CR| 1|
‘3.1.2 Condiciones de aizlamiento y preservacidn de contaminacion cruzada CF i
3.1.3 Pisoz segin normas [lisos, no abzarbentes, antidezlizantez u de Facil limpieza) CP)| 2 |
314 Techosicielonasos adecuados segin normas CP|| 4 |
3.1.5 Paredes v frizos adecuados segin narmas CP i
316 Puertas de material no absorbente v de Facil limpieza CP i
-'3.1.? \entanas de ventilacidn, protegidas para evitar el ingreso de roedores e insectos C L
3.1.8 Escaleras velevadores con aislacidn para evitar contaminacion Mo i
‘3.1.3 Registra de plan de impieza del local MC i
3.2 lluminacion |
221 Intensidad v distribucion adecuada C L
‘3.2.2 Proteccion de luminarias ME i
3.3 Fecepcidn de materias primas |
3.3.1 Transporte conforme normas segun producto M i
M52 Temperatura de recepeidn comecta segin producto. Registros MAJ| = |
3.3.3 Transpaorte yestiba adecuada [r=! i

Elaboracion propia

3.1.4 Infraestructura edilicia. Techos/cielorrasos adecuados segiin normas. Segin lo
establecido en el CAA, los techos deberdn encontrarse de un material no absorbente, y facil de
limpiar.

3.1.5 Infraestructura edilicia. Paredes y frisos adecuados segun normas. Segin el CAA, la
autoridad sanitaria podra ordenar el aseo, limpieza, blanqueo y pintura de los mismos, cuando asi
lo considere conveniente, como también la colocacién de friso impermeable de 1,80 m. de altura,
donde corresponda. Del mismo modo, las maquinas, utiles y demds materiales existentes deberan
conservarse en satisfactorias condiciones de higiene.

3.1.6 Infraestructura edilicia. Puertas de material no absorbente y de fdcil limpieza. En cuanto a
las puertas de material no absorbente, es conveniente el uso de cortinas sanitarias (plasticas) para
facilitar su limpieza.

3.1.9 Infraestructura edilicia. Registro de plan de limpieza del local. Se les otorgd a los empleados
de la carniceria, una planilla a forma de poder llevar un registro de la limpieza diaria de las distintas
areas.

3.2.2 lluminacion. Proteccion de luminarias. Las luminarias, deben estar protegidas por una malla
de plastico, para evitar que en caso de una ruptura del foco, la misma caiga sobre los alimentos.
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Check list recepcion y almacenamiento de materias primas

3.3.4 Todos las vehiculos en comecta estado e higiene adecuada. Mall =
3.3.9 Indumentana del transportista corecta C :
3.3.6 Verficacidn de vencimientos C L]
3.3.7 VMerficacion de rotulacian reglamentaria C
A d Fatihaje de materias primas :
3.4.1 Estanteri as aptas segln producto [material adecuado) CP i
3.4.2 Tarimaslpallets aptos segdn producta [material adzcuado) ME i
3.4.3 Sectorizacidn e identificacion de praductos CR|| 3
3.4.4 Registro de fechas v rotacidn ol |
3.4.5 Registro del cumplimiento de rotulacién de materizs primas C L]
M= 15 Temperatura de slmacenajelestiba conforme a normas, zegin products MA [ =
3.4.7 Locales aproplados para el control v almacenaje ce productos guimicos. Segundad MNC|| S
3.5 Erwaszes :
3.5.1 Estiba aislada v protegida Mal] =
A5 2 Penistrn de plan de limpiera Ma T
Subtotal Recepcidn, almacenamiento de materias primas secas v envases o5 8

Elaboracion propia

3.4.2 Estibaje de materias primas. Tarimas/pallets aptos segin producto (material adecuado).
Las tarimas o pallets deben ser de plastico, ya que es no absorbente como lo son los pallets de
madera.

3.4.3 Estibaje de materias primas. Sectorizacion e identificacion de productos. Se recomienda,
tener divisiones para tener por separado la materia prima.

3.4.7 Estibaje de materias primas. Locales apropiados para el control y almacenaje de
productos quimicos. Seguridad. Se sugiere, una habitacion o espacio destinado exclusivamente
para el almacenaje de productos quimicos que puedan generar una contaminacion quimica.

Procedimiento de recepcién de materia prima
Objetivo: Establecer los mecanismos de recepcion de materias primas para la obtencion de
alimentos seguros.

Procedimientos:

La persona que realice la recepcidn debera lavar sus manos.

Tendrd que disponer de las correspondientes planillas.

Deberdinformar del estado 6ptico de la recepcion.

Discriminar productos refrigerados y congelados.

En el caso de que el proveedor no cumpla con los requisitos, se informa al encargado y se

tomaran las medidas que correspondan.
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Tabla de referencia para la recepciéon de materia prima

Etapa 1 Peligro potencial Justificacion Medida de Operatividad [Fundamental
¢ Cual? ¢Por qué es un control ¢ Como?
peligro? ¢Qué debo
hacer?
Recepcién Fisico: De estar Primeramente, |Cadavez que |Latoma de
de Materia |Particulas extrafias  [presentes alertar y sea concienciay
Prima. (herrumbre, pelos, en cantidades controlar necesario. las
Fecha y [|otros) Bioldgico: importantes al proveedory |Una  vez [decisiones.
hora. Bacterias patdgenas |podrian causar una recibido
presentes en los dafios en los inspeccidn visual lel producto y
“derrames” (materia |consumidores de previo a
fecal susceptibles. La |a materia |guardar
e ingesta) visibles ingestayla prima en camara;
sobre la materia fecal recibida, evaluar |realizar la
media res, cuartos, |pueden vehiculizar|caracteristicas  |inspeccion
etc. bacterias organolépticas. isual
patogenas (E.coli) de la media
capacesde causar res o cuartos
dafio a la salud de recibidos
los consumidores.

Elaboracion propia

e Instrumento: capacitacion
e Indicador: evaluacion

Observaciones generales:

Se tendrd en cuenta las caracteristicas organolépticas (color de la carne, la grasa etc.), como asi
también la aceptacidon o rechazo del producto.

Check list infraestructura interior

4, Infraestructura interior - Foaderacidin por Fesgo T8

I 4.1 Area de Desposte |
I 4.1.1 Superficie adecuada ME|| 3]
I "4.1.2 Condiciones de aislamiento v prezeracion de contaminacidn cruzada MC _5
I *4.1.3 Pizos zeqin normas (lisos, no absorbentes, antideslizantes v de facil limpieza) CF _2
I 4.1.4 Eldrenaje fluve desde areas de mavor riesgo hacia las de menar riesgo C |
I B 415 Techosicielorasos adecuados segin normas ME|| 3]
I "4.1.5 Paredes y frisoz adecuadaos segqin normas CP|| 4]
I 4.1.7 Puertas de material no absorbente v de Facil limpieza ME|| 3]
I "4.1.8 Ventanas de ventilacian, prategidas para evitar el ingreso de roedores e insectas C |
I 4.1.3 Eszcaleraz v elevadores con aislacidn para evitar contaminacidn M _H
I "4.1.10 Fiegistro de plan de limpieza del local ME|] 3]
I 4.2 lluminacian ]
I 4.2.1 Intensidad v distribucidn adecuada C |
I 4.2.2 Proteccidn de luminarias ME|] 3]
I 4.3 Renowvacian!Purificacian del aire

| 4.3.1 Existencia de un sistema de renovacionpurificacion del aire | C | |:

Elaboracién propia
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4.1.1 Area de desposte. Superficie adecuada. Es conveniente que el personal, encargado de
despostar, tenga un espacio fisico apropiado para dicha tarea. Espacio que sea con los metros
cuadrados disponibles para que se pueda realizar de manera eficaz y que sea exclusivo para ese
procedimiento.

4.1.2 Area de desposte. Condiciones de aislamiento y preservacion de contaminacion cruzada.
Este sector, es importante que se encuentre separado de otros espacios para evitar
contaminaciones de distintas indoles (fisica, quimica y bioldgica).

4.1.5 Area de desposte. Techos/cielorrasos adecuados segtin normas. Segun lo establecido en el
CAA, los techos deberdn encontrarse de un material no absorbente, y facil de limpiar.

4.1.6 Area de desposte. Paredes y frisos adecuados segtin normas. Segtn el CAA, la autoridad
sanitaria podrd ordenar el aseo, limpieza, blanqueo y pintura de los mismos, cuando asi lo
considere conveniente, como también la colocacién de friso impermeable de 1,80 m. de altura,
donde corresponda. Del mismo modo, las maquinas, utiles y demas materiales existentes deberan
conservarse en satisfactorias condiciones de higiene.

4.1.7 Area de desposte. Puertas de material no absorbente y de fdcil limpieza. En cuanto a las
puertas de material no absorbente, es conveniente el uso de cortinas sanitarias (plasticas) para
facilitar su limpieza.

4.1.10 Area de desposte. Registro de plan de limpieza del local. Se les otorgé a los empleados de
la carniceria, una planilla a forma de poder llevar un registro de la limpieza diaria de las distintas
areas.

4.2.2 lluminacion. Proteccion de luminarias. Las luminarias, deben estar protegidas por una malla

de plastico, para evitar que en caso de una ruptura del foco, la misma caiga sobre los alimentos.

