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Resumen

El sistema Tipo Inspeccion Federal (TIF) es un conjunto de obligaciones y vigilancias
de alto nivel sanitario, regulado por instancias Federales que garantiza la calidad
higiénico-sanitaria e inocuidad de los productos carnicos que se procesan en
diferentes establecimientos. Otro de los aspectos importantes para estas
regulaciones son las Buenas Practicas de Higiene y Manufactura involucradas en la
inocuidad alimentaria durante el proceso productivo, constituyendo estrategias de
calidad necesarias para la integracion de procesos internos. Es por ello, que el
objetivo del siguiente trabajo surge de la necesidad de la integracion de este
sistema. Mediante la identificacion, busqueda y analisis de &reas de oportunidad se
consideraron soluciones que permitieron implementar acciones adyacentes a la
normativa aplicable a los establecimientos que procesan alimentos carnicos para
certificarse, empleando asi una metodologia de busqueda, recopilacion bibliografica
y desarrollo documental. Se concluy6 que el taller de procesos agroindustriales para
enseflanza no cuentan con las instalaciones, conocimientos y registros que
dictamina la normatividad sanitaria tipo TIF, dejando como base las BPM y BPH
garantizando de manera adecuada la inocuidad de los productos, aunado a esto se
reconoce que la falta o deficiente capacitacién del personal y alumnado, podria ser
una limitacién para concretar resultados satisfactorios que aseguren la inocuidad,

incrementando consigo las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s).

Palabras clave: Inocuidad, Buenas Practicas, Higiene.



Introduccién

Las estrategias de calidad implementadas en el sector alimentario incluyen
diversos estandares de cumplimiento operacional y productivo que ayudan a
garantizar las condiciones higiénico-sanitarias necesarias para el procesamiento,
transformacién, almacenamiento y distribucién de éstos, destinados al consumo
humano. La gestion de calidad se basa en la integracion funcional, eficiencia e
incorporacion de procesos que permiten mejorar la cadena de produccion,
logrando beneficios internos que reflejan la calidad de los productos, por eso
diversas empresas y establecimientos del sector alimentario estan regulados por
esquemas de Buenas Préacticas de Higiene y Manufactura, en el sector
Agroalimentario un referente conforman el Sistema Tipo Inspeccion Federal (TIF)

gue garantiza la Inocuidad y Calidad de los productos de origen animal.

En el sistema TIF se llevan a cabo procesos de acuerdo con la normativa aplicable,
regulados por médicos Veterinarios (Garcia, 2012), que garantizan la inocuidad de
los productos carnicos que se procesan en diversos establecimientos, instalaciones
de sacrificio en animales de abasto, industrializadores de productos y subproductos
carnicos y frigorificos. Con la finalidad de reducir el riesgo de Enfermedades
Transmitidas por Alimentos (ETA’s) siendo una de las principales causas de
enfermedad (diarreas) y muertes a nivel mundial, de acuerdo con lo mencionado por
Olea et al., (2012) se describen alrededor de 250 agentes causantes de ETA’s, las

cuales son generadas por bacterias, virus, hongos, parasitos, toxinas y metales.

En los establecimientos dedicados al procesamiento de alimentos es importante
tener estrategias que promuevan, implementen, monitoreen y certifiquen la
inocuidad de sus productos. Por eso este trabajo busca identificar y analizar las
posibles areas de oportunidad para cumplir las condiciones higiénico-sanitarias,
técnicas y operativas que generen las bases de procedimientos aplicables acuerdo
a sus necesidades en la elaboracion de productos carnicos (embutidos) en un taller

de procesos agroindustriales para ensefianza.



Marco tedrico

El sistema Tipo Inspeccion Federal (TIF) en México es un conjunto de obligaciones
y vigilancias de alto nivel sanitario que desempefia el gobierno Federal y Estatal
aplicable a empresas o establecimientos de la industria carnica (OCETIF, 2020;
Garcia, 2012), bajo la regulacion de la Normativa por la Secretaria de Agricultura 'y
Desarrollo Rural (SADER), el Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad
Agroalimentaria (SENASICA), y la Secretaria de Salud (SSA). Los establecimientos
TIF se caracterizan de acuerdo con el tipo de producto y actividades que realizan,
los cuales son: sacrificio, transformacion, corte y deshuese y frigorifico y estan en
funcibn a sus instalaciones, equipamiento, personal y herramientas para su
funcionamiento, lo que permite la industrializacion de los productos o subproductos
(SENASICA, 2021).

