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RESUMEN

Los habitos de consumo han cambiado en los ultimos afios en la poblacion
Uruguaya. Donde se ha incrementado el consumo de comidas rapidas por un lado, y
el consumo total de carne per capita (99.1 kg/hab/ano) por otro, siendo la carne
picada la que lidera en todas las canastas del pais. Utilizando como materia prima la
carne picada, es de donde se conoce como plato tradicional a la hamburguesa,
donde ésta ha pasado de ser un plato simple a un plato mas elaborado.
Emprendedores gastronémicos han convertido a este tipo de comidas en opciones
gourmet y apostando a la fabricacién casera de la hamburguesa, las cuales
experimentan un crecimiento exponencial gracias a la popularidad que tomo este
plato.

La construccion de una planta elaboradora de hamburguesas debe cumplir con
determinados requisitos normativos nacionales para poder ser habilitado para su
posterior funcionamiento. Para el disefio de la misma cabe mencionar el trabajo
multidisciplinario que conlleva para conseguir un abordaje completo y una solucion
integral. La importancia que cumple el veterinario de participar en el disefio de la
planta y posterior procedimiento de produccion es para garantizar la inocuidad y
calidad del alimento.

En Uruguay existe el Decreto Nro. 369/983 el cual regula la elaboracion de carne y
productos carnicos, desde el recibo y control de los animales hasta su
comercializacion. Donde ademas presenta disposiciones generales para la
realizacion de un anteproyecto como lo son los requisitos constructivos e higiénico-
sanitarios. Al momento de realizar un anteproyecto no solo se tiene en cuenta dicho
Decreto, sino que también existen otras normas referentes al manejo de residuos,
normas Departamentales, etc.



SUMMARY
Consumption habits have changed in recent years in the Uruguayan population.

On the one hand, the consumption of fast foods has increased, and the total
consumption of meat per capita (99.1 kg / inhabitant / year). Whereas, the minced
meat is the one that leads the basic food intake in the country. Using the minced
meat as a raw material, is where the hamburger is traditionally known, where it has
gone from being a simple dish to a more sophisticated one. Gastronomic
entrepreneurs have turned this type of meal into gourmet options and betting on
home-made hamburgers, which experience an exponential growth thanks to the
popularity of it.

The building of a hamburger processing plant must comply with certain national
regulatory requirements in order to be enabled for its subsequent manufacturing. For
the design of that industry, it is necessary to mention the multidisciplinary work that
entails to obtain a complete approach and an integral solution. The importance of the
veterinarian to participate in the design of the plant and subsequent production
procedure is to ensure the safety and quality of the food.

In Uruguay, the Decree No. 369/98 regulates the production of meat and meat
products, from the reception and control of the animals to their commercialization.
Therefore, it also presents general provisions for the realization of a preliminary draft
as are the constructive and hygienic-sanitary requirements. At that time, not only is
this Decree taken into account, but also there are other regulations regarding waste
management, local government standards among others.



1. INTRODUCCION

Con la intencion de asesorar a un emprendedor en la confeccion de un anteproyecto
para la construccion de una fabrica de hamburguesas, realizamos el siguiente
trabajo multidisciplinario considerando los requisitos necesarios para obtener la
aprobacion y posterior habilitacion de los organismos competentes en materia de
alimentos.

1.1.  JUSTIFICACION PARA INSTALAR UNA EMPRESA ELABORADORA DE
HAMBURGUESAS

1.1.1. Cambios en los habitos de consumo de carne en nuestro pais

Los habitos de consumo han venido cambiando desde las ultimas décadas del siglo
pasado. Diversos factores que han impulsado el aumento de consumo de productos
carnicos abren las puertas a derivados que en otros tiempos no hubieran tenido
impacto en el mercado interno. Ejemplos de ello, han sido el incremento de consumo
de alimentos fuera del hogar, tales como las comidas rapidas, el incremento de
consumo de carne picada, pasando del tercer lugar (2005) al primer lugar (2010),
entre los productos carnicos mas vendidos. (Lopez y col., 2017).

En Uruguay, la hamburguesa comenzo6 a distanciarse de aquellos lugares donde se
suelen ver con mas frecuencia: locales internacionales de comida rapida, carritos y
en el congelador de los hogares. Emprendedores gastronomicos locales han
decidido a convertir este tipo de comidas en opciones gastronémicas mas
complejas, motivados por el fanatismo que se esconde detras de una receta tan
simple como una porcién de carne vacuna entre trozos de panes. Ya en el afio 2015,
el duefio de un local de venta de hamburguesas caseras resume el éxito de su
emprendimiento alegando que “hay un boom de hamburguesas”. (Staricco, 2015).

Transcurriendo el afio 2016, el cofundador de un reconocido local de hamburguesas
caseras en Montevideo dice que “Las hamburguesas son las nuevas canchas de
padel’, haciendo un paralelismo entre la situacion actual de la hamburguesa gourmet
con el negocio de las canchas de padel en la década de los 90, las cuales
experimentaron un crecimiento exponencial en un corto periodo de tiempo gracias a
la popularidad que tomé este deporte. En un recorrido por la ciudad, desde zonas
turisticas y ampliandose a barrios residenciales, las hamburgueserias proliferan
dandole al clasico plato un giro gourmet apostando a la fabricacién casera. (Tabarez,
2016).

En la actualidad, gracias a una encuesta abierta promovida por unas de las
compainias de pedidos de comidas online (PedidosYa) con mayor popularidad en
Latinoamérica y contestada por mas de 3000 usuarios en Uruguay, concluyo que la
hamburguesa se encuentra en el top cinco de pedidos de comida mediante esta
plataforma, en tanto Montevideo es, en comparacién con Santiago de Chile y



Buenos Aires, la ciudad con mayor consumo per capita de este plato. (Staricco,
2017).

En estos ultimos afos han nacido nuevos negocios gastrondémicos enfocados en la
produccion y reparto de hamburguesas, que han dado el salto de ser una comida de
paso en parrillas, restaurantes o locales de comida rapida a tener su propia
produccion de estilo gourmet. "Cada vez es mas fuerte la tendencia a solicitar
opciones gourmet entre los consumidores uruguayos”, explico la jefa de
Comunicacién y Marca de Pedidos Ya. La popularidad renovada de la hamburguesa
se genero en parte a la adopcioén de recetas establecidas en ciudades como Nueva
York y California. Al incrementar la cantidad de carne que se usa para hacer una
hamburguesa (hoy se pueden pedir con hasta 250 gramos o0 mas), armarla con
panes de estilo artesanal y acompanaria con una variedad de vegetales mas
exoticos que la lechuga y el tomate. (Staricco, 2017).

1.1.2. Datos de consumo nacional y regional

Un informe presentado por INAC en cuanto a la estimacion de consumo de carnes
en Uruguay en el ano 2016, el consumo total de carnes fue estimado en 99.1
kg/hab/afo mostrando un leve incremento con respecto al afo anterior. (INAC,
2016).

En cuanto a la evolucion histérica de consumo de carnes, del 2006 al 2016, si bien
hubo un mayor incremento de consumo de carne porcina (de 9.0 kg/hab/afio a 18.0
kg/hab/afio), también se not6 una suba en el consumo de carne bovina (de 51.2
kg/hab/afno a 57.8 kg/hab/afio). (INAC, 2016).

Otro estudio realizado en referencia a la preferencia del consumo, dirigiéndose a la
zona centro-sur del pais, se observa que la carne picada ocupa el primer lugar con
un 98.2% de preferencia de consumo. La carne picada lidera en todas las canastas
por zona y por ende en la canasta pais, alcanzando una frecuencia relativa del 90%.
La carne picada lidera la primera posicién destacandose como un producto versatil
que se puede utilizar para la elaboracion de platos rapidos. (INAC, 2010).