4.3.1 Renovacién/purificacion del aire. Existencia de un sistema de renovacién/purificacién del
aire. La cantidad de renovadores de aire, obedece a los metros cubicos del local. “Deberd
proveerse una ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo, la condensacion de vapor, la
acumulacion de polvo para eliminar el aire contaminado. La direccion de la corriente de aire no
deberd ir nunca de una zona sucia a una zona limpia. Deberd haber aberturas de ventilacion
provistas de las protecciones y sistemas que correspondan para evitar el ingreso de agentes
contaminantes.” CAA

Check list infraestructura interior

1 ' —
I 4.4 Equipamientos e intrumentosiutensilios

I ‘4.4.1 Equipamisnta e instrumentosiutenziios adecuados de acuerdo al proceso de manufactura C

I 4.4.2 Condiciones de conservacidn u funcionalidad del equipamiento CP|| &

I 4.4.53 Facillimpieza v desinfeccidon del equipamienta CR(| &

I ‘4.4.4 Registra del plan de limpieza MC|| 5

I 4.4.5 Programa de mantenimiento preventivo MC|| 5
ISubtutal Infraestructura interior 40,65«

Elaboracién propia
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4.4.4 Equipamientos e instrumentos/utensilios. Registro de plan de limpieza. Se propuso diversas
planillas para que los operarios dejen registrado la limpieza y desinfeccién de la picadora de carne,
camaras, etc.

4.4.5 Equipamientos e instrumentos/utensilios. Programa de mantenimiento preventivo. Seria
de mucho interés que los equipos tengan un mantenimiento con cierto periodo, para lograr asi
un correcto funcionamiento de ellos.

Check list proceso de desposte y almacenamiento

5. Proceso de Desposte y Almacenamiento - Fonderacidn por Piosga M

5.1 Fechas vtiempos del proceso

‘5.1.1 Registro de fechas ytiempos del procesa | ME | E
5.2 Dizefio del diagrama de flujo
5.2.1 Enistencia del diagrama de fujo MC|| &
5.2.2 Claridad del disefia del diagrama de fHujo del procesao ME(] S

5.3 Optimizacidn de los tiempos de pracesamienta

5.3.1 Eficiente optimizacidn de los tiempos en el procesa | NC | 5

5.4 Condiciones de envasado
‘5. 4.1 Optima condicidn de llenado de envases, evitando la contaminacidn | [IF=) | e
5.5 Temperaturas

‘5. 5.1 Temperaturas de la sala de elaboracion confarme a normas. segdn el tipo de producta, MNA(| 3
‘5. 5.2 Temperaturas del proceso confarme a normas, segun el tipo de producto. NC|| 5
‘5. 5.3 PFegistros de temperaturas MC|] 5
5.6 Calibracian
5.6.1 Elequipamiento ez medidoy calibrada cCR|| 2

Elaboracion propia

Desde el punto 5.5.1 se puede hacer una vinculacién hasta el punto 5.7.2, donde los criterios
fundamentales obedecen a un registro continuo del material de llegada al establecimiento, con
un recorrido de facil acceso, en donde una vez llagada la materia prima se prosiga al desposte o
su debido almacenamiento. Optimizando, todo el sector para asegurar la calidad del producto.

Check list proceso de desposte y almacenamiento

5.7 Procedimientas utilizados

2.7.1 Procedimientos comectos wtlizados para asegurar la seguridad v calidad del producta CP(] 4
5.7.2 Restriccidn entre zonas durante la elaboracidn MA|[ 5
5.7.3 Desinfeccidn de utensilios v equipos CR|| 2
5.8 Manipulacian del producta final
5.8.1 Carrecta manipulacion de productos terminados CP | IT
Subtotal Proceso de elaboracion 1.0

Elaboracion propia



UNLZ - CIENCIAS AGRARIAS 2025

Check list camaras

6. Camaras - FPorderasidn gor Fiesge 865

6.1 Camara Materias Primas ||
£.11 Camara aislada Cll |
6.1.2 Infraestructura, conservacion, ete. CF i
6.1.3 Superficie adecuada CF i
6.1.4 Funcionalidad CF L
-' B.1.5 Carectatemperatura de acuerds al tipo de praducta C |
-' 6.1.6 Registros de temperaturas ME i
6.1.7 Correcto estibaje ! rotacion CP i
6.1.8 Corectaidentificacion ! etiquetado de productas C ||
6.1.9 Hermeticidad C ||
M 5. 1.10 Condiciones de higiene CR|| 3|
-' 6.1 11 Registros vrealizacidn de un plan de limpieza M i
6.1.12 lluminacion adecuada - proteccidn CF i
B.2 Camarade Hielo ||
E.21 Elaboracion propia [l | |
E.2.2 Provista porterceros M | = |
E.2.2 Begistros de elaboracion v fecha de vencimienta P | = |

E.2.4 Certificado de aprobacion de producto Mal| =

Elaboracion propia

6.1.6 Cdmara materias primas. Registro de temperaturas. Se sugiere el uso de planillas de facil
utilizacion e interpretacion, donde queden registradas las temperaturas del producto en cuestion.

6.1.7 Cdamara materias primas. Correcto estibaje. Corresponde el uso de pallets sanitarios (no
absorbentes).

6.1.10 Cdmara materias primas. Condiciones de higiene. Para la limpieza de las camaras, se
propone higienizarlas todos los dias con agua y lavandina. Llevando siempre un registro de la
misma.

6.1.11 Cdmara materias primas. Registros y realizacion de un plan de limpieza. Se cred para los
empleados una planilla, para que de manera simple y rapida la puedan completar cada vez que
limpian y desinfectan la cdmara.

Check list camaras

I E.3 Camara de Producto terminado |
I 5.3.1 Camara aislada &y i
| E.3.2 Infrasstructura, consersacion, etc. MALL = |
! E.3.3 Superficie adecuada Mo i
I 5.3.4 Funcionalidad &y i
I -'5.3.5 Correcta temperatura de acusrde al tips de producto Mo i
I ‘8.3.8 Fegistros de temperaturas A i
I E5.3.7 Coarrecto estibaje | ratacian M i
I E.3.5 Correctaidentificacidn ! etiquetadao de productas MALL = |
l E.3.9 Hermeticidad &y i
i W}, 5. 10 Condiciones de higiens MAIL = |
I -'5.3.11 Begistros urealizacidn de un plan de limpieza Mo i
I E.3.12 lluminacidn adecuada - proteccion MNa (| =

| Subrtotal Camaras 58, 3>

Elaboracion propia
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Procedimiento de conservacion y almacenamiento de materias primas

Objetivo: Establecer los mecanismos de conservacion y almacenamiento de materias primas
para la obtencion de alimentos seguros.

Procedimiento:

e Verificar que las condiciones higiénicas-sanitarias de las camaras son las adecuadas
(pisos, techos, paredes limpias, etc.)

e Almacenar e identificar con fecha la recepcidén de la materia prima separadas segln su
especie y cumpliendo PEPS (primero entra, primero sale).

e Eltiempo de apertura de las cdmaras debera ser el minimo posible para evitar perdida
de temperaturay el ingreso de plagas.

e Lamercaderia se debe disponer en recipientes que se estiben en estanterias o sobre

pallets.
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Tabla de referencia para la conservacion y almacenamiento de materias primas

cielorrasos.

La Listeria
monocytogenes
es una bacteria
patégena

que se desarrolla y
multiplica en
ambientes

frios y con falta
de higiene

(equipos de frio);

de

contaminar carne

podria causar

dafio a la salud
del

consumidor.

La temperatura

adecuada

de refrigeracion,

minimiza

el desarrolloy

multiplicaciénde las

bacterias.

enfriamiento
suficiente.
Implementar el
control de
registro de
temperatura
ambiente de
camarasy
exhibidoras.

Zonas o pasos Peligro potencial Justificacion Medida de | Operatividad
control
Almacenamiento Fisico: La falta de | Establecer y | POES
en Vv Particulas mantenimiento cumplir con
camara. metalicas facilita el | procedimiento
(6xido y desprendimiento de
de esas | mantenimiento
herrumbre) de los | particulas, las preventivo.
rieles, cuales pueden | Colocar
perfiles y estructuras caer sobre proteccion anti
de el producto vy | rompimientoen
soporte. contaminarlo. las luminarias.
v Esquirlas de Como asi | Establecer
o tambiénvincular | normas de
vidrio. rupturas y otros. | conductas.
v Restos de | Antela Establecer vy
pintura. ruptura de | cumplir con un
luminarias, procedimiento
Bioldgico: asociadaalafalta | de limpieza
Vv Listeria de y desinfeccidn
monocytogenes | Protecciondelas | de la cdmara
v Salmonella mismas. y el equipo de
Por falta de | frio.
v Ecoli mantenimiento Disponer de
v otros de frisos y | capacidad de

Elaboracion propia
¢ Instrumento: plan de mejoras (recomendaciones)
e Indicador: observacién — auditoria




UNLZ - CIENCIAS AGRARIAS 2025

Check list manipulacion de residuos y productos no comestibles

1. Manipulacion de residuos y productos no comestibles - Poaderasidn gor Fiesgs
7.1 Manejo de residuos

T.1.1 Cantidad suficiente y distribucidn de recipientes CR|| 3

B 7. 1.2 Pecipientes de residucs de materiales aprobados e identificados, contapa MNC|| 5
7.1.3 Frecuencia adecuada de retiro de residucs. Pegistros C
T7.14 Contenedores o compactadoras esternas tapadas. C

7.2 Manejo de productos no comestibles

T.2.1 Identificacidn de productas para retiro estibados en sila hermético C
T.2.2 Manejo v tratamiento de productos no comestibles C

Subtotal Manipulacion de residuos y productos no comestibles T2.5%

Elaboracion propia

7.1.1 y7.1.2 Manejo de residuos. Cantidad suficiente y distribucion de recipientes. Recipientes
de residuos de materiales aprobados e identificados con tapa. Son convenientes, que utilicen un
recipiente mas del que poseen, y que contenga la correspondiente tapa.