Este sistema surge en México tras la aparicion de la fiebre aftosa a finales de 1946
con el cierre de fronteras para la exportacion de ganado a Estados Unidos, que
incentivo a generar establecimientos TIF para garantizar la calidad sanitaria de los
productos carnicos y distribuir de manera Internacional (Escutia, 2013).

Su inspeccion es regulada por un Médico Veterinario Responsable Autorizado en
Establecimientos Tipo Inspeccion Federal (MVRATIF) y supervisores TIF, con la
finalidad de poder obtener un producto inocuo regulado a través de la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas practicas
Higiénicas (BPH), Programas Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES), Programa de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP,
por sus siglas en inglés) que garantizan y permiten de manera integral ofrecer
Calidad e Inocuidad de los alimentos (SENASICA, 2019).

Este tipo de establecimientos requiere de una certificacion que es un reconocimiento
de inocuidad e higiene regulado por la Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural,
misma que se basa en la inspeccién, evaluacion y verificacién de aquellos requisitos
gue estipula la normatividad aplicable: NOM-008-ZO0-1994 Especificaciones

zoosanitarias para la construccion y equipamiento de establecimientos para el
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sacrificio de animales y los dedicados a la industrializacién de productos carnicos,
en aquellos puntos que resultaron procedentes, NOM-009-ZO0-1994. Proceso
sanitario de la carne, NOM-033-SAG/Z00-2014. Métodos para dar muerte a los
animales domésticos y silvestres, NOM-251-SSA1-2009. Practicas de higiene para
el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. Esta normatividad
tiene beneficio e impacto en la garantia de calidad sanitaria con la que fue procesado

y elaborado el producto (Querétaro, 2018).

Los principales puntos que se revisan y evalian en las plantas Tipo Inspeccion
Federal engloban diferentes aspectos tanto en sitio, como documental que valoran
las condiciones y construccién del establecimiento, condiciones del equipo, manejo
de los productos, control de enfermedades, métodos de sacrificio, programa de
manejo de residuos, control de productos procesados y los procedimientos de
control de la inspeccién entre otros llamados programas prerrequisitos (Garcia,
2016).

Objetivos

Objetivo General
Identificar y analizar las areas de oportunidad del taller de procesos
agroindustriales para ensefianza que permitan implementar acciones correctivas

adyacentes a la normativa y las disposiciones minimas aplicables.

Objetivos Especificos
Compilar bibliografia referente a los esquemas de certificacion, tramites, y
requisitos que deben cumplir los establecimientos que procesan alimentos

carnicos.

Adecuar bitacoras que permitan identificar de las areas de mejora, acorde a las
Normas Oficiales Mexicanas NOM-251-SSA1-2009, NOM-008-Z00-1994 y NOM-
009-Z00-1994.



Acondicionar ejemplos documentales para indicar los procedimientos que integren

las actividades desarrolladas en el procesamiento de los productos carnicos.

Metodologia utilizada

De acuerdo con lo antes descrito la metodologia empleada para la busqueda,
recopilacion bibliogréfica y el desarrollo de documentos fue de acuerdo con el
método inductivo siendo un procedimiento de sistematizacion a partir de resultados

segun lo mencionado por Gomez (2012).

De manera similar para el desarrollo de la lista de evaluacion se tomaron como
referencia las Normas Oficiales Mexicanas (NOM-251-SSA1-2009, NOM-008-ZO0-
1994 y NOM-009-Z00-1994) que permitieron el desarrollo descriptivo al identificar,

analizar, recopilar los requisitos adecuados al taller de procesos agroindustriales.

Actividades realizadas

Se realiz6 una busqueda y revision de la informacion bibliografica, que brindan las
instancias gubernamentales y normas mexicanas que debe cumplir los

establecimientos que procesan alimentos carnicos para certificarse.