Segun un estudio realizado por la firma Euromotinor International en 2013, se ubica
a Chile en primer lugar de Latinoamérica en consumo de carnes procesadas
(hamburguesas, productos carnicos enlatados, salchichas y otros embutidos), con
8.1 kilos per cépita al aflo. Mientras, Argentina registré un consumo de 7.4 kilos por
persona. Siguiendo a Brasil y Uruguay, En cuanto a ventas, en 2015 Uruguay
registré un aumento de 146%. (Soto, 2015).
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1.2. REALIZACION DE ANTEPROYECTOS INDUSTRIALES COMO ACTIVIDAD
DEL PROFESIONAL VETERINARIO

1.2.1. Diferentes disciplinas que convergen en la realizaciéon de un anteproyecto
industrial y su gestion

Un trabajo realizado por el Arquitecto Javier Diaz (2016), menciona que la diversidad
e interaccion de distintos aspectos y de variables que influyen en el disefio de una
Fabrica de Chacinados, requiere de una serie de conocimientos y habilidades que
generalmente no estan al alcance de un unico profesional. Es por eso que se insiste
en la metodologia del trabajo en equipos multidisciplinarios como forma de conseguir
un abordaje completo y de lograr una solucion integral al problema planteado.

Una planta de procesamiento de carne se puede conceptualizar como un conjunto
formado por tres sistemas:

a) Proceso: tecnologia del proceso donde pueden participar los veterinarios y/o
ingenieros en alimentos, y la ingenieria del proceso que le compete al ingeniero
Industrial

b) Obra civil: en la cual se refiere al edificio en si, contando con la labor del
arquitecto.

c) Instalaciones: sub-sistemas de acondicionamiento en la cual participan los
Ingenieros y/o arquitecto especializado en el tema.

En el proceso de disefio de una planta de industria carnica, en el desarrollo de un
proyecto es necesario transitar a través de una serie de estadios que van de lo
general a lo particular, de la escala grande a la pequena, y del concepto global al
detalle.

Debido a la gran participacién de diferentes profesiones al momento de realizar un
proyecto que de toma como un trabajo interdisciplinar:

El Veterinario y otras profesiones disefian el proceso para la elaboracion de un
producto, el ingeniero industrial es quien disefia el equipamiento necesario para
desarrollar el proceso, y por ultimo el arquitecto es quien disefia los espacios
necesarios para desarrollar el proceso.
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1.2.1.1. Rol del Veterinario:

Historicamente, los Servicios Veterinarios se crearon para controlar las
enfermedades del ganado y a las enfermedades que pudieran afectar al hombre. En
la medida en que los paises empezaron a controlar las enfermedades mas serias, el
campo de accién del personal de los servicios de sanidad animal se ampli6 a las
enfermedades propias de la produccién y el control se orientd a una produccién mas
eficiente y/o a una mejor calidad de los productos de origen animal.

Los veterinarios han tomado una doble responsabilidad, la vigilancia epidemiologica
de las enfermedades y la supervision de la inocuidad de la carne. La educacién y la
formacion de los veterinarios, que incluye tanto la sanidad animal, incluyendo las
zoonosis, como los componentes de la higiene de los alimentos, les confiere bases
para ejercer un papel central para garantizar la inocuidad de los alimentos,
especialmente de los alimentos de origen animal. Ademas de los veterinarios, otros
grupos profesionales participan en apoyar la integracion de los enfoques de
inocuidad a lo largo de la cadena alimentaria. La mejor manera de garantizar la
calidad y la inocuidad de los alimentos consiste en un enfoque integrado y
multidisciplinario que tome en cuenta toda la cadena alimentaria. (Bénet y et al.,
2006).

Los productores de alimentos tienen la responsabilidad tanto de la calidad como de
la inocuidad de los alimentos que sacan al mercado. La funcidn de las autoridades
supervisoras es analizar la informacién cientifica para elaborar normas apropiadas
de seguridad sanitaria de los alimentos.

Cada pais debe establecer sus propios objetivos de proteccién, para la sanidad
animal y la salud publica. Estos objetivos han de aplicarse mediante la legislacion
nacional y se deben dar a conocer tanto dentro del pais como a los socios
comerciales.

Ademas de los veterinarios, varios grupos profesionales participan en garantizar la

inocuidad de los alimentos en la cadena alimentaria, entre ellos profesionales de la
salud humana y ambiental. (OIE. Papel de los servicios veterinarios).

1.2.2. Importancia del disefio arquitectdonico en la industria alimentaria

Uno de los peligros de mayor consideracion que pueden presentarse durante la
produccioén de alimentos es la contaminacion cruzada entre los alimentos
procesados o semiprocesados y los crudos. (Pensa y Civit, 2016).

Se conoce, gracias a estudios recientes, que de las causas asociadas a las ETA
(Enfermedades Transmitidas por alimentos), las fallas en la infraestructura aportan el
12% del total de estas, mientras que fallas en la higiene y el HACCP aportan el 6% y
el 7,3 % respectivamente. Por esta razén, entre otras, las industrias alimentarias
deben proveer una distribucion espacial, funcionalidad, equilibrio estructural, relacion
con el entorno y calidad de los acabados, con el objetivo de disminuir el riesgo de

12



contaminacion del producto conforme éste atraviesa los procesos productivos
correspondientes. (Civit y Pensa, 2016).

Uno de los principales objetivos a la hora de disefiar una planta procesadora de
alimentos es garantizar la 6ptima distribucion de todas las actividades y los procesos
productivos que alli se desarrollen, contemplando también el personal,
equipamiento, sectores de almacenamiento de mercaderia y productos terminados,
y todos los otros servicios auxiliares que sean necesarios. Con esto se busca una
eficiente distribucion de las areas de trabajo y de los equipos para llevar a cabo el
proceso productivo dentro de un criterio légico de rentabilidad econémica y al mismo
tiempo que resulte un ambiente seguro y satisfactorio de trabajo para el personal
que alli se desempefia. (Lopez-Fructuoso, 2002).

Un cuidadoso estudio del disefio en la etapa de anteproyecto permite reducir
considerablemente el riesgo de una mala inversion. Hoy dia, la concepcion de un
sistema de produccion exige mucha reflexion y requiere pensar en términos de
analisis global. En pos de optimizar la produccion es imprescindible que la industria
pueda tener el control de la calidad de sus productos asi como la de sus
instalaciones, para reducir los costos de la no-calidad. Estos costos son, entre otros
motivos, consecuencia del rechazo de productos no conformes que puedan
producirse en condiciones no optimas de procesamiento. (Casp, 2005).

Los costos de no-calidad en la industria alimentaria presentan otras caracteristicas
que exceden incluso las consecuencias economicas que éstos puedan derivar, como
ser las necesidades ligadas a la salud y a la seguridad alimentaria de los
consumidores. (Casp, 2005).

1.2.3. Requisitos normativos que se deben cumplir

Ante la decision de elaborar un anteproyecto para la construccién de una planta
elaboradora de alimentos, es indispensable evaluar todas las condiciones que deben
reunirse a fin de obtener alimentos inocuos y de buena calidad para su consumo.
Los factores a considerar comienzan con la ubicacién del predio, tipo de
construccion y disefio que requiere el edificio para adaptarse al proceso de
produccioén. El objetivo de un disefio de un establecimiento para elaborar alimentos
debe considerar la reduccion al minimo frente a cualquier fuente de contaminacion
posible del alimento, y adecuadas actividades de mantenimiento, limpieza y
desinfeccion. (UNIT, 2015).