Segun el CAA, Capitulo VI articulo 4.1.3.19. Almacenamiento de deshechos y materias no
comestibles. Deberd disponerse de medios para el almacenamiento de los deshechos y materias no
comestibles antes de su eliminacion del establecimiento, de manera que se impida el ingreso de
plagas a los deshechos de materias no comestibles y se evite la contaminacion de las materias
primas, del alimento, del agua potable, del equipoy de los edificios o vias de acceso en los locales.

Check list personal

8. Personal - Fonderacidn por Fiesgae S0

.1 Vestuarios

5.1.1 Infrasstructura, dimensiones v ubicacidn adecuada CF I
8.1.2 Ventilacidn e iluminacidn adecuada CP i
§.1.3 Correcto equipamiento, provisidon de agua v manejo de efluentes [ i
M. 1.9 Limpieza comecta del local y zanitarios CP i
‘8.1.5 Instructivos de procedimientos de higiene personal NC i
8.1.6 Disponibilidad de roperos pararopa de calle del personal CP[] 4 |
-'8.1.? Sanitarios del personal sin conexidn directa alas areas de produccidn, depdsitos de productos, ete. | MNE i
8.2 Higiene del personal ||
§.2.1 Verificacion de efectos personales en zonas de manipulacidn de producto MNC i
8.2.2 Cerificacion sanitaria del personal C |
W52 5 Manipulacidn de almentos sin vendas, anillos, apdsitos, alhajas o elementos extrafios CP[] 3 |
WG 7.4 Instucciones de lavado obligatorio de manos en cada rea dela planta ME[] 5 |
-'8.2.5 Disponibilidad de agua caliente, jabdn desinfectants, toallas descartables de papel, cepillos para ufial CF i
8.2.6 Uso de indumentaria correcta CP i
&.2. 7 Uso de cofia, guantes v barbijo ]
8.2.8 Uso corecto de lavabotas u piletas de mano en drea de procesa MC E
&.2.9 Fumar, comer v beber permitida solamente en dreas designadas MNC i
8.3 Capacitacidn ||
5..3.1Personal efectivo | temporario, capacitados en Buenas Practicas de Manufactura ME i
8.3.2 Lacompaniaposee registros de las capacitaciones MOl 5
Subtotal Personal 1.7

Elaboracion propia
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Para el punto 8: Personal, hay varias cuestiones a tener en cuenta:

8.1 Vestuarios

v En principio, en un corto plazo, se pide un vestuario para los empleados, metros
cuadrados que queden de manera cémoda para el personal, con sus accesorios
correspondientes y particularidades de estructura, como por ejemplo que tenga
roperos, iluminacidn apropiada, con un instructivo de higiene personal, sanitarios bien
separados del drea de produccioén.

8.2 Higiene personal

v Seguidamente, nos encontramos con la higiene personal, donde se recomienda, una total
capacitacion del personal, con los temas desde la indumentaria, hasta el aseo personal.
Segun el Articulo 20 (Res 413, 26.3.86) "Los obreros y empleados de las fabricas y comercios
de alimentos deberdn cuidar en todo momento su higiene personal, a cuyo efecto los
propietarios de los establecimientos deben proveer las instalaciones y elementos
necesarios.” CAA

v Uso de cofia, guantes, barbijo. Motivarlos a que no fumen ni coman en el drea de
alimentos. Prepararlos y explicarles la importancia del lavado y desinfeccién de manos, con
los utensilios apropiados.

v Darles fundamentos claros y concisos de por qué no corresponde el uso de vendas,
anillos o alguna otra alhaja.
8.3 Capacitacion

Recibir una preparacién y educacién en cuanto al manejo de los alimentos, como hacerlo,
porqgue hacerlo y que logren entender su importancia para su protecciéon y la seguridad de la
comunidad en cuanto a las enfermedades que puedan provocar por perder la inocuidad.
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Pasos para el correcto lavado de manos

¢ Como lavarse las manos?

E] Duracién de todo el procedimiento: 40-60 segundos

Méjese las manos con agua; Deposite en la palma de la mano una Frétese las palmas de las manos
cantidad de jabon suficiente para cubrir  entre si;

todas las superficies de las manos;
Frétese la palma de la mano derecha  Frétese las palmas de las manos Frétese el dorso de los dedos de
contra el dorso de la mano izquierda  entre si, con los dedos una mano con la palma de la mano
entrelazando los dedos y viceversa; entrelazados; opuesta, agarrandose los dedos;

B g4
2 %

Frétese con un movimiento de Frétese la punta de los dedos de la Enjudguese las manos con agua;
rotacion el pulgar izquierdo, mano derecha contra la palma de la

atrapandolo con la palma de la mano izquierda, haciendo un

mano derecha y viceversa; movimiento de rotacién y viceversa;

@ w
Séquese con una toalla desechable; Sirvase de la toalla para cerrar el grifo;  Sus manos son seguras,

A0 ALLUZA MUNDTAL PARA UMK ATENCION AS SEGURA Clean Your Hands

Mundial de la Salud

Organizacion ‘Seguridad del Paciente | SAVE LIVES

Organizacion Mundial de la Salud
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Check list control de plagas

9. Control de plagas - Foaderacidn gor Fiesga 6%
3.1Efectividad del cantral de plagas

3. 1.1 Evistencia de proteceidn antiplaga en aberturas CP|| 4
3.1.2 Praohibicidén de presencia de animales domésticos enplanta C
3.1.3 Presencia o evidencia de insectos wo roedores dentro C
9.2 Sericio de contral de plagas
‘3.2.1 Existencia de plan de control de plagas. Registros C
3.2.2 Existencia de plano con indicacidn de cebaderos MC[| 5
3.2.3 Uso de plaguicidas aprobadosz para plantas de elaboracion de almentos C
3.2.4 El semicio contratada de control de plagas es efectivo v competente C
Subtotal Control de plagas T3, 7%

Elaboracion propia

Para el control de plagas, se recomienda que lo realicen cada 15 dias, por medio de una empresa
de manejo de las mismas y que se encuentre certificada. También que posean un plano indicando
donde estén los cebaderos. Esto es tanto para cucarachas, roedores y moscas.

VI.1 Auditoria de evaluacién

La segunda auditoria muestra una mejoria en lo que respecta a las planillas de registro de
limpieza, sea de la picadora, cdmaras, el sector de desposte y la higiene personal en funcidn del
instructivo solicitado. Cabe aclarar que en estos puntos hubo una buena predisposicion del
personal para llevarlo a cabo. También otros de los puntos con mejoria para destacar son la higiene
personal, ya que disminuyo el uso de anillos y otros objetos personales, no asi el habito de fumar
en el drea de desposte.

En lo que respecta a la indumentaria hay mejoria gracias al uso de calzado apropiado (botas),
también la vestimenta para el trabajo, ya que tomaron la costumbre de cambiarse laropa de calle
por lade trabajo, cada vez que comienzay termina el turno.

Se ha logrado, eficientemente la recepcidn de la materia prima. El cual se basa en el llenado de
planillas con fecha, hora, proveedor, temperatura, estado del transporte, etc.

También se ha logrado que lleven un registro de las temperaturas de las heladeras y cdmaras
con datos relevantes al cuidado de las mismas.

Evidentemente hay cuestiones que obedecen mas a lo econdmico que a lo conductual, como es
el caso de no haber podido cumplir con un techo/cielorraso apto para el establecimiento, como
asitambién en el area de desposte no pudieron concretar la colocacion de puertas de material no
absorbente.

Dicho todo esto, hay una importante mejoria en lo que tiene que ver con conducta y no asi con
lo que implica gastos en la mejora de la infraestructura.
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Como es de esperar, cada comerciante, tiene una concepcién propia de cémo llevar a
cabo sus intereses del establecimiento, es decir, prima mas lo econémico que el aspecto del
comercio.

Hay una importante resistencia a los cambios, aun asi, se evidencian mejoras muy
alentadoras.

VI bis. Implementacion del Sello de Elaboracién Segura

Problematica Sanitaria

Durante el analisis de las auditorias se identific6 como punto critico la cadena de frio deficiente
encamarasy heladeras. Se observaron carnes picadas sin cobertura, contacto directo entre cortes
y embutidos, uso de pallets de madera y acumulacidn de dxido en las superficies internas de las
camaras. Esto constituye un riesgo sanitario directo, favoreciendo la proliferacidn de Escherichia
coli (STEC), Salmonella spp. y Listeria monocytogenes.

Las consecuencias asociadas a este incumplimiento son graves, en particular el Sindrome
Urémico Hemolitico (SUH), enfermedad endémica en Argentina, que refuerza la necesidad de
fortalecer los controles bromatoldgicos en carnicerias minoristas.

Plan de Mejora Continua (ciclo PHVA)

+» Planificar:

Elaborar procedimientos escritos para la recepcion, conservacion y expendio.