Se adecu6 una lista de evaluacion para el establecimiento, de acuerdo con las
Buenas Préacticas de Higiene conforme a la normativa NOM-251-SSA1-2009
(Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos
alimenticios) (ANEXO 1)

Se desarrollaron ejemplos documentales para el monitoreo de actividades de los
procesos de produccion (formatos para el control de temperatura, control de calidad
del agua, recepcién, almacenamiento y manejo de productos quimicos,
proveedores, de accion correctiva y verificacion de la higiene del personal) que
permitan el cumplimiento base de acuerdo con la normatividad, considerando que
sean de facil comprension para la mejora continua de los procesos conforme a lo
establecido (ANEXO 2)



Objetivos y metas alcanzados

Se logré identificar y analizar las areas de oportunidad mediante las Normas
Oficiales Mexicanas (NOM-008-ZO0-1994, NOM-009-ZO0-1994, NOM-251-SSA1-
2009) los procedimientos a adoptar y determinar de manera observacional los

recursos necesarios del taller de procesos agroindustriales para ensefianza.

Con la elaboracion de ejemplos documentales (formatos para el control de
temperatura, control de calidad del agua, recepcion, almacenamiento y manejo de
productos quimicos, proveedores, de accion correctiva y verificacion de la higiene
del personal) se adquirié un nivel base para el cumplimiento de las Buenas Practicas

de Manufactura e Higiene.

Resultados y Discusion

En esta revision bibliografica y desarrollo documental se identificaron elementos
para el taller de procesos agroindustriales para ensefianza en la mejora de sus
procesos, cumpliendo con estandares en la aplicacion de un sistema de calidad
(Huerta et al., 2016).

Con el desarrollo de la lista de evaluacion previamente disefiada para Buenas
Practicas de Higiene y Manufactura a partir de la NOM-251-SSA1-2009, permitié
identificar las areas de mejora en las instalaciones y poder adecuar aquellas que no
representan un riesgo dentro de los procesos productivos. Aunado a esto Farfan,
(2014) menciona que aquellos establecimientos que no cuentan con las
instalaciones y los conocimientos de la normatividad sanitaria carecen de BPM. Y
Cachay y Velezmoro (2019); Salgado y Castro (2007) mencionan que
establecimientos que no mantienen un sistema de calidad mediante BPM, no
garantizan de manera adecuada la seguridad de los productos. sin embargo, aunque
no contaban con las instalaciones adecuadas los procesos y productos no

presentaban deficiencia en su sistema de calidad.



Asi mismo, Huerta et al., (2016) considera la importancia de la mejora continua en
los procesos que conllevan la aplicacion de sistemas de calidad, mencionando que
la normatividad y la metodologia se interrelacionan para controlar los procesos
productivos, es por esto por lo que surge la necesidad de mantener la
documentacion y registros apropiados de los procedimientos realizados como

evidencia escrita para poder garantizar el cumplimiento de la normatividad.

El desarrollo de ejemplos documental, permitieron llevar a cabo acciones correctivas
correspondientes y ser incorporados de forma correcta, ya que se observé que a
pesar de contar con este tipo de registros el taller de procesos agroindustriales para
ensefianza, no contaba con la capacitacion constante del personal, debido a la
rotacion de los alumnos y su corta estancia en el taller, en consecuencia, carecer de

un sistema de calidad

Aunado a esto Carro y Gonzalez (2012) mencionan que los registros de todos los
procedimientos proporcionan informacion oportuna para poder llevar a cabo las
acciones correctivas y preventivas que permitan asegurar la inocuidad; cuya
implementacion prevalece la ejecucion y verificacién de los productos carnicos con
el fin de garantizar la calidad higiénico-sanitaria, reduciendo consigo el riesgo de
peligros fisicos, quimicos y biolégicos, es decir, aminorando la presencia de
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s) (Cruz y Rosales, 2017), es por
ello, que fue de suma importancia para el taller poder implementar las bases de BPM
y BPH.

Cabe mencionar que Méndez (2021) puntualiza que el 50% de las empresas
dedicadas al sector cérnico cuentan con BPM, el 85% con HACCP vigente y 75%
con certificacion México Calidad Suprema, y mientras que las empresas que no
cumplen, sus limitantes al cumplimiento de la normatividad se deben a la falta de
formacion y capacitacion técnica constante del personal y la falta de laboratorios
certificados, siendo esto un punto clave se propuso realizar sesiones de
capacitacion para que el personal pueda implementar los documentos sin embargo
la evaluacion de esto no fue posible debido al tiempo durante su ejecucién, sin

embargo se especifico que lo desarrollado deben respetarse, ejecutarse y
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mantenerse constantes, al estar apegadas al cumplimiento de las normas de manejo

en sanidad e inocuidad respetando los manejos internos.

