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అధ్యట యం – 1  

Raw Material 

1.1  పరిచయం 

ాలు, ఆడ క్షీరద్యల క్షీర ప్గంధుల ద్యవ ర్య ప్స్వించే ప్దవం, పుట్టటన వెంట్నే 

ప్ారంరమయా్య  కాలం వరక వారి పిలటలను పోష్టంచడానికి. పంపుడు జంతవుల ాలు 

కూడా మానవులక ఒక ముఖా మైన ఆహార వనర్ప, ఇది తాజా ప్దవంగా లేద్య వెనన  

మరియు చీజ్ (https://www.britannica.com) వంట్ట అనేక ాల ఉతప తతలలో ప్ాసెస్ 

చేయబడుతంది. ాలు ఒక పోషకమైన ఎంపిక, ఎందుకంటే ఇది మన శ్ర్గర్యనికి 

అవస్రమైన తొమిి ది ముఖా మైన పోషకాలను అందిస్తంది. ాలలో అధిక-నాణా త 

ప్పోటీన్, కాలయిం, విట్మిన్ డి మరియు మరినిన  వంట్ట ముఖా మైన పోషకాలు ఉనాన యి. 

ఈ పోషకాలు మన శ్ర్గర్యలు స్ప్కమంగా రనిచేయడానికి స్హాయరడతాయి. ఉద్యహరణక, 

ప్పోటీన్ కండర్యల కణజాలానిన  నిరిి ంచడంలో మరియు మరమి తత చేయడంలో 

కాలయిం మరియు విట్మిన్ డి బలమైన ఎముకలు మరియు దంతాలను నిరిి ంచడంలో 

మరియు నిరవ హంచడానికి స్హాయరడుతంది ాలలో కూడా B విట్మిప్లనుట ఉంట్యి, 

ఇది మీ శ్ర్గరం ఆహార్యనిన  శ్కి తగా మారచ డంలో స్హాయరడుతంది. 

1.2 భార్త్దేశంలో ాడ పరిప్రశమ 

భారతదేశ్ం ప్రరంచంలోనే ాల ఉతప ితలో అప్గగామిగా ఉంది, ప్రరంచ మార్కె ్ 

వాట్లో 19 శాతం వాట్ను కలగి ఉంది మరియు FY 2018 - 2023 మధా  14.8% స్మేి ళనం 

వారికి వృది ిరేటు (CAGR) వదద వృది ిచందుతందని అంచనా. 2019 ఆరి థక స్ంవతై రం 

ప్రకారం, భారతదేశ్ంలో ా ల ఉతప ిత ద్యద్యపు 187 మిలయన్ మెప్ట్టక్ ట్నున లు. FY - 2018 

ప్రకారం, భారతీయ డెయిర్గ మరియు మిలె్  ప్ాసెసంగ్ మార్కె ్లో ద్యద్యపు 81% 

అస్ంఘట్టత రంగంలోకి వస్తంది, ఇకె డ ాలు అరరిశుప్రమైన మౌలక స్దుాయాలలో 

ప్ాసెస్ చేయబడతాయి, ఇది ాలు మరియు ాల ఆధారిత ఉతప తతల మొతతం 

నాణా తను ప్రభావితం చేస్తంది. వా వటయ ప్లటథయిలో ప్దవ ాల వినియోగం మరియు 

ప్ాసెసంగ్ కోస్ం తకె వ మౌలక స్దుాయాలు ాలు తకె వ-విలువ జోడింపుక 

ప్రధాన కారణం. విలువ ఆధారిత ఉతప ప్లతతలక ముఖా ంగా టంప్రద్యయ ాల 

ఉతప తతలక డిమాండ్ రోజురోజుక పర్పగుతంది మరియు దేశ్ంలోని ాడి రరిప్శ్మ 

ప్రస్తత డిమాండ్ను తీరచ డానికి ప్రయిన సోతంది. 
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భారతదేశ్ంలో ఉతతరప్రదేశ్, ర్యజటథ న్ మరియు గుజర్యత్ ప్రధాన ాల ఉతప ిత ర్యస్ట్రటలు. 