En nuestro pais existe una normativa que regula la elaboracién de carne y productos
carnicos, desde el recibo y control de los animales hasta su comercializacion. Dicha
normativa esta orientada a garantizar la inocuidad de los productos y regular la
actividad industrial y comercial relacionada, atendiendo disposiciones esenciales a
ser procesadas a la hora de realizar un anteproyecto para la construccion de una
planta elaboradora de alimento de origen animal como son, los requisitos
constructivos e higiénicos-sanitarios. (MGAP, 1983).
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1.2.3.1. Procedimiento de presentacion y aprobacion de un anteproyecto para la
industria carnica:

El Ministerio de Ganaderia Agricultura y Pesca (MGAP), a través de la Direccién
General de Servicios Ganaderos (DGSG) y dentro de ésta la Divisién de Industria
Animal (DIA) es quien habilita a los establecimientos de faena, industrializacion y
deposito de carnes, subproductos y derivados. Ademas, la DIA es el organismo
competente en cuanto al estudio y habilitacién de anteproyectos para establecer una
planta elaboradora de hamburguesas, contando para ello con el asesoramiento del
Instituto Nacional de Carne (INAC). (MGAP, 1983).

Segun el Decreto-Ley N° 15605, INAC fue creado en 1984 como el organismo
competente en la ejecucién de la Politica Nacional de Carnes. Le compete también
regular, coordinar y vigilar las actividades de produccién, transformacion,
comercializacion, almacenamiento y transporte de carnes y subproductos carnicos.

Segun indica en el capitulo | de la Seccidn Il del decreto 369/983:

A- La DIA acepta las solicitudes con el protocolo correspondiente que la norma
establece. Junto con la solicitud, la empresa interesada gestionara la aprobacion de
planos y memorias descriptivas y constructivas para el establecimiento que se
proyecta construir.

La misma exige presentar:

a. Plano de ubicacion del establecimiento, planos de albafileria, red sanitaria y
red eléctrica, a escala de las instalaciones a construir con sus respectivas memorias
constructivas y descriptivas de la obra.

b. Plano a escala indicando los detalles de equipamientos para las areas
industriales y anexos (sala de maquinas, tanques de aguas, etc.), anexando también
un diagrama de flujo del producto aprobado, los desechos generados y del personal
que alli trabaje.

Esta documentacién ira acompafiada con una autorizacion desde el punto de vista
urbanistico por parte de la Intendencia competente.

B- Una vez aprobada la solicitud se realizara un estudio de los planos y memorias de
la siguiente manera:

a. Los planos y memorias descriptivas y constructivas del sistema de tratamiento
de aguas residuales seran estudiados por MVOTMA a través de la DiNaMa.
b. Por parte de INAC se estudiaran los aspectos técnicos de ingenieria

industrial, civil y procesos. La aprobacion del proyecto por parte de este organismo
es un requisito indispensable.

C. Tanto la DIA como INAC podran requerir cualquier aclaracion y
documentacién complementaria que consideren necesaria.

C- Luego de aprobados los planos y realizadas las obras, técnicos de la DIA e INAC
realizaran una inspeccién para comprobar que todo concuerda con el proyecto,
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verifican la funcionalidad y determinan la capacidad del establecimiento. A partir de
alli se le designa una Inspeccion Veterinaria Oficial (IVO).

D- Cumplidos los requisitos establecidos, el MGAP, de acuerdo a lo aconsejado por
la DIA, procedera a la habilitacion del establecimiento de acuerdo a la capacidad de
industrializacion del establecimiento, en base a una estimacion de produccion en
kilogramos por 8 horas de jornada laboral. Esta estimacion se realizara en base a la
capacidad de las instalaciones, y tratamiento de efluentes, que permitan mantener
adecuadas condiciones ambientales y una correcta inspeccion veterinaria. La DIA
asignara un numero oficial a los establecimientos habilitados que debera ser usado
para identificar todos los productos procesados en el establecimiento.

Las habilitaciones que se otorguen seran mantenidas en tanto sean conservadas las
condiciones a las cuales se concedi6 la autorizacién.

1.2.3.2. Inspeccién Oficial

En mencion a la Norma reglamentaria para la ubicacion, construccion y
equipamiento de las instalaciones para la Inspeccion Veterinaria Oficial del MGAP
(2009), todas las plantas industrializadoras de carne deben ser supervisadas por la
Inspeccién Veterinaria Oficial (IVO), la cual esta compuesta por Veterinarios y
ayudantes idoneos.

Los funcionarios oficiales designados en los establecimientos tendran libre acceso a
todas las dependencias del establecimiento en cualquier dia y hora, ya sea que se
estén realizando tareas en el mismo o no.

Son cometidos de la IVO supervisar y controlar la correcta aplicacion de los
requisitos higiénico-sanitarios y tecnolégicos exigidos por el Decreto y por las
Normas Técnicas que dicte la DIA.

Los establecimientos industrializadores de carne de cualquier tipo deberan contar
con una oficina para el uso exclusivo de la IVO y no podran tener acceso personas
ajenas a ésta, debe estar ubicada dentro del cerco perimetral, debe estar libre de
contaminantes tanto acusticos como de gases y contar con lo necesario para realizar
en forma adecuada su trabajo.

1.2.3.3. Normativa ambiental

Como consecuencia de las actividades que lleva a cabo una fabrica de alimentos, se
generan desechos de los cuales no deben convertirse en una fuente de
contaminacion, tanto del propio alimento como del ambiente. (UNIT, 2015).

El Decreto 182/013 del Ministerio de Vivienda, Ordenamiento Territorial y Medio

Ambiente (MVOTMA), determina un marco regulatorio para el manejo de residuos
industriales y asimilados, buscando eficacia en los procesos productivos, aplicacion
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de tecnologias y mejores practicas ambientales entre otras, para minimizar los
impactos ambientales.

El generador del residuo es el responsable de la adecuada gestion de los mismos en
todas las etapas, desde la generacion hasta su eliminacion o disposicion final.
Pudiendo las distintas operaciones a la gestion ser realizadas por el mismo
generador o por un tercero debidamente autorizado y habilitado segtn lo establece
el mencionado decreto. (MVOTMA, 2013).

En el Cadigo internacional recomendado de practicas-principios generales de
higiene de los alimentos de la FAQO, se menciona que los residuos sélidos que deban
almacenarse en forma transitoria dentro de las instalaciones deben estar
debidamente etiquetados, depositados en lugares con capacidad suficiente y de facil
acceso para su retiro, en condiciones que aseguren la higiene del local y su entorno.

2. OBJETIVO

Elaboracion de un anteproyecto para la aprobacién y construccion de una fabrica de
hamburguesas. Teniendo en cuenta los requisitos necesarios que las normas
competentes lo establezcan.

3. ANTEPROYECTO PARA LA INSTALACION DE UNA PLANTA
ELABORADORA DE HAMBURGUESAS

En esta etapa de disefio, se consideraron las distintas instalaciones y
acondicionamientos necesarios de infraestructura edilicia para este emprendimiento
donde se elaboraran, empacaran y almacenaran hamburguesas congeladas.

3.1. CONSTRUCCION (MEMORIA CONSTRUCTIVA)

Para elaborar la memoria constructiva de una planta elaboradora de alimentos, es
imprescindible estudiar previamente el proceso industrial implicado, los
requerimientos espaciales y funcionales de los sectores a disefiar, como éstos se
vinculan, teniendo en cuenta los distintos acondicionamientos y servicios necesarios.