Conclusiones

Este trabajo permitid identificar las posibles deficiencias del taller de procesos
agroindustriales, generando solo las bases para las BPM y BPH, por las
circunstancias del taller dedicado a la ensefianza no se puede optimizar un sistema
tipo TIF, debido a la rotacién del alumnado, siendo una limitante las capacitaciones
sobre el manejo de los procesos y llenado de documentos, por la corta estancia en
el taller.

Sin embargo, se dejan instrumentos de evaluacion para la mejora continua de los
procesos y poder ofertar un sistema de calidad eficiente, fomentando la integracién
de la normativa. Se considera que la informacién proporcionada puede servir de
base para el desarrollo de nuevas herramientas y a futuro se requiera integrar un

sistema de calidad de acuerdo con el sistema TIF.

Recomendaciones

Sin duda el Sistema Tipo Inspeccion Federal es de suma importancia para los
establecimientos dedicados al procesamiento de productos carnicos. por lo que se
sugiere continuar con la implementacion de los documentos y mejora continua de
las actividades y programas desarrollados, asi como establecer un equipo integrado
por el personal que labora en el taller, que ayude a la verificacion de los procesos y
demuestre la conformidad de lo planificado. no obstante, también se sugiere
capacitar y retroalimentar al alumnado, permitiendo dar a conocer las fortalezas en
conocimiento sobre la importancia de la calidad e inocuidad de los alimentos,

considerando su importancia para que estos requerimientos se cumplan.

Por otro lado, se sugiere establecer reevaluaciones internas como externas, que
permitan la continua conformacion global del sistema planificado y que cubran las

necesidades, dando resolucién a las acciones correctivas de forma eficaz y eficiente.



Con ello el taller gestionara los procesos, requisitos y tramites que conforman el
sistema de gestion de calidad a través de la politica de inocuidad y andlisis de datos

que establece la implementacion del sistema TIF.
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ANEXO 1

Lista de evaluacion del taller de procesos agroindustriales para ensefianza

Fecha de Inicio: 27/05/2022
Coordinacion:
M.V.Z Sandra Gonzalez

pM.V.Z. Valeria Monroy

Fecha de cierre: 27/05/2022

Coordinacion: M.V.Z Sandra Gonzalez

pM.V.Z. Valeria Monroy

Debe contar con ,Cumple? /A Marco juridico Observaciones
aplicable

Aviso de funcionamiento, actualizado | Si | NO Articulo 200 BIS y
de acuerdo con las actividades que se 202 de la Ley
realizan General de salud
Instalaciones que eviten la| SI | NO NOM-251-SSA1-
contaminacion de las materias primas 2009
y alimentos
Pisos, paredes y techos son de facil| Si | NO NOM-251-SSA1-
limpieza en las areas 2009
Pisos, paredes y techos sin grietas o | Si NO NOM-251-SSA1-
roturas de las areas 2009
Puertas provistas de protecciones| Si | NO NOM-251-SSA1-
para evitar la entrada de lluvia fauna 2009
nociva o plagas en el area de proceso
Ventanas provistas de protecciones | Si | NO NOM-251-SSA1-
para evitar la entrada de lluvia, fauna 2009
nociva o plagas en todas las areas de
produccion
Tuberias, conductos y cables en | S NO NOM-251-SSA1-
buenas condiciones y limpios en todas 2009
las areas

10




8 | Equipos lisos, lavables y sin roturas | Si NO NOM-251-SSA1-
gue se utilicen en las diversas areas 2009

9 | Utensilios lavables y sin roturas que | SI NO NOM-251-SSA1-
se emplean en las areas donde se 2009
manipulan directamente materias
primas, alimentos o suplementos
alimenticios sin envasar y que pueden
entrar en contacto con ellos.

10 | Utensilios empleados en la | SI NO NOM-251-SSA1-
produccién o elaboracién, que sean 2009
inocuo resistente a la corrosion

11 | El equipo empleado debe serinocuoy | SI | NO NOM-251-SSA1-
resistente a la corrosion 2009

12 | Material empleado durante el proceso | SI | NO NOM-251-SSA1-
de produccion directo con alimentos o 2009
materias primas debera permitir ser
lavado y desinfectado
adecuadamente ademas resistente a
la corrosion

13 | Equipos de refrigeracion deberan | SI | NO NOM-251-SSA1-
evitar la acumulacién de agua 2009