Definir pardmetros de temperatura (< 4 °C para refrigeracion, < —18 °C para congelacién).
Capacitar al personal en la prevencion de ETA y uso de registros.

¢ Hacer:

Instalar termdmetros calibrados en camaras y heladeras.

Implementar registros diarios de temperatura con responsables firmantes.

Sectorizar productos en camaras utilizando pallets sanitarios pldsticos y separacién por tipo de
producto.

¢ Verificar:
Realizar auditorias internas mensuales sobre registros y condiciones higiénicas. Ejecutar

controles microbiolégicos en productos y superficies.
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Analizar indicadores como cumplimiento de registros y nimero de desviaciones detectadas.

«» Actuar:
Aplicar acciones correctivas inmediatas ante temperaturas fuera de rango. Revisar
procedimientos y capacitaciones de manera semestral.

Comunicar resultados al personal para asegurar retroalimentacion.
«* Proyeccion:

Este plan de mejora continua refuerza la estrategia del Programa Carnicerias Saludables al
garantizar la inocuidad como eje central de la comercializacidn de carnes. La sistematizaciéon
de registros y la capacitacién constante constituyen pilares fundamentales para transformar
las practicas cotidianas en un proceso sostenible de gestidn de calidad.

Implementacién del Sello de Elaboracion Segura (SES)

Dentro del proceso de mejora continua, se propone como etapa final la adopcién del Sello de
Elaboracién Segura (SES), un distintivo que garantiza a los consumidores que el comercio aplica
de manera sistemdatica Buenas Prdcticas de Manufactura, Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), Manejo Integrado de Plagas (MIP) y control documental
de la inocuidad.

Este sello no solo funciona como herramienta de auditoria y verificacién externa, sino también
como estrategia de posicionamiento comercial, ya que otorga mayor visibilidad y confianza en un
mercado cada vez mas exigente en materia de calidad alimentaria.

Su implementacidn se plantea en tres fases:

1. Adecuacién: cumplimiento sostenido de BPM, POES, registros de temperaturasy
capacitacion de personal.

2. Evaluacién: auditoria de verificacion por parte de la autoridad/consultora emisora del sello.

3. Certificacidon y comunicacidn: colocacidon del sello en el punto de venta y difusién como
estrategia de marketing sanitario.

De este modo, el SES constituye un instrumento complementario de mejora continua,
consolidando laidea de carniceria saludable y fortaleciendo la confianza del consumidor.
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Una propuesta de mejora diferenciada para una carniceria, mas alla del cumplimiento de las
BPM, es la implementacion del “Sello de Elaboracién Segura (SES)” como estrategia de valor
agregado.

Propuesta: Implementacion del Sello de Elaboracidn Segura
1. Fundamentacién

El Sello de Elaboracién Segura (SES) es una certificacion voluntaria que garantiza a los
consumidores que los procesos de la carniceria cumplen con estandares superiores a los
requisitos legales minimos. No se limita alas BPM, sino que integra un sistema de control integral,
enfocado en la inocuidad, la trazabilidad y la confianza del cliente.

2. Alcance en una carniceria
Procesos controlados: desposte, manipulacién y fraccionamiento de carnes.

Trazabilidad visible: cada corte o producto carnico contara con informacion accesible sobre su
origen, fecha de ingreso y lote.

Gestion de riesgos sanitarios: control documentado de temperatura en camaras, limpieza y
desinfeccidn, y monitoreo microbiolégico periddico.

Transparencia comercial: exhibicién en el local del certificado del SES y uso del logo en la
carteleria y redes sociales.

3. Beneficios esperados
Diferenciacion comercial: destacar frente a carnicerias tradicionales que solo cumplen BPM.
Confianza del consumidor: percepcién de seguridad y calidad superior.

Posicionamiento de marca: la carniceria se convierte en referente de buenas practicas e
inocuidad alimentaria en la comunidad.

Valor agregado al producto: posibilidad de acceder a clientes institucionales
(restaurantes, hoteles, comedores) que priorizan proveedores certificados.

4. Etapas de implementacién
Diagnéstico inicial (evaluacion de BPM, registros, infraestructura).

Plan de adecuacion (ajustes en trazabilidad, capacitacién al personal, controles de
proveedores).

Comunicacion y marketing del logro al consumidor.
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VII.- Conclusion
Independientemente de las particularidades de cada carniceria, existe un contexto que le da su
propia impronta en lo que respecta a ventas, no obstante, estas dependen de distintos factores.

En lo atinente al mal manejo de los productos cdrneos que potencian el riesgo para la salud del
consumidor y los requisitos indispensables que de ello se deriva surge un factor bastante comun
a todos estos comercios que es el desconocimiento de las pautas exigidas por nuestro Cédigo
Alimentario

La observacién directa y su corrobacion empirica motivaron que durante el desarrollo de
presente trabajo quedaran expuestas estas falencias a través del proceso de auditoria realizado.

Este proceso demostrd la falta de capacitacion del personal en lo que respecta al manejo de los
productos cérnicos, el mantenimiento del establecimiento, y el control de limpieza entre otros
puntos.

En consecuencia, el efecto de este tipo de acciones y los trabajos de capacitacién desarrollados
en consecuencia, con las limitantes propias de la actividad, tales como disponibilidad de tiempo,
las implicancias econdmicas derivadas (inversiones), no han sido asi factores que frenaran el gran
interés en la capacitacion,

Dicho proceso derivd en una importante mejora en los puntos detectados como problematicas.
Estas consideraciones sugieren la necesidad del desarrollo de capacitaciones en concordancia con
el municipio, dando todas las garantias para aquellos que la desee realizar, partiendo de la base
qgue este proceso no garantiza aumentar las ventas, pero bien manejada su difusién pueden
impactar en la percepcién de los consumidores que diferenciaran la calidad de los
establecimientos, por disponer de personal con conocimientos para la salud del consumidor.

En analisis de las auditorias, se llegd a la conclusién de que las instalaciones estan
estructuralmente en buen estado, por lo tanto, es un problema de orden y desconocimiento de
los aspectos bromatoldgicos basicos.

A continuacién, se detallan una serie de recomendaciones para que el establecimiento se
encuadre dentro de la ley y se adapte en sus condiciones a los requerimientos de la seguridad
alimentaria.

Este listado resena los aspectos necesarios de cumplimentar por el establecimiento:
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X Tramitar a la brevedad la libreta sanitaria y poseer la capacitacion para los manipuladores
de alimentos.

<> Se observd que deben ordenarse los alimentos, separando a conciencialos productos crudos

de los cocidos. Debido a que los equipos de frio son suficientes, no es necesaria la adquisicion de
mas unidades.

<> Conseguir empleados mas calificados, de manera que se les pueda instruir debidamente
en cuanto a la problematica de las Buenas Practicas de Manufactura. Ya que segun el C.A.A. en su
articulo 19: “A los efectos del presente Codigo, los propietarios, los directores y los gerentes son
directamente responsables de las infracciones que cometa el personal del establecimiento, lo que
no libera de responsabilidad a los operarios culpables o complices”.

+» Deberia cumplirse con normativa respecto de revisaciones médicas periddicas del empleado,
fijando una frecuencia anual segun su criterio. De esta manera se asegurara que no esté
contaminando los alimentos con bacterias peligrosas.

« Deberian reformarse los bafios de manera que la zona de lavado de manos este despejada y
cuente con los insumos necesarios para la implementacidn del mismo.

% Por eso, ante la falta de agentes higienizantes deberian reponerse los dispenseres de papel
higiénico, jabdn liquido y papel absorbente para el secado de manos. Segun el C.A.A. en su articulo
20 (Resolucién 413, 26.3.86).

*» Teniendo en cuenta, que algunas areas estaban muy comprometidas con la suciedad, seria
de gran utilidad una limpieza general a fondo, de manera de eliminar todo resto de suciedad o
rincones sucios que puedan significar un refugio para las bacterias o alguna plaga.

«» Dividir las zonas de trabajo con cortinas sanitarias, para lograr sectorizar cada espacio y evitar

asi la contaminacioén cruzada.

#» Seria de utilidad, la adquisicion de un botiquin, ya que no se observé ninguno en el transcurso
de las visitas.

% Una vez llegada la materia prima, ya sea carne vacuna o aviar, se recomienda que sea

trasladada a la cdmara de frio, hasta el momento que sea manufacturada.

«» En cuanto a la vestimenta del personal, se solicita de inmediato al uso de guantes, barbijos,
cofia y delantal.

«* Segln la reglamentacion, seria de utilidad implementar la proteccidn contra roturas de la

iluminacidn del local. Segun el C.A.A. en su apartado del Reglamento técnico Mercosur en la
seccion 4.1.3.17 lluminacidn e instalaciones eléctricas:

“los locales de los establecimientos deberdn tener iluminacion natural y/o artificial que posibiliten
la realizacion de las tareas y no comprometa la higiene de los alimentos. Las fuentes de luz artificial
que estén suspendidas o aplicadas y que se
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encuentren sobre la zona de manipulacidn de alimentos en cualquiera de las fases de
produccion deben ser de tipo inocuo y estar protegidas contra roturas”.

Se concluye que:

1.- La realizacion de un programa sistematico de auditorias para la mejora continua, adecuado
a las condiciones de un comercio de carnes minorista, que tenga como marco de referencia el
programa de IPCVA “Carnicerias Saludables” el sello de elaboracién seguray el plan de gestion de
residuos orgdnicos que haga hincapié en la aplicacion de criterios sistematicos de higiene y
buenas practicas en la manipulacién resulta en la forma mas eficaz de prevenir posibles
contaminaciones y lograr asi un alimento inocuo y de calidad.