La planta se disefd y se construira cumpliendo las normas generales dispuestas por

el Capitulo Il de la Seccion V del Reglamento 369/983 para conseguir la habilitacion
correspondiente. ‘
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3.1.1. Ubicacién y construccién existente (permisos urbanisticos y ambientales)

La planta estara ubicada en la localidad de Pando en el departamento de
Canelones. En el mismo existe una construccion de galpones desocupados de los

cuales se mantendran aquellos muros que expresan en el plano adjunto (ver Figura
1).

En cuanto a los permisos, en primera instancia se debera gestionar en la
Intendencia Municipal de Canelones la Viabilidad de Usos. Posteriormente se
gestionara el Permiso de Construccién, cuya aprobacién permitira el comienzo de
las obras.

3.1.2. Obra civil

Frente a una construccion existente se planeaba aprovechar y adaptar todos los
espacios para la fabrica de hamburguesas. Al disefiar la planta teniendo en cuenta
los requisitos normativos y Ia linea de produccion de la hamburguesa se prevé
mayores cambios sobre el edificio.

Se realizara el planteo de los trabajos de demolicidén y construccion de muros, el cual
sera verificado por la Direccion de la Obra previo al inicio de las obras definitivas; de
modo tal que asegure la invariabilidad de los elementos a demarcar durante la
ejecucion de los trabajos que de ellos dependen.

3.1.3. Terminaciones

Los muros exteriores se construiran de 30cm de espesor, conformados por ladrillo
de campo (11x5x24) y seran revocados en su totalidad y se llevaran a cabo
reparaciones en los revoques del sector del muro de fachada exterior existente.

Los muros interiores seran de ticholos ceramicos de 12x25x25cm a excepcién de los
tabiques interiores a los vestuarios y oficinas, los cuales seran de Steel-framing con
un espesor de 12cm.

En sectores de oficinas los muros seran revocados interiormente. Los revoques
seran compuestos por dos capas: una gruesa y la otra fina. El revoque grueso sera
reforzado con cemento portland (5x1) siendo fretachado y peinado con un espesor
de 2cm maximo; mientras que el revoque fino sera reforzado con cemento portland
(6x1), con una superficie terminada de manera completamente lisa y su espesor no
serda mayor a 1cm.

Se utilizara isopanel en las camaras de frio, ante-camaras y en la zona de

produccion; los mismos tendran 25cm de espesor. Todos los sellados se realizaran
con siliconas adecuadas para estar en contacto con los alimentos.
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En vestuarios, servicios higiénicos y los restantes sectores donde se manipulen
alimentos, los muros seran revestidos con placas cerdmicas de porcelanato, por lo
cual se dara en cambio una azotada de arena y portland con hidréfugo, efectuando
un rayado de la superficie para luego recibir el correspondiente revestimiento que se
colocara con el correspondiente adhesivo.

3.1.4 Techo y piso

Todos los techos existentes se demoleran.

El cielorraso de toda la planta sera de isopaneles de espuma de poliestireno y chapa
pre-pintada de 25cm de espesor conectados entre si mediante engrafado mecanico.

En cuanto al piso, se deberan verificar todos los niveles de los contrapisos,
dependiendo de las diferentes terminaciones.

En la zona de vestuarios, servicios higiénicos y aquellos sectores donde se
manipulen alimentos se emparejara y compactara el relleno del contrapiso para
luego terminarlo con un alisado de arena y portland el cual debera ser parejo en
cuanto a su nivelacioén y con una superficie lisa, de manera de disponer sobre él un
mortero pre-dosificado.

Todos los pisos en general presentaran superficies regulares segun pendientes y
alineaciones de acuerdo a los niveles indicados en los planos y a las indicaciones
particulares.

Las juntas se alinearan perfectamente siendo continuas. Los trabajos seran
ejecutados por personal especializado. Los materiales llegaran a obra en sus
envases originales y cerrados.

En cuanto a las terminaciones de los pisos, aquellos pertenecientes a los sectores
productivos, seran de hormigén pulido y contaran con zécalos sanitarios; mientras
que en vestuarios, servicios higiénicos y pasillos los pisos seran de placas
ceramicas de porcelanato con revestimiento lavable y antideslizante, y las oficinas
seran de piso flotante.

3.1.5. Huminacién

La totalidad de las luminarias presentes en la planta, seran no astillables con el
objetivo de disminuir el riesgo de contaminacién fisica del producto cualquiera sea
su etapa de produccion. Los focos de luz seran embutidos en el techo y equipados
con protectores.
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3.1.6. Efluentes

Se realizara un tratamiento de los efluentes liquidos previamente a verterlos a la red
de saneamiento, ya que los volimenes previstos representan un problema por su
alto contenido de materia organica y la elevada demanda bioquimica de oxigeno
(DBO), ademas de provocar olores desagradables.

En primera instancia se aplicaran métodos fisicos de tamizado colocados en los
sistemas de desague para separar los sélidos de los liquidos.

Posteriormente el tratamiento continuara, en tanques especialmente destinados para
este fin, con procesos coagulacidn y precipitacién de solidos aun existentes en el
efluente liquido.

Los desechos liquidos resultantes pasaran a un tanque contiguo donde seran
tratados con cloro previamente a ser vertidos a la red cloacal.

3.1.7. Layout y distribucion de las distintas areas

A la hora de distribuir las distintas areas de una planta elaboradora de alimentos, se
tomaron en cuentas aquellos procesos que pueden coexistir en un mismo ambito, y
aquellos que por diversas razones, se tornan incompatibles. Es por ello que se
distribuy®6 la planta en cuestion en dos grandes areas (Area Industrial y Area de
Servicios Auxiliares), cada una de ellas subdividida segun el tipo de tarea para la
cual ésta haya sido destinada.

Areas Industriales: A) Zona de carga, descarga y ante camaras. B) Sala de
produccion. C) Envase secundario. D) Camaras frigorificas. E) Tunel de frio. F)
Desosado.

A) Sector destinado a la recepcién y verificacidn de materia prima de origen
animal (trimming). EI mismo comunica directamente con las Camaras Frigorificas.
B) Sector con temperatura controlada donde ocurren los procesos de Picado,
Mezclado, Formacién y Envase primario de la hamburguesa. Ubicados en puntos
estratégicos, se contara con la cantidad necesaria de lavamanos con agua caliente,
fria, jabon y dispositivos para el secado disefiados de manera tal que no se necesite
utilizar las manos para activarlo.

C) Sector contiguo a la Sala de produccion donde se llevara a cabo el envase
secundario de las hamburguesas una vez congeladas.

D) Sector donde se almacenara a una temperatura de -18 °C la materia prima de
origen animal y el producto terminado. Se encuentran disefiadas de manera tal que
permitan la correcta inspeccién y circulacién del personal de la IVO.

E) Tunel disefiado para el congelado rapido de las hamburguesas previo a su
envase secundario.

F) Considerando la posibilidad de eventualmente tener que recurrir a la carne
con hueso como materia prima, se disefia un espacio separado de la zona de
produccidn, para su desosado.
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Las Areas de Servicios Auxiliares se clasifican segun el destino de estos servicios.
A) Servicios a la produccion. B) Servicios al personal. C) Servicios administrativos.

A) Sala de insumos: Sector destinado al depésito de ingredientes, aditivos e
implementos no comestibles necesarios para la produccién de hamburguesas.

Local de lavado: Sector destinado a la higiene y desinfeccién de todo
implemento utilizado durante el proceso de produccién de hamburguesas. El mismo
contara con abundante provision de agua caliente y fria.