14 | Termémetros 0 dispositivos | Sl NO NOM-251-SSA1-

funcionando correctamente para el
registro de temperatura de los equipos
de refrigeracion y/o congelacion,
colocados en un lugar accesible para

su monitoreo

2009

11




15 | Instalados en forma que el espacio| SI | NO NOM-251-SSA1-
entre ellos mismos, la pared, el techo 2009
y piso, permite su limpieza vy
desinfeccion

16 | Condiciones de almacenamiento| SI | NO NOM-251-SSA1-
adecuadas al tipo de materia prima 2009
gue se maneja

17 | Controles  que prevengan la| Sl NO NOM-251-SSA1-
contaminacion de los productos 2009

18 | Materia prima, alimentos o| SI NO NOM-251-SSA1-
suplementos identificados y fechados 2009
de manera que permiten aplicar un
sistema de Primeras Entradas Yy
Salidas (PEPS)

19 | Mesas, anaqueles, entre pafos, | SI NO NOM-251-SSA1-
estructura a cualquier superficie limpia 2009
y en condiciones que evite la
contaminacion de las materias primas
o productos

20 | Recipientes cerrados e identificados | Sl NO NOM-251-SSA1-
gue contengan detergentes, agentes 2009
de limpieza, quimicos y sustancias
toxicas

21 | Agentes quimicos y sustancias | Sl NO NOM-251-SSA1-
toxicas, separados y almacenados en 2009
un area especifica

22 | Buena circulacion de aire entre los| SI | NO NOM-251-SSA1-

productos, alimentos y materia prima

2009
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23 | Lugar especifico para la guarda de | Sl NO NOM-251-SSA1-
escobas, trapeadores, recogedores, 2009
fiboras y cualquier otro utensilio
empleado para la limpieza del
establecimiento separado de la
manipulacion de alimentos
24 | Envases Yy recipientes protegidos del | Sl NO NOM-251-SSA1-
polvo, lluvia, fauna nociva y materia 2009
extrafa
25 | Envases limpios y desinfectados en | SI NO NOM-251-SSA1-
buen estado antes de su uso 2009
26 | Materiales de empaque y envases de | Sl NO NOM-251-SSA1-
materias primas que NO hayan sido 2009
empleados previamente para fines
diferentes a los que fueron destinados
originalmente
27 | Recipientes o envases vacios para | Sl NO NOM-251-SSA1-
reutilizacion en alimentos que no 2009
hayan contenido previamente
medicamentos, plaguicidas, agentes
de limpieza, agentes de desinfeccion
o cualquier sustancia téxica
28 |La disposicion  adecuada de | Sl NO NOM-251-SSA1-

recipientes o envases vacios que
contuvieron previamente
medicamentos, plaguicidas, agentes
de limpieza, agentes de desinfeccion,
0 cualquier sustancia toxica de
manera que no sean un riesgo de

contaminaciébn a materias primas,

2009
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productos y materiales de empaque

gue no deben ser reutilizados

29 | Abastecimiento de agua potable Sl NO NOM-251-SSA1-
2009

30 | Instalaciones apropiadas para| Sl NO NOM-251-SSA1-
almacenamiento y distribucion de 2009
agua potable

31 | Cisternas o tinacos utilizados para | Sl NO NOM-251-SSA1-
almacenamiento de agua 2009
debidamente tapados

32 | Practica de alguna medida y/o método | Sl NO NOM-251-SSA1-
gue garantiza la potabilidad del agua 2009

33 | Cisternas o0 tinacos con paredes | Sl NO NOM-251-SSA1-
internas lisas 2009

34 | Drenaje, que esté provisto de trampas | Sl NO NOM-251-SSA1-
contra olores, y coladeras o canaletas 2009
con rejillas, las cuales deben
mantenerse libres de basura, sin
estancamientos y en buen estado

35 | Sistema de evacuacion de afluenteso | SI | NO NOM-251-SSA1-
aguas residuales, libre de reflujos, 2009
fugas, residuos, desechos y fauna
nociva

36 | Drenajes provistos de trampas de | Sl NO NOM-251-SSA1-
grasa 2009

37 | Ventilacibn para evitar el calor y| Sl NO NOM-251-SSA1l-

condensacion de vapores excesivos,
asi como la acumulaciéon de humo y

polvo

2009
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38 | Aire acondicionado, cuyas tuberias y | Sl NO NOM-251-SSA1-
techos eviten goteos dentro de las 2009
areas de produccion, materias primas
o alimentos que estén expuestos