2.- La capacitacion del personal es el pilar clave de este tipo de acciones, en particular como
factor de prevencién, siendo importante, tener en cuenta que para que sea efectiva la accion
correctiva, es necesario especificar donde se debe hacer, quien la debe hacer, cémo se debe hacer
y porgue se debe hacer.

3.- Un seguimiento sistematico, para abordar todos los puntos importantes en esta adecuacion.
Y la elaboracién de registros con la voluntad de presentar a quien lo solicite.
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IX.- Anexos

Tabla de control de temperaturas

CONTROL DE TEMPERATURA DE HELADERAS Y CAMARAS

Fecha

Hora

Equipo

Temperatura

Firma del
responsable

Elaboracion propia

Temperaturas de Equipos

Congelacién: -12°C a -18°C

Refrigeracion: 5°C +2°C
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Tabla de control de limpieza picadora de carne

Picadora de Carne

Fecha Hora Elementos
usados

Firma del
responsable

Elaboracion propia
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Tabla de control de recepcion de materia prima y transporte

RECEPCION DE MATERIA PRIMA Y TRANSPORTE

Fecha | Hora | Producto | Proveedor

N°de Estadodel | Temperatura | Temperatura | Caracteristicas | Observaciones
permiso | transporte | del producto | del camidén organolépticas
SENASA (°C) (°C)

Temperatura de Productos

Elaboracion propia

Carne fresca vacuna o de cerdo: 5°C, con

tolerancia de +2°C.

Carne envasada al vacio: -1°C a 3°C, o segun

indicacion del envase.

Pollos: -2°C a 2°C, con tolerancia de +2°C.
Alimentos listos para consumir que necesitan

refrigeracion: 0°C a 5°C.
Carne picada: menora 2°C.

Estado del transporte: si el mismo se encuentra en

buenas condiciones higiénicas sanitarias se calificara
como “ok”, de lo contrario como “no ok”.

Temperatura de producto: ver tabla adjunta.

Caracteristicas organolépticas: observar que el color

de la carne sea rojo brillante, la grasa blanca, olor
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Tabla de control de limpieza de camaras de enfriamiento / exhibidoras

Equipos de frio: camaras de enfriamiento/exhibidoras

Fecha Hora Elementos Firma del
usados responsable

Elaboracion propia
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Auditoria preliminar

Check list infraestructura exterior

AUDITORIA PRELIMINAR
CHECK LIST
EMPRESA: Carniceria "El Tio" FECHA:
AUDITOR:  Jmena Alvarez
Direccién Planta:
Direccion Administ.:
Teléfono:
E-mail:
N°RNEJRP.E.:
Gerente General:
Responsable Técnico:
Cant. de empleados: 3 Empleados
Productos | Marcas: Cortes de Carnes Macuna, Porcinay Pollo
1. Infraestructura exterior - Ponderacién por Riesgo 60% HZ
1.1 Zona de emplazamiento L
1.1.1 Ellugar se encuentra localizado tal que se previene la contaminacion cP | 2 |
1.2 Accesos (estado y transitabilidad)
1.2.1 Externos C
1.2.2 nternos C
1.3 Aislamiento perimetral - Riesgo de contaminacion L
1.3.1 Los limites estan claramente definidos cP | 3|
1.4 Subdivisiones internas L
m} 141 Correcta conservacion de kas subdivisiones intermas cP | 4|
1.5 Area de operaciones de carga y descarga L
1.5.1 Funcionalidad CPl 2|
15.2 Limpieza GF | 2|
15.3 Desagiies CP| 2]
1.6 Edificios L
1.6.1 Funcionalidad CP Il 3|
1.6.2 Estado de conservacion GF 1 3 |
1.6.3 Limpieza CP 3|
M) 164 Barreras contra plagas y contaminantes CP|| 3
Subtotal Infraestructura exterior 55,0%
Elaboracion propia
Check list servicios
2. Servicios - Ponderacion por Riesgo 70% HZ
2.1 Agua potable L
2.1.1 Disponibilidad suficiente y segura C L
m) 212 Registro de control de calidad NA[] x |
2.2 Efluentes _—
2.2.1 Conduccién C
2.2.2 Tratamiento NAT x |
2.2.3 Registros NAT x |
2.3 Energia eléctrica ||
2.3.1 Trifasica C
2.3.2 Instalacién seglin normas CP I
2.4 Instalacién de gas |
2.4.1 Instalacién de gas segln normas NA[] x |
2.5 Sistema contra incendios |
2.5.1 Sistemas de control de incendios NAT X |
2.5.2 Sefializacién NC|| 5 |
2.5.3 Disponibilidad y distribucion de matafuegos CP|| 1
Subtotal Servicios 75,3%

Elaboracion propia
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Check list recepcidon y almacenamiento de materias primas
3. Recepcidon Y almacenamiento de materias primas - Ponderacion por Riesgo 70% [ F4
3.1 Infraestructura edilicia |
31.1 Superficis adecuada (stock) CPY 1]
m} 31.2 Condiciones de aislamiento y preservacion de contaminacion cruzada cP | 2 |
31.3 Pisos segun normas (lisos, no absorbentes, antideslizantes y de facil limpieza) GP | 2 ]
314 Techos/cielorrasos adecuados segln normas GP | 4 ]
3.1.5 Paredes y frisos adecuados segln normas cP | 3
31.6 Puertas de material no absorbente v de facil limpisza CP] 4 |
‘ 3.1.7 Ventanas de ventilacion, protegidas para evitar el ingreso de roedores e insectos G ]
3.1.8 Escaleras y elevadores con aislacion para evitar contaminacion MA | X |
- 3.1.9 Registro de plan de limpieza del local NG | 5 |
3.2 lluminacién |
3.2.1 Intensidad y distribucién adecuada Cll |
B 322 Proteccion de luminarias NC|| 5 |
3.3 Recepcion de materias primas |
3.3.1 Transporte conforme normas segin producto NA | X |
m 332 Temperatura de recepcion correcta segun producto. Registros MA | X |
3.3.3 Transporte y estiba adecuada NA | X |
3.34 Todos los vehiculos en correcto estado e higiene adecuada. NAM X |
3.3.5 Indumentaria del transportista correcta Cll |
3.3.86 \Verificacion de vencimientos Sl |
3.3.7 Verificacién de rotulacién reglamentaria Sl |
34 Estibaje de materias primas |
34.1 Estanterias aptas segun producto (material adecuado) cp | 2 |
34.2 Tarimas/pallets aptos segin producto (material adecuado) NG | 5 |
34.3 Sectorizacién e identificacion de productos CPl| 3]
344 Registro de fechas vy rotacidn c
34.5 Registro del cumplimiento de rotulacion de materias primas Gl
- 34.6 Temperatura de aimacenaje/estiba conforme a normas, segin producto MA[l X
34.7 Locales apropiados para el control y aimacenaje de productos quimicos. Seguridad NG | 5 |
3.5 Envases |
35.1 Estba aisladay protegida NAJL X |
352 Registro de plan de limpieza MNAI X
Subtotal Recepcion, almacenamiento de materias primas secas y envases 59,8%

Elaboracion propia
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Check list infraestructura interior

4. Infraestructura interior - Ponderacion por Riesgo 70%
4.1 Area de Desposte

4.1.1 Superficie adecuada

NC

‘ 4.1.2 Condiciones de aislamiento y preservacion de contaminacion cruzada

NC

- 4.1.3 Pisos segun normas (lisos, ho absorbentes, antideslizantes y de facil limpieza)

CP

4.1.4 El drenaje fluye desde éreas de mayor riesgo hacia las de menor riesgo

‘ 4.1.5 Techos/cielorrasos adecuados segun hormas

NC

‘ 4.1.6 Paredes y fisos adecuados segun normas

CP

4.1.7 Puertas de material no absorbente y de facil impieza

NC

‘ 4.1.8 Ventanas de ventilacion, protegidas para evitar el ingreso de roedores e insectos

(o]

4.1.9 Escaleras y elevadores con aislacidn para evitar contaminacion

4.1.10 Registro de plan de limpieza del local

4.2 luminacién

4.2.1  Intensidad y distribucidn adecuada

422 Proteccién de luminarias

4.3 Renovacion/Purificacion del aire

4.3.1 Existencia de un sistema de renovacidn/purificacion del aire

4.4 Equipamientos e intrumentos/utensilios

4.4.1  Equipamiento e instrumentos/utensilios adecuados de acuerdo al proceso de manufactura

c

4.4.2 Condiciones de conservacion y funcionalidad del equipamiento

CP

4.4.3 Fécil limpieza y desinfeccion del equipamiento

CcP

‘ 444 Registro del plan de limpieza

NC

4.4.5 Programa de mantenimiento preventivo

=
Q
ofofolw] ] [lof [Hobx] lo]afo] ]|k

NC

Subtotal Infraestructura interior 40,6%
Elaboracion propia
Check list proceso de desposte y almacenamiento
5. Proceso de Desposte y Almacenamiento - Ponderacion por Riesgo 100% HZ