Almacenamiento de productos de limpieza: Sector donde se almacenaran los
elementos y productos utilizados en los procesos de limpieza.

Sala de residuos: Sector destinado a la disposicion momentanea de los
desechos organicos e inorganicos que se desprenden del proceso de produccion de
hamburguesas. El mismo se ubicara separado fisicamente de la Sala de produccién
y del sector de Desosado.

Almacenamiento de insumos para el envase secundario: Depésito destinado
para el material de envase secundario.

B) Vestuarios: Los mismos fueron disefiados para permitir lograr una secuencia
lineal sin cruces ni retrocesos desde el ingreso del operario con ropa de calle hasta
su ingreso a la Sala de produccion por el Filtro sanitario. La planta contara con
vestuarios para personal femenino y masculino por separado.

Banos: La planta dispondra de 4 banos en su totalidad. Uno situado en la
oficina administrativa, otro en la oficina destinada a la Inspeccién Veterinaria Oficial,
mientras que los restantes corresponden a los proyectados en los vestuarios. Los
mismos estaran equipados con inodoro y lavatorios, mientras que los ubicados en
los vestuarios, contaran también con duchas para el personal de la planta.

Comedor: Espacio disefiado para el descanso y alimentacion del personal.
C) Oficina administrativa: Sala destinada a trabajos administrativos, equipada
con bano.

Oficina de la Inspeccién Veterinaria Oficial: Sala destinada a la IVO.
Dispondra de una superficie de 4,3 m? incluyendo un bafio de uso exclusivo.
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Figura 1. Plano de la planta de elaboracion de hamburguesas



3.2. EQUIPAMIENTO

Los distintos espacios que conformaran la planta fueron disefiados contemplando las
necesidades espaciales y funcionales de los equipos y equipamientos requeridos
para este proceso de produccién.

3.2.1. Equipamiento sanitario

La planta contara con dos filtros sanitarios ubicados en los puntos de acceso al
Sector de produccién. Uno sera utilizado por el personal proveniente de vestuarios y
oficinas cuando deban ingresar a éste sector. El segundo filtro sanitario se
encontrara ubicado en el area de carga y descarga de mercaderia, previo al ingreso
al mencionado sector.

Ambos contaran con lavamanos y lavabotas de accionamiento no manual, agua a

45 °C de temperatura, dispensador de jabon y secamanos automaticos.

3.2.2. Picadora y mezcladora

Para la reduccion de trozos carnicos a tamafos adecuados para ser incorporados a
la linea de produccion, se utilizaran cuchillos carniceros especialmente disefiados
para filetear, extraer, trocear, picar, rebanar y cortar en rodajas la carne.

Para preparar la carne y la grasa e integrar los demas ingredientes se utilizara una

Picadora y Mezcladora marca Minerva Omega Group modelo: C/E900. Capacidad:
1500 kg/h (25 kg/min).

3.2.3. Formadora

Para darle la forma definitiva a las hamburguesas se empleara una formadora
GESAME MH100. Produccién: 1.800 hamburguesas/h (110mm de diametro, 10mm
de grosor) aproximadamente.

Se le anexara a la formadora de hamburguesas un equipo detector de metales
especificamente disefiado para la industria alimenticia.
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3.2.4. Tunel de congelado

Se construira un Tunel de aire forzado de 3,48m de largo, 2m de ancho y 2,75m de
alto. Sera capaz de contener hasta 3 carros de acero inoxidable, de 1m de largo, 1m
de ancho y 1,3m de altura cada uno, que podra contener hasta 13 bandejas con
capacidad de carga de hasta 64 hamburguesas cada una, totalizando 832 unidades
por carro.

El equipo de frio que se instalara constara de un compresor ubicado en el techo de
la planta y un forzador de aire ubicado dentro del tinel (6 a 7 m/s). Su disefio
permitira congelar las hamburguesas en un tiempo aproximado de 2 hs (-18 °C en el
centro térmico). EI mismo funcionara con el gas CO2 (R744) que no afecta la capa
de ozono.

3.2.5. Camaras

La camara frigorifica para materia prima de origen animal y la camara frigorifica para
producto terminado estaran situadas contiguas al sector de recepcion y despacho de
mercaderia, separadas entre si por el sector de Ante camaras.

Cada camara dispondra de un compresor ubicado en el techo de la planta y un
forzador de aire ubicado dentro de la misma que permita mantener en condiciones
apropiadas de congelacion (- 18 °C) en el centro térmico de la mercaderia que se
almacene).

3.2.6. Utensilios

Los implementos no comestibles utilizados en el proceso de produccion de la
hamburguesa, seran depositados en distintos sectores dependiendo del uso
previsto.

Los elementos metalicos como ser; cuchillos, afilador, sierra, guantes de acero,
espatulas, bandejas etc. estaran almacenados en la Sala de Desosado.

Los elementos no metalicos como ser; Recipientes plasticos, guantes de latex,
material de envase primario, etc. estaran almacenados en la Sala de Ingredientes e
Insumos.

Las mesadas que se utilizaran en la Sala de produccién, Sala de Ingredientes e
Insumos, Sala de Desosado, Sala de Lavado, seran de acero inoxidable.




3.3. PRODUCTO Y SU ELABORACION

El producto que se pretende elaborar son Hamburguesas congeladas a base de
carne vacuna y grasa animal con el agregado de ingredientes y aditivos. Cada una
tendra un peso de 85+ 2g y su tamano sera de 110mm de diametro y 10mm de alto.

3.3.1. Materias primas

Se utilizara trimming vacuno congelado como materia prima. En casos
excepcionales cuando no se disponga de este producto, se trabajara con carne
bovina con hueso. La misma se desosara en la sala de desosado.

Cuando la presentacion del trimming no permita llegar al porcentaje adecuado de
grasa, se utilizara como complemento grasa bovina.

La carne y la grasa bovinas provendran de establecimientos habilitados por MGAP.

3.3.2. Otros ingredientes

Sal. La misma sera adquirida de empresas habilitadas.

Eritrobato de sodio (INS 316). Este aditivo cuya funcion en las hamburguesas sera
de antioxidante. Si bien no presenta una concentracién maxima establecida (RBN,
1994), en caso de usar mucha cantidad, le daria un gusto acido muy fuerte al
producto. Normalmente se usa en pequenas cantidades, la cantidad propuesta (0.2
%) cumplira bien su cometido.

Tripolifosfato de sodio (INS 339iii). La funcién de este aditivo en las hamburguesas
sera de estabilizante. Se usara la dosis maxima permitida (5000 mg/kg).

Oleorresina de pimienta blanca. Este saborizante se usara en una dosis de 1.1%.

Glutamato monosédico (INS 621). Cumplira la funcién de exaltador de sabor. No
tiene un valor limite en la normativa (RBN, 1994). Cantidades excesivas de este
aditivo hacen que el producto se perciba como “muy fuerte” o muy salado. Se
utilizara una dosis de 0,1%, la cual estaria dentro de lo aceptable para nuestro
medio.

Los aditivos (INS 316, INS 339iii, INS 621 y la oleorresina de pimienta blanca) se

adquiriran de un proveedor de aditivos para la industria. Sélo se compraran
productos comerciales que estén debidamente autorizados.
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3.3.3. Material de envasado (primario y secundario)

Para el envase primario se prevé el uso de bolsas tipo flow pack de polietileno de
baja densidad (LDPE) apto para contacto directo con alimentos.

Impresa en el envase primario debe estar la informacién requerida por el RBN
respecto a Rotulacion de alimentos envasados.