39 | Focosylamparas, en las d&reasdonde | SI | NO NOM-251-SSA1-
se encuentre productos sin envasar, 2009
gue cuenten con proteccion en caso
de estallamiento o que sean de
material que impida su astillamiento

40 | Instalaciones cuyo abastecimiento de | Sl NO NOM-251-SSA1-
agua sea suficiente para la limpieza 2009
de los alimentos, utensilios, equipos y
materia prima que se encuentre en
contacto directo

41 | lluminacién adecuada que permite | Sl NO NOM-251-SSA1-
realizar las operaciones de manera 2009
higiénica

42 | Tuberias completamente separadase | Sl NO NOM-251-SSA1-
identificadas si conducen agua no 2009
potable

43 | Tarja exclusiva para el lavado de | Sl NO NOM-251-SSA1-
utensilios que impide el contacto 2009
directo con materias primas Yy
productos en proceso

44 | Area exclusiva para el lavado de| Sl NO NOM-251-SSA1-
articulos empleados para la limpieza 2009

45 | Estaciones de lavado desinfeccion de | Sl NO NOM-251-SSA1-

manos para el personal, accesibles al

area de produccion

2009
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46 | Area de elaboracion con estacion de | Sl NO NOM-251-SSA1-
lavado y desinfeccion de manos 2009
abastecida de agua, jabon o
detergente  desinfectante, toallas
desechables o dispositivos de secado
por aire caliente y depdsito de basura
47 | Baflos que no estén comunicados | Sl NO NOM-251-SSA1-
directamente con el é&rea de 2009
produccion o elaboracién
48 | Bafios con agua potable Sl NO NOM-251-SSA1-
2009
49 | Bafios con retrete SI NO NOM-251-SSA1-
2009
50 | Bafios con lavabo SI NO NOM-251-SSA1-
2009
51 | Bafios con jabdn o detergente Sl NO NOM-251-SSA1-
2009
52 | Bafios con papel higiénico y toallas | Sl NO NOM-251-SSA1-
desechables o secador de aire de 2009
acondicionamiento automatico
53 | Bafios con bote de basura, bolsa, con | Sl NO NOM-251-SSA1-
tapa oscilante o adicionada por pedal 2009
54 | Bafios con rotulos o ilustraciones que | Sl NO NOM-251-SSA1-
promuevan la higiene personal y el 2009
correcto lavado de manos
55 | Los limites permisibles de cloro| SI NO NOM-251-SSA1-

residual y de organismos coliformes
totales y fecales del agua potable que
estan en contacto directo con

alimentos y materias primas

2009
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56 | Registro diario del contenido de cloro | SI NO NOM-251-SSA1-
residual 2009

57 | Equipos de refrigeracion que | Sl NO NOM-251-SSA1-
mantengan una temperatura maxima 2009
de7°C

58 | Equipos de congelacion que | Sl NO NOM-251-SSA1-
mantengan una temperatura que 2009
permita la congelacion del producto

59 | Evitar el contacto de alimentos| SI | NO NOM-251-SSA1-
procesados con los no procesados, 2009
aun cuando requieran de las mismas
condiciones de temperatura o0
humedad para su conservacion
(contaminacion cruzada)

60 | Inspeccionar o clasificar las materias | Sl NO NOM-251-SSA1-
primas e insumos antes de la 2009
produccioén o elaboracion del producto

61 | La ausencia de materias primas que | Sl NO NOM-251-SSA1-
puedan representar un riesgo a la 2009
salud al utilizarse en la elaboracion del
producto

62 | La identificacion de las materias | Sl NO NOM-251-SSA1-
primas, excepto aquellas en las que 2009
sea evidente la misma

63 | Materia prima contenida en envases | Sl NO NOM-251-SSA1-
cerrados para evitar su posible 2009
contaminacion

64 | La no utilizacion de materias primas | Sl NO NOM-251-SSA1l-

gue muestren la fecha de caducidad

vencida

2009
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65 | Impedir el contacto directo de los| Sl NO NOM-251-SSA1-
alimentos procesados que se 2009
encuentran en exhibidores con los no
procesados aun cuando requieren las
mismas condiciones de temperatura y
humedad

66 | Mobiliario continuamente limpio Sl NO NOM-251-SSA1-

2009

67 | La exposicion de los elementos a| Sl NO NOM-251-SSA1-
temperatura ambiente el menor 2009
tiempo posible