5.1 Fechas y tiempos del proceso

§1 .1 Registro de fechas y tiempos del proceso

5.2 Disefio del diagrama de flujo

5.2.1 Existencia del diagrama de flujo

5.2.2 Claridad del disefio del diagrama de flujo del proceso

5.3 Optimizacion de los tiempos de procesamiento

5.3.1 Eficiente optimizacion de los tiempos en el proceso

5.4 Condicicnes de envasado

- 5.4.1 Optima condicion de llenado de envases, evitando la contaminacion

5.5 Temperaturas

5.5 1 Temperaturas de la sala de elaboracion conforme a nommas, segun el tipo de producto. NAJl 5 |
- 5.5.2 Temperaturas del proceso conforme a normas, segun el tipo de producto. NC [ 5 |
‘ 553 Registros de temperaturas NC [ 5 |
5.6 Calibracion
5.6.1 El equipamiento es medido v calibrado | CP | E
5.7 Procedimientos utilizados |
5.7.1  Procedimientos correctos utilizados para asegurar la seguridad y calidad del producto CP | 4 ]
5.7.2 Restriccion entre zonas durante |a elaboracion NC || 5 |
5.7.3 Desinfeccion de utensilios v equipos CPI[ 2|
5.8 Manipulacion del producto final
5.8.1 Correcta manipulacion de productos terminados cP | IT
Subtotal Proceseo de elaboracién 11,0%

Elaboracion propia
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Check list camaras

6. Camaras - Ponderacion por Riesgo 80% HZ

6.1 Camara Materias Primas |

6.1.1 Camara aislada Sl

6.1.2 Infraestructura, conservacion, etc. CP | 2|

6.1.3 Superficie adecuada CP 2|

6.1.4 Funcionalidad CP | 1]

- 6.1.5 Correcta temperatura de acuerdo al tipo de producto C ]

m 6.1.6 Registros de temperaturas NG| 5 |

6.1.7 Correcto estibaje / rotacion CPI 3 |

6.1.8 Correcta identificacion / etiquetado de productos G ]

6.1.9 Hermeticidad Gl

m 5.1.10 Condiciones de higiene CP | 3|

= 6.1.11 Registros y realizacion de un plan de limpieza NC || 5 |

6.1.12 lluminacién adecuada - proteccién CPI| 2|

6.2 Camara de Hielo |

6.2.1 Elaboracion propia MA T x |

6.2.2 Provista por terceros MAT x |

6.2.3 Registros de elaboracion y fecha de vencimiento MA | x |

6.24 Certificado de aprobacién de producto NAT x|

6.3 Camara de Producto terminado ]

6.3.1 Camara aislada NAT] X |

6.3.2 Infraestructura, conservacion, etc. MA | X |

6.3.3 Superficie adecuada MNAT X |

6.34 Funcionalidad NATL X |

ﬂ 6.3.5 Correcta temperatura de acuerdo al tipo de producto MNA | X |

) 635 Registros de temperaturas A | X |

6.3.7 Correcto estibaje / rotacién NAT X |

6.3.8 Correcta identificacion / etiquetado de productos MNA | X |

6.3.9 Hermeticidad MNAT X |

m 6.3.10 Condiciones de higiene NAT X |

B 6.3.11 Registros y realizacién de un plan de limpieza NATL X |
6.3.12 lluminacion adecuada - proteccicn NA X
Subtotal Camaras 58,3%

Elaboracion propia

Check list manipulacién de residuos y productos no comestibles

7. Manipulacién de residuos y productos no comestibles - Ponderacion por Riesgo ¢

7.1 Manejo de residuos |
7.1.1 Cantidad suficiente y distribucién de recipientes CP|| 3|
‘ 7.1.2 Recipientes de residucs de materiales aprobados e identificados, con tapa NC | 5
7.1.3 Frecuencia adecuada de retiro de residuos. Registros Cll_ |
7.1.4 Contenedores o compactadoras externas tapadas. C -
7.2 Manejo de productos no comestibles -
7.2.1 Identificacién de productos para retiro estibados en silo hermético C L

7.2.2 Manejo y tratamiento de productos no comestibles C

Subtotal Manipulacion de residuos y productos no comestibles 72,5%

Elaboracion propia
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Check list personal
8. Personal- Ponderacion por Riesgo 80% HZ
8.1 Vestuarios |
8.1.1 Infraestructura, dimensiones y ubicacioh adecuada CPI| 4|
8.1.2 Ventilacion e iluminacion adecuada CPI| 3|
8.1.3 Correcto equipamiento, provision de agua y manejo de efluentes CPI| 2|
®) 3.1.4 Limpieza correcta del local y sanitarios CPI| 3 |
) 31.5 Instructivos de procedimientos de higiene personal NC|| 5 |
8.1.6 Disponibilidad de roperos para ropa de calle del personal CP | 4]
® 3.1.7 Sanitarics del personal sin conexion directa a las éreas de produccion, depésitos de productos, etc. | NC|| 5 |
8.2 Higiene del personal ||
8.2.1 Verificacion de efectos personales en zonas de manipulacion de producto NC|| 5 |
8.2.2 Certificacion sanitaria del personal Sl
- 8.2.3 Manipulacién de alimentos sin vendas, anillos, apdsitos, alhajas o elementos extrafios cP | 3|
q 8.2.4 Instrucciones de lavado obligatorio de manos en cada érea de la planta NC|| 5 |
m 325 Disponibilidad de agua caliente, jabon desinfectante, toallas descartables de papel, cepillos para ufiaj CF | 4
8.2.6 Uso de indumentaria correcta CPI| 3|
W) 327 Usode cofia, guantes y barbijo NC|| 5 |
8.2.8 Uso comrecto de lavabotas y piletas de mano en area de proceso NC|| 5 |
8.2.9 Fumar, comer y beber pemitido solamente en areas designadas NC | 5 |
8.3 Capacitacion |
8.3.1 Personal efectivo / temporario, capacitados en Buenas Practicas de Manufactura NC | 5|
8.3.2 La compania posee registros de las capacitaciones NC|| 5
Subtotal Personal 17,7%
Elaboracion propia
Check list control de plagas
Y 0 Ol de plaQa3 Ponderacion por Riesgo 90%
9.1 Efectividad del control de plagas .
‘ 9.1.1 Existencia de proteccion antiplaga en aberturas CP | 4|
9.1.2 Prohibicion de presencia de animales domésticos en planta C |
9.1.3 Presencia o evidencia de insectos y/o roedores dentr CIl |
9.2 Servicio de control de plagas |
=) 921 Existenciade plan de control de plagas. Registros C |
9.2.2 Existencia de plano con indicacion de cebaderos NC | 5|
9.2.3 Uso de plaguicidas aprobados para plantas de elaboracién de alimentos CIl |
9.2.4 El servicio contratado de control de plagas es efectivo y competente C
Subtotal Control de plagas 73,7%

Elaboracion propia




UNLZ - CIENCIAS AGRARIAS

2025

Check list control de calidad

10. Control de Calidad - Ponderacién por Riesgo 100%
10.1 Para materias primas
10.1.1 Existencia de evaluacion y calificacion de proveedores. Registros NA
- 10.1.2 Evaluacion analitica de materias primas. Registros NA
10.2 Durante el proceso
- 10.2.1 Frecuencia de controles durante todas las etapas del proceso. Registros NA
10.2.2 Control analitico de la calidad del agua durante todas las etapas NA
10.3 Para productos terminados
‘ 10.3.1 Evaluacién analitica de productos elaborados. Registros NA
10.3.2 Evaluacion de packaging aprobado para uso alimentario. Registros NA
10.3.3 Andlisis sensorial de productos. Registros NA
10.3.4 Cuenta con un laboratorio interno para los controles de rutina NA
10.3.5 Cuenta con un laboratorio externo para la verificacion de la calidad de productos. Registros NA
‘ 10.3.6 Procedimiento para la deteccion de metales y otros cuerpos extrafios en el producto. Registros NA
10.3.7 Sistema para la correccién de ocurrencia de no conformidades. Registros NA
10.4 Verificacion de limpieza
‘ 10.4.1 Verificacion de la eficiencia y la efectividad de los planes de limpieza. Registros NA
NA

10.4.2 Verificacion del uso productos de limpieza aprobados

Subtotal Control de Calidad

Elaboracion propia
Check list sitema de calidad

11. Sistema de Calidad - Ponderacién por Riesgo 90%

11.1 Implementacién de procedimientos

®) 11.1.1 Manual de Calidad NA
11.1.2 Manual de Procedimientos NA
‘ 11.1.3 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) NA
11.2 Procedimientos internos
11.2.1 Los documentos son legibles y accesibles para el personal en todo momento NA
11.2.2 Auditorias internas NA
11.3 Durante el proceso
11.3.1 Las acciones correctivas son realizadas en forma inmediata. NA
‘ 11.3.2 Trazabilidad desde las materias primas hasta el producto terminado NA
11.3.3 Cuenta con un sistema de contramuestras para todos sus productos NA
11.4 Durante el proceso
11.4.1 Sistema de informacién acerca de legislacién, seguridad alimentaria y desarrollos técnicos NA
‘ 11.4.2 Correctas especificaciones de materias primas y productos terminados, segin normativas vigentes| NA

Subtotal Sistema de Calidad

Elaboracion propia
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Check list HACCP

12. HACCP HZ
121  Analisis de peligros NA|| x |
12.2 Determinacion de puntos criticos de control (CCPs) NA | x|
12.3 Establecimiento de los valores limites de los puntos criticos NA | x|
12.4  Establecimiento de un sistema de monitoreo de los puntos criticos de control (CCPs) NA | x|
12.5 Establecimiento de acciones correctivas en un CCP fuera de control NAJ| x |
12.6  Procedimientos de verificacion donde indigue que el Sistema HACCP funciona correctamente NA[| x |
12.7 Capacitacién y experiencia de los miembros del Sistema HACCP NA | X |
12.8 Registros de conformidades y acciones correctivas NA|| x

Elaboracion propia

Tabla con valores porcentuales de aceptacion

Observaciones

< 70% Proveedor rechazado

70%a 79,9% = Aprobado / préxima Auditoria de confrol a los 3 meses
80% a 89,9% = Aprobado / préxima Auditoria de control a los 6 meses
90% a 100% = Aprobado / proxima Auditoria de control a los 12 meses

Total de items auditados 107

Porcentaje de cumplimiento 46,4%

Referencias

HZ: Nivel de criticidad del punto de control.