La presentacion sera de dos hamburguesas por envase primario.

Para el envase secundario se prevé el uso de cajas de carton con un tamafio de
48cm de largo 36cm de ancho y 12cm de alto, con una capacidad de 96
hamburguesas por caja. El mismo tendra impresa la rotulaciéon exigida en la
normativa del Decreto 369/983 y del Decreto 315/994.

Para pedidos especiales se podra realizar la venta de hamburguesas a Granel,

donde las mismas se colocaran en una bolsa de polietileno y luego dentro de una
caja de carton.

3.4. FUNCIONAMIENTO PROPUESTO DE LA PLANTA INDUSTRIAL

3.4.1. Elaboracion de las hamburquesas

a) Partimos de un trimming a temperaturas menores a 0°C.

b) Se procedera al picado y pesado de la carne en la zona de produccion. La
misma debera estar a una temperatura rango de entre -10 a 0 °C. Al momento de
produccion, la sala debera estar a una temperatura no mayor de 12°C.

c) En la Sala de Insumos se llevara a cabo la pre mezcla de ingredientes secos.

d) Una vez preparada la pre mezcla de ingredientes secos se la mezclara con la
materia prima y la oleorresina de pimienta blanca en la mezcladora. Esta etapa
consiste en el amasado automatico de la materia prima junto con la sal y los aditivos.
Cada batch de mezclado durara unos 20 min con la siguiente secuencia operativa: 5
min de carga; 10 min de mezcla; 5 min de descarga.

e) Una vez terminada la mezcla, se procedera al formado de hamburguesas de
110 mm de diametro y 10 mm de grosor. Tendran un peso de 85+ 2 g cada una.

f) De ser satisfactorio su traspaso por el detector de metales, el proceso
continuara con la colocacion de las hamburguesas de manera ordenada y separadas
1 cm entre si, en bandejas de acero inoxidable. Estas se iran ordenando en carros
de acero inoxidable para posteriormente ser ingresadas al tinel de aire forzado para
su congelado rapido. De ser detectadas anomalias por parte del detector de
metales, se procedera al descarte total del lote en produccion.
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a) Congelado rapido de las hamburguesas en el tinel de aire forzado. Se debera
llegar a los -18 C en el centro térmico en 2 horas.

h) Envase primario de las hamburguesas en envasadora horizontal con bolsas
Flow Pack conteniendo dos hamburguesas por unidad. La velocidad estimada de
envasado es de 40 a 200 piezas por minuto. Las bolsas se repondran de manera
manual, conforme indican las instrucciones operativas de la maquina.

i) Envase secundario sera realizado por un operario de manera manual dentro
de sala de envase secundario, la presentacion sera en cajas de 96 unidades (48
envases flow-pack con dos unidades cada uno).

i) Almacenaje de producto terminado en camara frigorifica de Producto
Terminado acondicionada para mantener las hamburguesas a -18°C.

(Ver Anexo |, Representacion del proceso de elaboracién de hamburguesas).

3.4.2. Flujo de las materias primas y demas ingredientes

Recepcion de la carne:

a) Se verificara la temperatura de la mercaderia previo a su ingreso a planta. La
misma debera encontrarse a una temperatura no mayor a -15°C o menos en su
centro térmico, siendo motivo de rechazo cuando no se cumple con éste requisito.
b) La materia prima sera ingresada a la planta a través del acceso de camiones
al area de recepcion y despacho de mercaderia.

C) En caso de recibir la mercaderia congelada, se procedera a acondicionar y
almacenarla en la cadmara frigorifica destinada al depédsito de materia prima,
acondicionada a -18°C.

Recepcién de Condimentos y Aditivos:
a) Los condimentos y aditivos ingresaran a la planta por el acceso del personal.
b) Se almacenara en la Sala de ingredientes e Insumos con temperatura

controlada, de manera ordenada y con su identificacién correspondiente.

(Ver Anexo | Representacion del flujo de ingreso de materia prima, insumos, envase
primario y secundario).

3.4.3. Flujo del material de envasado y demas materiales

Recepcién de material de envase primario:

a) El material de envase primario sera ingresado por el acceso del personal. ‘_/'
b) Se verificara y almacenara en la Sala de Ingredientes e Insumos.




Recepcion de material de envase secundario:

a) El material de envase secundario sera ingresado a través del acceso de
camiones al area de recepcién y despacho de mercaderia.

b) Se verificara y almacenara en el Deposito de envase secundario.

(Ver Anexo |, Representacion del flujo de ingreso de materia prima, insumos, envase
primario y secundario).

3.4.4. ldentificacidn del lote de elaboracion

La produccion diaria estara determinada por la cantidad de lotes que se logren
procesar y envasar en una jornada laboral.

Cada lote es determinado por la cantidad de mezcla (trimming y pre mezcla de
ingredientes) que se prepare en el mezclador y que se logre procesar en iguales
condiciones.

Considerando las especificaciones de la maquinaria utilizada para la elaboracion de
la hamburguesa, el tiempo para su congelado, envase primario y secundario,
estimamos que se necesitaran unos 180 minutos para completar un lote de
produccion.

El producto terminado se almacenara dentro de su envase primario y secundario en

una camara frigorifica de 46 m3 de capacidad, conservando el mismo a una
temperatura controlada de -25°C.

3.4.5. Capacidad maxima de produccion estimada

La camara frigorifica esta disefada para una capacidad maxima de 13423 kg de
producto final, donde iran almacenadas en cajas de cartén (envase secundario) con
96 hamburguesas cada caja. Las mismas iran acomodadas en pallets de 1m de
ancho por 1m de largo.

3.4.6. Capacidad de reserva estimada de la materia prima

La carne vacuna congelada sera almacenada en una camara frigorifica de 46 m? de
capacidad, conservando la materia prima a una temperatura controlada de -25°C. El
trimming viene presentado en cajas de 57 cm de largo, 38 cm de ancho, 15 cm de
alto y 27 kg de peso. Se prevé que la camara pueda almacenar un maximo de 28350
kg de trimming divididos en 1050 cajas.
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3.5. LIMPIEZA

Todos los locales del establecimiento incluyendo utensilios, equipos e instrumentos
que se utilicen durante el proceso de fabricacién de la hamburguesa, seran
higienizados conforme establezcan los procedimientos de higiene correspondientes,
con una frecuencia preestablecida segun la zona. Tanto el disefio de la planta como
la seleccidon de equipos y utensilios fueron realizados para su facil higienizacion.

La limpieza y desinfeccion de la planta y de los equipos y utensilios seran llevadas a
cabo por personal debidamente capacitado.

3.5.1. Materiales y utensilios de limpieza

Los implementos y los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion de las
instalaciones seran almacenados en un sector aislado fisicamente de la Sala de
produccion, debidamente identificado y asegurado para restringir el acceso a
personas no autorizadas.

Los implementos utilizados para la limpieza diaria, seran lavados y desinfectados
una vez por semana. Cada area de la planta contara con sus propios implementos
para evitar la contaminacion cruzada de éstas.

Los productos quimicos requeridos para estas tareas, estaran depositados en un
casillero, identificado y bajo llave.

3.5.2. Limpieza de la planta fisica

La limpieza de suelos, paredes y superficies de manipulacién general, comprendidos
dentro del Sala de produccién, Sala de desosado, Sala de ingredientes e insumos,
Sala de envase secundario y Sala de lavado, se realizara con agua a temperatura de
al menos 45 °C y productos autorizados cada vez que culmina una jornada laboral,
eliminandolos con abundante agua potable y dejando secar naturalmente.