68 | La descongelacion de alimentos por | Sl NO NOM-251-SSA1-
refrigeracion, coccién, exposicion a 2009
microondas o chorro de agua fria sin
estancamientos, nunca a temperatura
ambiente

69 | No volver a congelar alimentos | Sl NO NOM-251-SSA1-
descongelados 2009

70 | Marcar y separar los productos| Sl NO NOM-251-SSA1-
alimenticios rechazados y eliminados 2009
lo antes posible

71 | La temperatura minima interna de | Sl NO NOM-251-SSA1-
coccion de los alimentos al menos: 2009

A) 63 °C carne de res en trozos
B) 68 °C para carne de cerdo en
trozos, carne molida de res
C) 74 °C para embutidos res cerdo o
pollo
72 | Alcanzar al menos una temperatura | Sl | NO NOM-251-SSA1l-

74 °C en los alimentos preparados

gue son recalentados

2009
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73 | Mantener cubiertos los alimentos | Sl NO NOM-251-SSA1-
preparados que se encuentran en 2009
exhibicion

74 | Lavado individual de alimentos | Sl NO NOM-251-SSA1-
frescos 2009

75 | Lavado y desinfeccion de vegetalesy | Sl NO NOM-251-SSA1-
frutas antes de su uso 2009

76 | El uso de desinfectantes para frutasy | Sl NO NOM-251-SSA1-
vegetales de acuerdo con las 2009
especificaciones del fabricante

77 | Lavado interno y externo de las| Sl NO NOM-251-SSA1-
visceras cuando se utilicen para la 2009
preparacion de alimentos y
conservarse en refrigeracion o
congelacién

78 | Utilizar una vez los sobrantes de| SI | NO NOM-251-SSA1-
alimentos del dia que estan en buen 2009
estado para elaborar productos que
van a ser sometidos a coccién

79 El uso de recipientes o utensilios | Sl NO NOM-251-SSA1-
especificos o0 desechables para 2009
preparacion de los alimentos

80 | Paredes y techos con uniones y | Sl NO NOM-251-SSA1-
acabados que permitan la facil 2009
limpieza en todas las areas

81 | Eluso de agentes de limpieza paralos | Sl NO NOM-251-SSA1l-

equipos y material de acuerdo con las
instrucciones del fabricante o de los

procedimientos internos evitando que

2009
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entren en contacto directo con el

personal o alimentos

82 | Equipo y material desinfectados al | Sl NO NOM-251-SSA1-
finalizar las actividades diarias o en 2009
los cambios de turno

83 | Trapos y jergas de uso especifico, | Sl NO NOM-251-SSA1-
lavados y desinfectados 2009
frecuentemente

84 | Todas las areas de proceso deberan | Sl NO NOM-251-SSA1-
estar libres de equipo en desuso 2009

85 | Dispositivos para el control de| Sl NO NOM-251-SSA1-
insectos o roedores en buenas 2009
condiciones, colocados y distribuidos
adecuadamente

86 | Areas de proceso sin evidencia de la | Sl NO NOM-251-SSA1-
presencia de plagas o fauna nociva 2009
(roedores, moscas, mosquitos,
hormigas)

87 | Todas las areas sin evidencia de la| SI | NO NOM-251-SSA1-
presencia de plagas o fauna nociva 2009

88 | Area para almacenar los plaguicidas, | Sl NO NOM-251-SSA1-
ya sea contenedor o mueble, aislado 2009
y con acceso restringido, en
recipientes claramente identificados y
libres de cualquier fuga

89 | Plan para el control de plagas y| SI NO NOM-251-SSA1l-
erradicacion de fauna nociva 2009

90 | Registro de los servicios de| SI NO NOM-251-SSA1l-

fumigacion proporcionado por la

empresa con licencia sanitaria

2009
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91 | Presentarse con vestimenta y calzado | Sl NO NOM-251-SSA1-
adecuados y limpios 2009

92 | Iniciar la jornada de trabajo con ropa | Sl NO NOM-251-SSA1-
de trabajo limpia e integra 2009

93 |En caso de utilizar guantes, | Sl NO NOM-251-SSA1-
mantenerlos limpios e integros, 2009
ademas de lavarse las manos antes
de su uso

94 | Guardar la ropa y objetos personales | Sl NO NOM-251-SSA1-
fuera de las areas no 2009
correspondientes

95 | Utilizar vestimenta adecuada, tener | Sl NO NOM-251-SSA1-
las ufias recortadas, sin esmalte y no 2009
usar joyas