: Cumple (si se deja el casillero en blanco igualmente asume valor 0)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 20% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 40% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 60% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 80% de nivel de criticidad)
: No cumple

¥: No auditado

C: Cumple

CP: Cumple parcialmente

NC: No cumple

NA: No auditado

[S 0 R L =]

Elaboracion propia




UNLZ - CIENCIAS AGRARIAS 2025

Auditoria de evaluacion

Check list infraestructura exterior y servicios

AUDITORIA DE EVALUACION
CHECK LIST

EMPRESA: Camiceria"El Tig" FECHA:
AUDITOR: Alvarez, Jimena
Direccion Planta: Iaonte Grande

Direccidn Administ:

Teléfono:

E-mail:

N°RN.E/RPE.:

Gerente General:

Responsable Técnico:

Cant de empleados: 3 Empleados

Productos { Marcas: Cortes de Garnes Wacuna, Porcina y Pollo

1. Infraestructura exterior - Ponderacién por Riesgo 60%

1.1 Zona de emplazamiento

1.1.1 Ellugar se encuentra localizado tal que se previene la contaminacion GF | 1]
1.2 Accesos (estado vy transitahilidad) | ]
1.2.1 Externos c |
1.2.2 Internos c |
1.3 Aislamiento perimetral - Riesgo de contaminacion ||
1.3.1 Los limites estan claramente definidos CPI] 2 |
14 Subdivisiones internas ||
M} 141 Correcta conservacion de las subdivisiones internas CP| 2 |
1.5 Area de operaciones de carga v descarga |
1.5.1 Funcionalidad G| 2 |
152 Limpieza CPI] 2 |
1.52.3 Desagles CF | 2 |
1.6 Edificios | ]
1.6.1 Funcionalidad CPI] 3 |
1.6.2 Estado de conservacion CPI] 2 |
16.3 Limpieza CP] 2 |
‘ 164 Barreras contra plagas v contaminantes CP 2
Subtotal Infraestructura exterior 65,0%

2. Servicios - Ponderacién por Riesgo 70%

2.1 Agua potable

2.1.1 Disponibilidad suficiente v segura C |

B 212 Registro de control de calidad NAT x|

2.2 Efluentes | ]

221 Conduccidn Cil_ |

2.2.2 Tratamiento MA ES

223 Registros NAT x|

2.3 Energia electrica ||

2.3.1 Trifasica Cl |

2.3.2 Instalacion segudn normas cil |

2.4 Instalacion de gas |

241 Instalacion de gas segin normas NAT x |

2.5 Sisterna contra incendios ||

251 Sistemas de control de incendios MA | x|

2.5.2 Sefalizacion NC]| 5 |
2.5.3 Disponibilidad v distribucion de matafuegos c

Subtotal Servicios §3,3%

Elaboracion propia
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Check list recepcidn, almacenamiento de materias primas y envases

3. Recepcidn, almacenamiento de materias primas y envases - Ponderacion por

Riesgo 70%
3.1 hfraestructura edilicia ]
3.1.1 Superficie adecuada (stock) CP ] 1]
ﬂ 3.1.2 Condiciones de aislamiento y preservacion de contaminacion cruzada cP | 1]
3.1.3 Pisos segln normas (lisos, no absorbentes, antideslizantes y de facil limpieza) cP | 2|
3.14 Techos/cielorrasos adecuados segln normas CP ] 4 |
3.1.5 Paredes y frisos adecuados segln normas cP | 2|
3.1.6 Puertas de material no absorbente v de facil limpieza CP] 2|
‘ 3.1.7 Ventanas de ventilacion, protegicas para evitar el ingreso de roedores e insectos c ]
3.1.8 Escaleras y elevadores con aislacion para evitar contaminacion NA | X |
) 319 Registro de plan de limpieza del local o |
3.2 luminacién ]
3.2.1 Intensidad y distribucién adecuada G|
‘ 3.2.2 Proteccion de luminarias NG i
3.3 Recepcidn de materias ptimas ]
3.3.1 Transporte conforme normas segun producto MA | X |
m 332 Temperatura de recepcion correcta segun producto. Registros MA | X ]
3.3.3 Transporte y estiba adecuada NAL X |
3.34 Todos los vehiculos en correcto estado e higiene adecuada. NAT X |
3.3.5 Indumentaria del transportista correcta Gl |
3.36 \erificacion de vencimientos G|
3.3.7 \erificacion de rotulacion reglamentaria Cl |
3.4 Estibaje de materias primas ]
34.1 Estanterias aptas segln producto (material adecuado) cP | 1]
34.2 Tarimas/pallets aptos segln producto {material adecuado) NG | 5|
34.3 Sectorizacion e identificacion de productos CP[| 3]
34.4 Registro de fechas y rotacion C

34.5 Registro del cumplimiento de rotulacién de materias primas c ]

= 3485 Temperatura de almacenaje/estiba conforme a normas, segun producto MAN X
34.7 Locales apropiados para el control y almacenaje de productos quimicos. Seguridad NG | 5 |
3.5 Envases |
3.51 Estiba aislada y protegida NAL X |

352 Registro de plan de limpieza MAN X

Subtotal Recepcion, almacenamiento de materias primas secas y envases 66,1%

Elaboracion propia
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Check list infraestructura interior
4. Infraestructura interior - Ponderacion por Riesgo 70% HZ
4.1 Areade faena ]
4.1.1 Superficie adecuada NC || 5 |
‘ 4.1.2 Condiciones de aislamiento y preservacidén de contaminacion cruzada CPI| 3|
4.1.3 Pisos segun normas (lisos, ho absorbentes, antideslizantes y de facil limpieza) CP |l 2|
4.1.4 El drenaje fluye desde dreas de mayor riesgo hacia las de menor riesgo Cll ]
‘ 4.1.5 Techos/cielorrasos adecuados segun hormas NC | 5]
‘ 416 Paredes v frisos adecuados segin normas CP|l 4]
4.1.7 Puertas de material no absorbente v de facil impieza NC || 5 |
- 4.1.8 Ventanas de ventilacién, protegidas para evitar el ingreso de roedores e insectos Cll |
4.1.9 Escaleras vy elevadores con aislacion para evitar contaminacién NA| X |
‘ 4.1.10 Registro de plan de limpieza del local CP|| 2]
4.2 lluminacion ]
421 Intensidad y distribucion adecuada Cll ]
4.2.2 Proteccidn de luminarias NC || 5 |
4.3 Renovacidn/Purificacion del aire
4.3.1 Existencia de un sistema de renovacidén/purificacién del aire ‘ c | E
4.4 Equipamientos e intrumentosfutensilios
4.41 Eqguipamiento e instrumentos/utensilios adecuados de acuerdo al proceso de manufactura c
4.4.2 Condiciones de conservacion y funcionalidad del eguipamiento CP| 2
4.4.3 Fécil limpieza y desinfeccién del equipamiento CP|l 2
- 444 Registro del plan de limpieza CP{l 1
4.4.5 Programa de mantenimiento preventivo NC|| 5
Subtotal Infraestructura interior 50,6%
Elaboracion propia
Check list proceso de faena
5. Proceso de faena - Ponderacién por Riesgo 100% HZ

5.1 Fechas y tiempos del proceso

5.1.1 Registro de fechas v tiempos del proceso

[Ne][ 5]

5.2 Disefio del diagrama de flujo

5.2.1 Existencia del diagrama de flujo

5.2.2 Claridad del disefio del diagrama de flujo del proceso

NC|| 5
NC|| 5

5.3 Optimizacién de los tiempos de procesamiento

5.3.1 Eficiente optimizacidn de los tiempos en el proceso

ne]l s |

5.4 Condiciones de envasado

- 5.4.1 Optima condicién de llenado de envases, evitando la contaminacién

EY

5.5 Temperaturas

5.5.1 Temperaturas de la sala de elaboracién conforme a normas, segun €l tipo de producto. NC|| 5
5.5.2 Temperaturas del proceso conforme a hormas, segun el tipo de producto. NC|| 5
- 55.3 Regisiros de temperaturas NC|| 5
5.6 Calibracion
5.6.1 El equipamiento es medido y calibrado ‘ cP ‘ E
5.7 Procedimientos utilizados
57.1 Procedimientos correctos utilizados para asegurar la seguridad y calidad del producto CP|l 4
5.7.2 Restriccién entre zonas durante la elaboracion NC|| 5
5.7.3 Desinfeccion de utensilios y equipos CP|| 2
5.8 Manipulacién del producto final
5.8.1 Correcta manipulacién de productos terminados cP ‘ ’7
Subtotal Proceso de elaboracién 11,0%