ఉతతరప్రదేశ్ అిపదద ాలను ఉతప ిత చేస్ట ర్యస్ట్షటం, ఇది అతా ధిక గేదెల జనాభాను కలగి 

ఉంది మరియు దేశ్ంలో ర్కండవ అతా ధిక రశువుల జనాభాను కలగి ఉంది. ఈ 

ర్యస్ట్షటంలోని ప్గామీణ జనాభాలో ఎకె వ మంది రశువుల పంరకం మరియు ాడి 

రరిప్శ్మలో నిమగన మై ఉనాన ర్ప. గుజర్యత్ ర్యస్ట్షటంలో ాలు మరియు ాల ఆధారిత 

ఉతప తతల ఉతప ితలో కీలక ాప్త పోష్టస్తనన  అనేక స్హకార ాల స్ంఘాలు, ాల 

స్హకార స్ంఘాలు మరియు స్ట్పైవే్ డెయిర్గ ప్ల ట ంట్టను కలగి ఉంది.. 

1.3 విలువ ఆధ్యరిత్ ఉత్ప తి్తపై అంత్ర్దృషిట్య 

ప్ాసెస్ చేయబడిన ప్దవ ాలు కాకండా, భారతీయ ాడి మరియు ాల ప్ాసెసంగ్ 

రరిప్శ్మ వెనన , పర్పగు, రనీర్, నయాి , ాలవిర్పగుడు, ప్ల టవర్ స మిలె్ , అస్ట్లాట -హై 

టంరరేచర్ (UHT) ాలు, చీజ్, పర్పగు, డైర్గ వంట్ట అనేక విలువ ఆధారిత ఉతప తతల 

నుండి ఆద్యయానిన  పందుతంది. whitener, మరియు ాల పడి. FY 2016 - 2020 

స్మయంలో, ాల రద్యర్యథల మార్కె ్ రరిమాణం ద్యద్యపు 14% పర్పగుతందని 

అంచనా. 

1.4 ఎగుమత్త-దిగుమత్త అవక్నశాలు 

భూట్న్, ఆఫ్ఘనిటతన్, కెనడా, ఈజప్టట మరియు యునైటడ్ అరబ్ ఎమిరే్ై  వంట్ట 

దేశాలక భారతదేశ్ం నుండి ాల ఉతప తతల ఎగుమి పరిగింది. ప్ాన్ై , నా్య జలాండ్, 

ఐర్యట ండ్, ప్ాన్ై , ఉప్కెయిన్ మరియు ఇట్ల్ట వంట్ట దేశాల నుండి కూడా భారతదేశ్ం 

గణనీయమైన స్ంఖా లో ాల ఉతప తతలను దిగుమి చేస్కంది.. 

1.5 మార్కె ్ వృదిిక ీలక నిరోధక్నలు 

ాలు ఇచేచ  జంతవులలో గణనీయమైన రశువుల ఆధారం ఉనన రప ట్టకీ, భారతదేశ్ంలో 

మంచి ప్ాసెసంగ్ సౌకరా ం మరియు కోల్స ప్లసోటరేజీ లరా త లేకపోవడం వలట ాడి ఉతప ిత 

వృధా అవుతంది. తగినంత నిలవ  సౌకర్యా లు లేకపోవడం మరియు అస్మరథ రంపిణీ 

మార్యగలు భారతీయ ాడి రరిప్శ్మ మరియు ాల ప్ాసెసంగ్ రరిప్శ్మ వృదికిి ఆట్ంకం 

కలగిస్తనాన యి. 