96 | Evidencia documental del personal | Sl NO NOM-251-SSA1-
gue opera en las areas de produccion 2009
gue demuestre que se capacita en
buenas practicas de higiene vy
manufactura

97 | Evidencia  documental de la | Sl NO NOM-251-SSA1-
realizacion de analisis clinicos 2009
(exudado faringeo y
coproparasitoscopico), por lo menos
una vez al afio

98 | Programa o plan, certificado registro | Sl NO NOM-251-SSA1-
sobre los controles realizados para la 2009
erradicacion de plagas

99 | Licencia sanitaria de quien realiza el | Sl NO NOM-251-SSA1-

control de plagas en caso de usar

plaguicidas éstos deberan ser

2009
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exclusivamente los autorizados por la
autoridad competente y de ser de uso

urbano o doméstico.

100

Programas y registros o bitdcoras de | Sl
limpieza y desinfeccion de las

instalaciones, equipos y materiales.

NO

NOM-251-SSA1-
2009

MVZ. Silvia Sandra Gonzalez Montes

acoaenlace@outlook.com

pMVZ. Valeria de los Angeles Monroy

Moreno

mvz.monroy,valeria@outlook.com
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ANEXO 2

Logotipo y Razon Social

CONTROL DE TEMPERATURA

Realizado por: Area: Version:
Cadigo:

Fecha: Equipo: P
Pagina: 00/00

Fecha Hora Temperatura  Responsable Firma Observaciones
del monitoreo

Actividades de Monitoreo
Actividades de Verificacion
Acciones Correctivas

Acciones Preventivas

Observaciones:

Elaboré Reviso Autorizé
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Logotipo y Razon Social

CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA

Realizado por: Version:
Area: Cédigo:
Fecha:

Pagina: 00/00

Area Fecha Hora Concentracion Responsable Firma  Observaciones
de cloro del monitoreo

Actividades de Monitoreo
Actividades de Verificacion
Acciones Correctivas

Acciones Preventivas

Observaciones:

Elaboré Revisé Autorizé
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Logotipo y Razon Social

RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y
MANEJO DE QUIMICOS

Realizado por: Version:
Area: Codigo:
Fecha:

Pagina: 00/00

Fecha Lote Quimico Proveedor Cantidad Caracteristicas Responsable Firma Observaciones

por evaluar del
monitoreo
v’ Color:
v Olor:
v Integridad:
Actividades de Monitoreo
Actividades de Verificacion
Acciones Correctivas
Acciones Preventivas
Observaciones:
Elaboré Revis6 Autorizé
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Fecha

PROVEEDORES CERTIFICADOS

Logotipo y Razon Social

Realizado por: Version:
Area: Cddigo:
Fecha: Péagina: 00/00
Nombre Tipos de proveedor Entrega Responsable Firma Observaciones
del _ del
Materia De De De _
proveedor monitoreo

prima  servicios empaques quimicos

Actividades de Monitoreo
Actividades de Verificaciéon
Acciones Correctivas

Acciones Preventivas

Observaciones:

Elaboré Reviso Autorizé
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Logotipo y Raz6n Social

Realizado por:

Fecha:

Lugar de incidencia:

Descripcion de la
incidencia:

Identificacion de la causa:

Producto afectado

Disposicién del producto:

Persona responsable:

Actividades de Monitoreo

FORMATO DE ACCION CORRECTIVA

Area:

Si

Actividades de Verificacion

Acciones Correctivas

Acciones Preventivas

Observaciones:

No

Firma

Versioén:

Caodigo:

Pagina: 00/00

(Si existe afectacion del producto, llene los

siguientes campos)

Elaboré

Revisé

Autorizé
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HOJA DE VERIFICACION DE HIGIENE DEL PERSONAL

Logotipo y Razén Social

Fecha: Area:
Turno Matutino
Vespertino
Encargado
Nombre del Aseo Corte Sanitizacion de
personal personal de pelo manos

Criterio de Limpio=lavado y sanitizado X

certificacion Sucio= con fallas o desviaciones

Actividades de Monitoreo
Actividades de Verificaciéon
Acciones Correctivas

Acciones Preventivas

Observaciones:

Version:
Caodigo:
Pagina: 00/00

Nombre del supervisor de calidad: Firma

Vestido limpio

XX

Elaboré Reviso

Firma

Calzado Cofia Accion

correctiva

Autorizé
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