La limpieza de Oficinas, Bafios, Vestuarios, Depdsito de envase secundario, y Areas
comunes, seran realizadas de manera diaria, en el final de cada jornada laboral.

3.5.3. Limpieza de los equipos

La picadora, mezcladora, formadora, envasadora primaria y todos los implementos
no comestibles y no desechables utilizados para la produccion de hamburguesas
seran lavados y desinfectados entre cada lote de produccién, con agua a
temperatura no menor a 45 °C y productos autorizados. Los elementos
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desmontables de los equipos mencionados, seran retirados, lavados y desinfectados
en la Sala de lavado con la misma frecuencia.

3.5.4. Limpieza de los utensilios

Los recipientes que transportan materia prima de origen animal, producto
semielaborado y producto terminado, asi como también las bandejas de los carros
para el congelado rapido de las hamburguesas, cuchillos, sierras, etc. seran lavados
y desinfectados entre lotes de produccion en la Sala de lavado con agua a una
temperatura no menos a los 45 °C y productos autorizados. La misma se encuentra
contigua pero separada fisicamente del area de produccion.

3.5.5. Limpieza del personal y funcionamiento de los filtros sanitarios

El personal destinado a trabajar en el proceso de elaboracion, debera llegar al sitio
de trabajo en condiciones higiénicas optimas. No se permitira el uso de joyas de
ningun material durante la jornada laboral.

Se debera ingresar a la Sala de produccién con la indumentaria de trabajo ya
colocada. Es obligacién utilizar ésta indumentaria correctamente higienizada y
desinfectada en cada turno de produccion.

Cada vez que el operario deba atravesar un filtro sanitario para pasar de un sector a
otro o el mismo deba utilizar los servicios sanitarios, debera lavarse las manos, las
mufiecas y los antebrazos con movimientos fuertes de friccion, con suficiente agua y
jabdén formando espuma. Las manos se deberan secar con el secador automatico
existente en el filtro sanitario. Con el mismo criterio, las botas se deberan lavarse
con el lavabotas automaticos cada vez que se atraviesa el filtro sanitario.

3.6. OTROS ELEMENTOS IMPORTANTES

3.6.1. Aseguramiento de la potabilidad del agua

El agua a utilizar en la totalidad de la planta sera suministrada directamente por OSE
(Obras Sanitarias del Estado). La misma seré potable. Se podra realizar la cloracion
de la misma en caso de no cumplir con los requisitos minimos establecidos.

Se dispondra de tanque para la reserva de agua potable, de 5000 L de capacidad. El
mismo sera monitoreado y muestreado de manera semestral para garantizar las
condiciones requeridas desde el punto de vista biolégico y fisico — quimico del agua
cumpliendo con los requisitos establecidos por las autoridades sanitarias.
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3.6.2. Manejo de residuos solidos

Los residuos sélidos seran clasificados diariamente de manera tal que favorezca el
reciclaje de todo componente que cuente con esta condicion y asi, disminuir el
impacto ambiental que producen los desechos.

Se dispondréan de recipientes identificados para el desecho de elementos Plasticos,
Papel y Carton, Vidrio y desechos Organicos ubicados en la Sala de Residuos. Al
final de la jornada los residuos generados seran reubicados en recipientes de 200 L
cerrados herméticamente respetando la misma clasificacion, ubicados externamente
en el frente de la planta y dispondran de un régimen de recoleccion de dos veces por
semana, a cargo de una empresa tercearizada habilitada por MVOTMA — DINAMA.

El plazo de almacenamiento seré reajustado de acuerdo al volumen de residuo
generado Y la logistica de recoleccion.

3.6.3. Manejo integrado de plagas

La planta contara con medidas de control apropiadas para que ningun tipo de plaga
(insectos, roedores, pajaros, murciélagos, etc.) tenga acceso a la misma.

Los tratamientos con productos quimicos, fisicos o bioldgicos que fuesen necesarios
realizar para la prevencion o control de las plagas existentes, se llevara a cabo de
manera que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los
alimentos

Se prevé mantener un programa de control preventivo o de erradicacién de plagas
gestionado por una empresa de Control de Plagas habilitada por el MSP y la IMM.

Programa de Control de Plagas

Control de Insectos:

El tratamiento a aplicar en el control de insectos y roedores estara condicionado a la
sensibilidad del lugar y al grado de infestacion valorado por la empresa responsable.

Las condiciones de higiene, de estructura y de sensibilidad de la planta nos
permitiran optar por un tratamiento que consiste en:

1. La primera etapa del control consistira en un relevamiento visual de todas las
areas de la planta identificando condiciones que impliquen un riesgo al ingreso o
desarrollo de la plaga en el sector. A su vez se inspeccionara buscando signos de
presencia de la plaga. Una vez encontrado se identificara la especie presente para
luego desarrollar una estrategia especifica de control basada en los habitos de
alimentacion y refugio de dicha especie.

2. Monitoreo con planchas adhesivas. Se colocaran monitores adhesivos en
lugares criticos para validar la presencia o ausencia de insectos en dichas areas. El
técnico las colocara en lugares transitados por los insectos y/o lugares de riesgo,
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propenso a la presencia y desarrollo de plagas, como ser; Sala de produccién, Areas
de envase secundario, Depésitos, Vestuarios y Bafos, Sala de Insumos, comedor,
etc. Estos monitores serviran tambien como elemento de control.

3. Aplicacién localizada de gel en caso de detectar actividad se colocaran geles
especificos, dependiendo si son cucarachas u hormigas.

4. Aplicacion liquida de insecticida por pulverizacién solo en caso que se requiera
para tratamientos programados o alguna aplicacion localizada en lugares
autorizados. El método de aplicacién dependera del lugar a tratar.

5. La instalacién eléctrica y sanitaria sera sistematicamente inspeccionada, En la
instalacion eléctrica se usaran trampas adhesivas o gel y en caso de presentar
cucarachas periplaneta en la instalacion sanitaria se tratara por pulverizacion con
insecticida de volteo y residual.

6. En caso de tener hormigas se identificara la especie y de acuerdo a ello se
buscaran los nidos o trayectos y sera tratado con insecticida liquido, gel o granulado
dependiendo de la especie encontrada.

Control de Roedores:

1. Se monitorearan las areas criticas (con posibilidad de ingresos), exteriores,
Entrada de materia prima y personal, instalacion eléctrica y sanitaria, etc. buscando
indicios de la presencia de dicha plaga.

2.  Se trabajara en coordinacion con el personal para poner en practica acciones
de prevencion, sugiriendo medidas en cuanto a cerramientos, estiba o la
accesibilidad a la basura.

3. En el caso de presencia de roedores se identificara la especie, se analizaran
las condicionantes que facilitan su presencia y se procedera al control.

4. Sereforzaran las areas donde se encuentra la basura o donde haya
mercaderia acumulada que pueda facilitar la nidificacion, se revisaran las lineas de
cableado en general, y la red sanitaria respondiendo a las necesidades puntuales
que surjan en cada sector. En el interior, cerca de zonas identificadas como de
riesgo de ingreso se utilizaran diversos tipos de trampas (adhesivas) para el
monitoreo y control de Roedores. En areas exteriores, para el control y monitoreo,
se utilizaran cebos anticoagulantes colocados estaciones debidamente
identificadas y con todos los elementos de seguridad que corresponden.