స్రైన జంతవుల పంరకం మరియు ాల ఉతప ిత కోస్ం తగినంత రరిమాణం మరియు 

మంచి నాణా త కలగిన మేత మరియు మేత అవస్రం. స్రికాని కర్పవు మరియు వరద 
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నిరవ హణ రశుప్గాస్ం ఉతప ితని ప్రభావితం చేస్తంది భారతదేశ్ం లో. ఫైబర్బోర్స, కాగితం 

మరియు ప్దవ ఇంధనాల ఉతప ితద్యర్పలు వా వటయ రంట్ అవశేరలను ఎకె వగా 

ఉరయోగించడం వలట ాల ఉతప ిత మరియు ాల ప్ాసెసంగ్ కోస్ం ద్యని లరా తపై 

ప్రభావం చూపుతంది.. 

 భార్త్దేశంలో డెయిరీ మార్కె టంగ్ ఛానెల్లు 

 

 

 

 

 

 

 

 

సూచన: FAO 

 

1.6 ాలను ప్రాసెస్ చేయడం అవసర్ం 

ముఖా ంగా అధిక పోషక విలువలు ఉనన ందున ాలు ఆరోగా కరమైన ఆహారంగా 

రరిగణంచబడుతంది. ఇది ప్ాసెస్ చేయబడాల; 

 షెల్్  జీవితానిన  పంచండి, ఎందుకంటే ఇది చాలా ాడైపోతంది. 

 మంచి ఆరోగా ం కోస్ం పడా, దహీ, చీజ్, రనీర్, వెనన , నయాి , AMF, ప్ల టవర్ స మిలె్ , 

జునున , పర్పగు, డైర్గ వై్నర్, మిలె్  పౌడర్ వంట్ట విలువ ఆధారిత ఉతప తతలను 

మరియు మర్కనోన  ాల ఉతప తతలను సదంి చేయండి..  

 ద్యని నుండి వాా ారం చేయండి, ఉదా్య గ అవకాశాలను స్ృష్టటంచండి, 

తత్ లతంగా ఆరి థకంగా బలమైన దేశానిన  నిరిి ంచండి. 

1.7 ాలు కూర్పప   

ాల కూర్పప  జాతలు, జాి (హోల్ప్లసెటయిన్, జెరై్గ ), ఫీడ్ మరియు చనుబాలవవ డం 

దశ్ను బట్టట మార్పతంది. FSSAI ప్రకారం, “ాలు అనేది ఒకట్ట లేద్య అంతకంటే ఎకె వ 

ఆరోగా కరమైన ాలు పిికే జంతవులు పూప్లరి తగా ాలు పితకడం ద్యవ ర్య పందిన మొతతం, 

తాజా, స్వ చఛ మైన లాకీ టల్ ప్టవానిన  కలగి ఉంట్యి, ఇవి దూడక ముందు 15 
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రోజులలోపు లేద్య దూడ పుట్టటన 5 రోజుల తర్యవ త పందబడతాయి. మార్కె ్ ాలు 

తరప నిస్రిగా ాల కొవువ  మరియు SNF (టలడ్ నా్ ాా ్) ముందుగా నిర ణయించిన 

శాతానిన  కలగి ఉండాల).” 

వివిధ తరగతలు మరియు రకాల ాలు తరప నిస్రిగా FSSAI నిరే దశంచిన ప్రమాణాలక 

అనుగుణంగా ఉండాల. మిక్ై ్ మిలె్  అంటే ఆవు మరియు గేదె లేద్య ఏదైనా ఇతర ాల 

జంతవు నుండి వచేచ  ాల కలయిక. కలయిక కూడా FSSAI ప్రమాణాలత స్మానంగా 

ఉండాల. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.8 ాలు యొకె  పోషక విలువ 

Table: ాలు యొకె  పోషక విలువ 

 

 

 

పోషక కారకం వివర్ణ Energy Value 

ప్పటీన్ ాల ప్పోటీన్ కేసైన్, అధిక-నాణా త ప్పోటీన్. అనిన  

ముఖా మైన అమైనో ఆమాట లు ాలలో ఉంట్యి . 