Elaboracion propia
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Check list camaras

6. Camaras - Ponderacion por Riesgo 80% [ F4

6.1 Camara Materias Primas |

6.1.1 Camara aislada Cll |

6.1.2 hfraestructura, conservacion, etc. CP | 2|

6.1.3 Superficie adecuada CPIl 2|

6.1.4 Funcicnalidad CIl |

‘ 6.1.5 Correcta temperatura de acuerdo al tipo de producto C ]

- 6.1.6 Registros de temperaturas C L

6.1.7 Correcto estibaje / rotacion CPl 3|

6.1.8 Correcta identificacion / etiquetado de productos c ]

6.1.9 Hermeticidad Gl

) 6.1.10 Condiciones de higiene CPl| 3|

‘ 6.1.11 Registros vy realizacion de un plan de limpieza c |

6.1.12 luminacién adecuada - proteccién CPl| 2|

6.2 Camara de Hielo |

6.2.1 Elaboracion propia NA | X |

6.2.2 Provista por terceros NAI X |

6.2.3 Registros de elaboracion y fecha de vencimiento NA | X |

6.24 Certificado de aprobacion de producto NAT| X |

6.3 Camara de Producto terminado |

8.3.1 Camara aislada NA X |

6.3.2 hfraestructura, conservacion, etc. NA | X |

6.3.3 Superficie adecuada NAT X |

6.34 Funcionalidad NAI X |

‘ 6.3.5 Correcta temperatura de acuerdo al tipo de producto NA | X |

) 636 Registros de temperaturas NAT| X |

8.3.7 Correcto estibaje / rotacion NAT X |

6.3.8 Correcta identificacién / etiquetado de productos NA | X |

6.3.9 Hermeticidad NATL X |

M 6.3.10 Condiciones de higiene NAT X |

m) 5.3.11 Registros y realizacion de un plan de limpieza NAT X |
6.3.12 lluminacién adecuada - proteccién NAT| X
Subtotal Camaras 77.4%

Elaboracion propia

Check list manipulacién de residuos y productos no comestibles

7. Manipulacién de residuos y productos no comestibles - Ponderacion por Riesgo ¢

7.1 Manejo de residuos L
7.1.1 Cantidad suficiente y distribucion de recipientes CP|| 2|
- 7.1.2 Recipientes de residucs de materiales aprobados e identificados, con tapa CP | 4|
7.1.3 Frecuencia adecuada de retiro de residuos. Registros C |
7.1.4 Contenedores o compactadoras externas tapadas. C ||
7.2 Manejo de productos no comestibles ||
7.2.1 Identificacion de productos para retiro estibados en silo hermético C |

7.2.2 Manejo y tratamiento de productos no comestibles C

Subtotal Manipulacion de residuos y productos no comestibles 78,4%

Elaboracion propia
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Check list Personal y control de plagas

8. Personal - Ponderacién por Riesgo 80% HZ
8.1 Vestuarios

8.1.1 hfraestructura, dimensiones y ubicacion adecuada CP
8.1.2 Ventilacion e iluminacion adecuada CP
8.1.3 Correcto equipamiento, provision de agua y manejo de efluentes CP
® 814 Limpieza correcta del local y sanitarios CP
ﬂ 8.1.5 hstructivos de procedimientos de higiene personal G

8.1.6 Disponibilidad de roperos para ropa de calle del personal CP

ﬂ 8.1.7 Sanitarios del personal sin conexion directa a las areas de produccion, depésitos de productes, etc. | NC
8.2 Higiene del personal

4
1]
| 2]
| 3|
H
| 5
5
‘ 8.25 Disponibilidad de agua caliente, jabén desinfectante, toallas descartables de papel, cepillos para ufia CP z
2
5 |
5
3
5
5

8.2.1 Verificacion de efectos personales en zonas de manipulacion de producto NG
8.2.2 Certificacion sanitaria del personal C
‘ 8.2.3 Manipulacién de alimentos sin vendas, anillos, apositos, alhajas o elementos extrafios CP
‘ 8.24 hstrucciones de lavado obligatorio de manos en cada area de la planta C
8.2.6 Uso de indumentaria correcta GP
) 827 Uso de cofia, guantes y barbjo NG
8.2.8 Uso correcto de lavabotas y piletas de mano en area de proceso NG
8.2.9 Fumar, comer y beber permitido solamente en areas designadas CP
8.3 Capacitacion
8.3.1 Personal efectivo / temporario, capacitados en Buenas Practicas de Manufactura NG
8.3.2 La compafiia posee registros de las capacitaciones NG
Subtotal Personal 36,6%
9. Control de plagas - Ponderacion por Riesgo 90% HZ
9.1 Efectividad del control de plagas L
‘ 9.1.1 Existencia de proteccion antiplaga en aberturas CP | 4|
9.1.2 Prohibicion de presencia de animales domésticos en planta L]
8.1.3 Presencia o evidencia de insectos yfo roedores dentr |
9.2 Servicio de control de plagas L
‘ 8.21 Existencia de plan de control de plagas. Registros C |
8.2.2 Existencia de plano con indicacion de cebaderos NC|| 5 |
8.2.3 Uso de plaguicidas aprobados para plantas de elaboracidn de alimentos C |
8.24 El servicio contratado de control de plagas es efectivo y competente C
Subtotal Control de plagas 73,7%

Elaboracion propia
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Check list control de calidad, sistema de calidad y HACCP

10. Control de Calidad - Ponderacion por Riesgo 100%

10.1 Para materias primas

10.1.1 Existencia de evaluacidn vy calificacion de proveedores . Registros MA
- 10.1.2 Evaluacidn analitica de materias primas. Registros MA
10.2 Durante el proceso
- 10.2.1 Frecuencia de controles durante todas las etapas del proceso. Registros NA
10.2.2 Control analftico de la calidad del agua durante todas las etapas NA
10.3 Para productos terminados
‘ 10.3 .1 Evaluacidn analitica de productos elaborados. Registros NA
10.3 2 Evaluacion de packaging aprobado para uso alimentario. Registros NA
10.3.3 Analisis sensorial de productos. Registros NA
10.3 4 Cuenta con un laboratorio interno para los controles de rutina NA
10.3.5 Cuenta con un laboratorio externo para la werificacion de la calidad de productos. Registros NA
- 10.3 6 Procedimiento para la deteccion de metales y ofros cuerpos extrafios en el producto. Registros NA
10.3.7 Sistema para la correccidn de ocurrencia de no conformidades . Registros MA
104 Verfficacion de limpieza
- 10.4.1 Verificacién de la eficiencia v la efectividad de los planes de limpieza. Reqgistros NA
WA

10.4.2 Verificacion del uso productos de limpieza aprobados

<P [ e e e [ e [

Subtotal Control de Calidad

11. Sistema de Calidad - Ponderacion por Riesgo 90%

11.1 Implementacion de procedimientos

) 11.1.1 Manual de Calidad NA L X
11.1.2 Manual de Procedimientos NAIL X |
- 11.1.3 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) NA | X
11.2 Procedimientos internos |
11.2.1 Los documentos son legibles y accesibles para el personal en todo momento NA | X
11.2.2 Auditorias intemas NAT| X |
11.3 Durante el proceso |
11.3.1 Las acciones correctivas son realizadas en forma inm ediata NAT| X |
ﬂ 11.3 2 Trazabilidad desde las materias primas hasta el producto terminado NA | # ]
11.3.3 Cuenta con un sistema de contramuestras para todos sus productos NA | X
114 Durante el proceso |
11.4 .1 Sistema de informacion acerca de legislacion, seguridad alimentaria y desarrollos técnicos NA | ]

- 114 2 Correctas especificaciones de materias primas y productos terminados, segin normativas vigentes| MNA || X

Subtotal Sistema de Calidad

12. HACCP HZ
121 Analisis de peligros NA L x|
122 Determinacion de puntos criticos de control (CCPs) NA | x|
123 Establecimiento de log valores limites de los puntos criticos NAT| x|
124 Establecimiento de un sistema de monitoreo de los puntos criticos de control (CCFs) NAT| x|
125  Establecimiento de acciones correctivas en un CCF fuera de control NAT| x|
126  Procedimientos de verificacion donde indigue que el Sistema HACCP funciona correctamente NA | x|
12,7 Capacitacidn y experiencia de los miembros del Sistema HACCP MA | x|

128 Registros de conformidades v acciones correctivas NAL| x

Elaboracion propia
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Tabla con valores porcentuales de aceptacion

Observaciones

< 70% Proveedor rechazado

70% a 79,9% = Aprobado / proxima Auditoria de control alos 3 meses
80% a 89,9% = Aprobado / proxima Auditoria de control a los 6 meses
90% & 100% = Aprobado / proxima Auditoria de control a los 12 meses

Total de items auditados

109

Porcentaje de cumplimiento

56,0%)|

Referencias

HZ: Nivel de criticidad del punto de control.

: Cumple (si se deja el casillero en blanco igualmente asume valor 0)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 20% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 40% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 60% de nivel de criticidad)
: Cumple parcialmente (ponderacion: 80% de nivel de criticidad)
: No cumple

x: No auditado

C: Cumple

CP: Cumple parcialmente

NC: No cumple

NA: No auditado

oA W= O

Elaboracion propia