El criterio de ubicacién de trampas sera definido por el técnico una vez realizada la
inspeccion de las areas a tratar.
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3.6.4. Salud laboral y prevencion de accidentes

Todo el personal, sin excepciones, debera contar con carné de salud vigente y
expedido por centros de salud habilitados por el MSP. Ademas no podran trabajar
personas que padezcan enfermedades infecto-contagiosas o con afecciones en la
piel. Aquellos que se desempefien directamente en el proceso productivo de la
hamburguesa y que presenten heridas, deben poseer un vendaje debidamente
protegido con envoltura impermeable, o no estar en contacto con el alimento hasta
que se curen.

Se capacitara al personal en la prevencién de riesgos laborales y acerca de los
trabajos que deberan realizarse durante los procesos de produccién, especialmente
enfocados en la manipulacién de alimentos, el correcto uso de la maquinaria y el uso
de manera segura de los utensilios.

La capacitacion en higiene de los alimentos tiene una importancia fundamental.
Todo el personal que trabaje directa o indirectamente en el proceso de produccion
de la hamburguesa, debera contar con el carnet de manipulacion de alimentos
vigente y emitido por la Intendencia Municipal de Canelones.

La empresa proveera la indumentaria adecuada para todo personal que esté en
contacto directo con los alimentos, cumpliendo con todas las medidas de seguridad.
Esta consistira de: Pantaléon y Remera blanca, Delantal de PVC, Botas de goma
impermeables y con punta de acero, Cofia y Camperas de abrigo.

3.6.5. Personal

La planta operara con un total de 6 personas destinada a la manipulacién de
alimentos.

Tres de ellos trabajaran en el area de produccion de hamburguesas exclusivamente,
una persona sera la encargada de recibir la materia prima y preparar los
ingredientes.

Una persona ird destinada al trabajo de envase secundario del producto terminado.

Una persona estara a cargo de |a limpieza de todos los sectores de la planta, con la
frecuencia que el protocolo de limpieza establezca.

Por ultimo, una persona ocupara el cargo de encargado de planta, la cual debera
contar con la capacidad de dirigir y coordinar todos los procesos que se llevaran a
cabo.

(Ver Anexo |, Representacion del flujo de circulacion de ingreso del personal).
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ANEXO |. Representacion del proceso de elaboracion de hamburguesas.
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ANEXO |. Representacion del flujo de ingreso de materia prima, insumos,

envase primario y secundario.
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ANEXO |. Representacion del flujo de circulacion de ingreso del personal.



ANEXO i
Glosario:

ADITIVOS ALIMENTARIOS: Es cualquier ingrediente agregado a los alimentos
intencionalmente, sin el propdsito de nutrir, con el objeto de modificar las
caracteristicas fisicas, quimicas, biolégicas o sensoriales, durante la manufactura,
procesado, preparacion, tratamiento, envasado, acondicionado, almacenado,
transporte o manipulacion de un alimento; ello tendra, o puede esperarse
razonablemente que tenga (directa o indirectamente), como resultado que el propio
aditivo o sus productos se conviertan en un componente de dicho alimento. Este
téermino no incluye a los contaminantes o a las sustancias nutritivas que se

incorporan a un alimento para mantener o mejorar sus propiedades nutricionales.
Decreto N° 315/994 RBN

AGUA POTABLE: Aquella que cumple los requerimientos desde el punto de vista
quimico, fisico-quimico, sensorial, microbiolégico y no contenga residuos de
plaguicidas y actividad radioactiva superior a lo establecida por el RBN.

ANTEPROYECTO: Etapa de disefio arquitectdnico en la cual se define con detalle
la configuracion espacial y formal del edificio, asi como los sistemas estructurales y
constructivos, y se realiza la primera representacién grafica del edificio a traves de

distintas piezas graficas: plantas, alzados, cortes y perspectivas.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Son procedimientos que se aplican en
el procesamiento de alimentos y su utilidad radica en que nos permite disenar

adecuadamente la planta y las instalaciones, realizar en forma eficaz los procesos y
operaciones de elaboracién, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos

CARNE: La parte muscular comestible de las reses faenadas, constituida por todos
los tejidos blandos que rodean el esqueleto, incluyendo su cobertura, grasa,
tendones, vasos, nervios, aponeurosis y todos aquellos tejidos no separados durant
la operacion de faena. Ademas se considera carne el diafragma, no asi el corazdn,
el eséfago y la lengua. Decreto N° 369/83

CHACINADO: Es el alimento elaborado a base de carne o sangre o mezcla de
ambas con o sin el agregado de visceras u otros productos animales, vegetales,
autorizados por la presente reglamentacion debiendo estar exentos de aponeurosis,
tendones ligamentos y cartilagos, a excepcién de los chacinados cocidos, en los que
se admite tejidos colagenos, a los efectos de su transformacion en gelatina,

sometidos 0 no a un proceso de curacion y/o ahumado. Reglamento Bromatoldgico
Nacional, Decreto N° 315/994

ENVASE: Contenedor utilizado para proteger, promocionar, transportary / o
identificar un producto. El envase puede variar de un envoltorio de plastico a una
caja de acero o de madera o de tambor. Puede ser primario (contiene el producto),
secundario (contiene uno 0 mas paquetes primarios) o terciario (contiene uno o mas
paquetes secundarios).
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FABRICA DE CHACINADO: Todo establecimiento o seccion de establecimiento
dedicado a la elaboracién de productos sobre la base de carne, sangre o visceras,

adicionados o no con sustancias aprobadas a tal fin por la DIA. Art. 215 del Reglamento
Oficial de Inspeccion Veterinaria, Decreto N° 369/83

HAMBURGUESA: Chacinado cuya materia prima es carne picada de especies
autorizadas, con el agregado o no de sal, especias y condimentos y aditivos
autorizados. La hamburguesa no podra tener un contenido de grasa superior al 20%

y su contenido de proteinas totales debera ser como minimo un 15%. Reglamento
Bromatolégico Nacional, Decreto 39/2015, articulo 13.3.18.

INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS: alimentos que no causaran dafio al consumidor
cuando se preparen y/o consumen de acuerdo al uso que se destina.

RESIDUO O DESECHO: Toda sustancia, material u objeto del cual se dispone o
elimina, se tiene la intencidn de disponer o eliminar, o se esta obligado a disponer o
eliminar. Los residuos soélidos incluyen todo residuo o desecho en fase sdlida o
semisolida, liquida o gaseosa, que por sus caracteristicas fisicoquimicas no pueda
ser ingresado en los sistemas tradicionales de tratamiento de emisiones.

SERVICIOS VETERINARIOS: proteger y mejorar la salud animal, garantizar la
inocuidad de los alimentos de origen animal contribuyendo a la salud publica y el
desarrollo sustentable del pais.

TRIMMING: Trozos de carne remanentes de la preparacién de cortes o que surgen
de seccionar una manta o bonel. El tamaro de los trozos puede estar normalizado
(por ejemplo, se establece que deben tener peso no menor de 30 y no mayor de 300
gramos). Este producto se tipifica segun el porcentaje de grasa que contiene.

42



	800_0023086
	800_0023087
	800_0023088
	800_0023089
	800_0023090
	800_0023091
	800_0023092
	800_0023093
	800_0023094
	800_0023095
	800_0023096
	800_0023097
	800_0023098
	800_0023099
	800_0023100
	800_0023101
	800_0023102
	800_0023103
	800_0023104
	800_0023105
	800_0023106
	800_0023107
	800_0023108
	800_0023109
	800_0023110
	800_0023111
	800_0023112
	800_0023113
	800_0023114
	800_0023115
	800_0023116
	800_0023117
	800_0023118
	800_0023119
	800_0023120
	800_0023121
	800_0023122
	800_0023123
	800_0023124
	800_0023125
	800_0023126
	800_0023127