4.1 kCal/g 

ఖనిజాలు ాలలో ాస్ప రస్ మరియు కాలయిం ఉంట్యి.  

విట్మినుట ాలలో విట్మిన్ ఎ, డి, థయామిన్ మరియు రిబోేటవిన్ 

ఉనాన యి. 

 

లావు మంచి ర్పచి మరియు భౌిక లక్షణాలక ా లు కొవువ  

బాధా త వహస్తంది. ఆవు ాలలో కొవువ  రద్యరంి 

టధారణంగా 3.5 నుండి 4.5% వరక ఉంటుంది. 

9.3 kCal/g 

లాకోటస్ లాకోటస్ ాలలో చకెె ర భాగం మరియు ఇది శ్కి తని 

స్రఫ్ర్య చేస్తంది. 

4.1 kCal/g 

Milk (100%)

Water 

(86-87%)

Total Solid

(13 - 14%)

Solid not Fat 

(4 - 5%)

Lactose 

(4-5%)

Protein 

(3-4%)

Minerals 

(0.5 - 1.0%)

Salt

(0.15 - 0.2%)

Vit. & Enzymes 
(0.1 - 0.15%)

Fat (8 - 9%)
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                                                                అధ్యట యం – 2 

ప్రాసెింగ్ మరియు మెషినరీ 

2.1 పరిచయం 

భారతీయ స్ంప్రద్యయ స్వవ ్ మీ్ (స్వవ టుట/మిఠాయి) మన దేశ్ంలో మరియు 

ప్రరంచవాా రతంగా బాగా ప్ాచురా ం పంద్యయి. భారతదేశ్ంలో ఉతప ిత చేయబడిన 

ాలలో ద్యద్యపు 50% టంప్రద్యయ భారతీయ ాల ఉతప తతలక మారచ బడుతంది. 

దేశ్ంలోని వివిధ ప్ాంతాలలో అనేక రకాల స్వవ ట్టను తయార్పచేటతర్ప మరియు వివిధ 

పేర్పట మరియు ర్పచిని బట్టట వర్గ గకరించబడతాయి. మిఠాయిల తయార్గకి ఎకె వగా ఖోవా 

మరియు చనాన ను ఉరయోగిటతర్ప. ఖోవా ఆధారిత మిఠాయిలు పడా, బర్గ్ , కలకండ్, 

మిలె్  కేక్, మొదలైనవి అయితే చనాన  ఆధారిత స్వవ టుట రసోగొలట, రసోమలై, స్ందేశ్ 

మొదలైనవి. వీట్టత ాటు, ఛనా మరియు ఖోవా వంట్ట కాలా- వంట్ట కొనిన  మిఠాయిలు 

తయార్ప చేయబడాసయి. జామూన్, ాంటూ, మొదలైనవి. 

ఉతప తతల రకం End products 

ఛానా ఆధారిత స్వవ టుట రసోగొలట, స్ందేశ్, ాంటూవా, రసోమలై, చమ్-చామ్, చన 

మురిె , ర్యజ్భోగ్, చనపోడో, మొదలైనవి. 

ఖోవా ఆధారిత స్వవ టుట కల్్ట , రప్ీ, బాస్ండి, బర్గ్ , పడా, గులాబాామున్, కలకండ్, 

ఖురచ న్, ధార్యవ డ్ పడా, కంద్య, 

 

ఖోవా అనేది హీ్ డెసకేటడ్ ప్పడక్ టై  మరియు హలావ యిలు తయార్పచేస్ట చాలా స్వవ ్

లక బేస్ మెటీరియల్. ఆహార రప్దత మరియు ప్రమాణాల నిబంధనల (FSSR) ప్రకారం, 

2011 ఖోవా ఖోవా లేద్య మావా లేద్య ఏదైనా ఇతర ప్ాంత-నిరి దషట జనాదరణ పందిన 

పేర్పత విప్కయించబడినది అంటే, ఏదైనా ాలను జోడించి లేద్య జోడించకండా నీట్టని 

ాక్షికంగా తొలగించడం ద్యవ ర్య పందిన ఉతప ిత. నియంప్ిత రరిసథతలోట  వేడి చేయడం 

ద్యవ ర్య ాలు ఘనరద్యర్యథలు. ఉతప ిత దిగువ రట్టటకలో అందించబడిన కూర్పప  నిరే దశాలక 

అనుగుణంగా ఉండాల: 

రర్యమిి ఖోవా 

మొతతం ఘనరద్యర్యథలు, కనిషట, %, (m/m) 55.0 

ాల కొవువ , కనిషట, %, (m/m), పడి రద్యరథం ఆధారంగా 30.0 
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మొతతం బ్యడిద, గరిషటం, %, (m/m) 6.0 

టైప్టేట్బుల్ ఆమటతవ ం (% లాకి టక్ ఆమటం వలె), గరిషటంగా,% 0.9 

 

ఇది అదనపు పిండి మరియు జోడించిన చకెె ర లేకండా ఉండాల. ఖోవా నుండి 

స్టకరించిన కొవువ  ర్గచర్ ట మీస్ట విలువ, పోలెనైే ె  విలువ మరియు నయాి కి సూచించిన 

బ్యా ట్టరో-రిప్ాకోటమీట్ర్ ర్గడింగ్ ప్రమాణాలక అనుగుణంగా ఉండాల.  

2.2 ఖోవా ఆధ్యరిత్ ఉత్ప తి్తల మార్కె ్ పరిమాణం: 

భారతదేశ్ంలో ఉతప ిత అయ్యా  ాలలో ద్యద్యపు స్గం (50-55%) టంప్రద్యయ ాల 

ఆధారిత స్వవ టుట/ఉతప తతల తయార్గకి ఉరయోగించబడుతంది. ాలలో అధిక భాగం 

ఖోవా వంట్ట దేశీయ ాల ఉతప తతలుగా మారచ బడుతంది).  

ఖోవాను ఖోయా, కవా మరియు మావా అని కూడా పిలుటతర్ప. భారతదేశ్ వారికి ాల 

ఉతప ిత 190 మిలయన్ ట్నున లలో (MT), ద్యద్యపు 10-15 MT ఖోవా ఏట్ ఉతప ిత 

చేయబడుతంది. కిలో ధర రూ.250 ఉంటే, ఖోవా మార్కె ్ రరిమాణం రూ.50,000 కోటుట 

అవుతంది. ఉతతరప్రదేశ్ ఖోవా ఉతప ితలో 36% వాట్ను కలగి ఉనన  అప్గగామి ర్యస్ట్షటంగా 

ఉంది (భారతదేశ్ంలో మొతతం ఖోవా ఉతప ితలో).  ఖోవా ఆధారిత స్వవ ట్ట మార్కె ్ 

రరిమాణం 520 బిలయన్ INR. ప్పోటీన్ ఫుడ్ై  ప్రకారం. నా్య ప్ట్టషన్ డెవలప్టమెం్ 

అసోసయ్యషన్ ఆఫ్ ఇండియా (PFNDAI), భారతదేశ్ం నుండి మొతతం స్వవ ్ై  ఎగుమి 

2019లో రూ. 750 కోటుట, వీట్టలో ఎకె వ భాగం టంప్రద్యయ స్వవ టేట.. 

2.3 ఖోవా ప్రపధ్యన పదార్ంిగా 

ఖోవాపై ఆధారరడిన టంప్రద్యయ ాల ఆధారిత స్వవ టుట అనిన  ాల ఘనరద్యర్యథలను 

కలగి ఉంట్యి, ఇవి ప్పోటీన్, ఖనిజాలు మరియు శ్కి తని ఇచేచ  కొవువ  మరియు లాకోటస్లో 

మంచివి. ఖోవా అనేక రకాల తీపి తయార్గలలో ఉరయోగించడం వలన అధిక వాణజా  

ప్ాముఖా తను కలగి ఉంది. ఖోవా ఆధారిత స్వవ ్లక మతరరమైన ప్ాముఖా త ఉంది, 

ఎందుకంటే అవి పడా, బర్గ్ , కలకండ్ మొదలైన దేవాలయాలలో దేవుని ఆర్యధన 

స్మయంలో “ప్రటదం”గా అందించబడతాయి. కొనిన  ఖోవా ఆధారిత స్వవ టుట ప్కింద 

అందించబడాసయి.; 
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2.4 ఖోవా వరీకీర్ణ:  

ఖోవాను బ్యా రో ఆఫ్ ఇండియన్ ప్లటట ండర్ సై  నిరి దషట అంిమ ఉరయోగాలను బట్టట మూడు 

ప్రధాన రకాలుగా వర్గ గకరించబడింది, అంటే, పిండి, దండెర్ మరియు ధాప్ట (IS 4883, 

1980).  

ఖోవా రకం TS (%) Fat (%) ముగింపు ఉరయోగాలు 

ధప్ట 56-63 20-23 గులాబాామున్, ాంటువా 

పిండి 67-69  21-26 బర్్గ , పడా 

దనేద్యర్ 60-65 20-25 కలాకంద్, మిల్ె  కేక్ 

(మూలం: Aneja et al. (2002)) 
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2.3  ఖోవా ప్రాసెింగ్ స్టలన  చార్ట్య 

2.4 ఖోవా త్యారీక SOP 

 తాజా, టధారణ ాల యొకె  ప్రినిధి నమూనాను తీస్కోండి మరియు ఇంప్దియ 

మరియు రటయన లక్షణాల కోస్ం విశే టష్టంచండి. 

 కొవువ  ప్లటథయి టధారణంగా ఆవు ాలక 4% మరియు గేదె ాలక 5% ప్లటథయిలో 

స్ర్పదబాటు చేయబడుతంది. 

 శుప్రంగా మరియు పడిగా ఉనన  కడాయిలో ాలను తీస్కోండి మరియు బరిన ంగ్ 

నివారించడానికి నిరంతరంగా మరియు తీప్వంగా కదిలంచడం మరియు 

అపుప డపుప డు ప్టె ప్ట చేయడంత నేర్పగా పగలేని నిపుప  మీద ఉడకబెట్టడం 

ప్ారంభంచండి. 

 ప్రగిశీల తారనత ాలు చికె గా మరియు గడసకట్టటన ఘనీకృత భాగం వేడి 

ఉరరితలంపై కనిపిస్తంది, అయితే ప్దవ ాలు మరియు గాల ఉరరితలంపై 

కనిపించడం ప్ారంభటతయి. 

 గడసకట్టటన కణాలు ప్లసటరర్త కలస తీస్కర్యబడతాయి మరియు సెమీ-ఘన 

ప్దవా ర్యశగా కదించబడతాయి. 

 వేడి చేయడం కొనటగుతనన ందున, ఉచిత కొవువ  బయట్క వస్తంది. ఈ దశ్ 

నుండి, తదురరి వేడి చేయడం టధారణ ఖోవా ర్పచి మరియు ఆకృి అభవృదిపిై 

స్ప షటమైన ప్రభావానిన  చూపుతంది.. 

 ఈ దశ్లో రంగు వేగంగా మార్పతనన ందున వేడి చేయడం నమి దిస్తంది. 

ఉష్ణణ ప్గత స్మార్ప 8⁰C మరియు కదిలంచే వేగం 150rpm ఉండాల. 
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  ప్కమంగా, ఘన ప్దవా ర్యశ వేడి ఉరరితలానిన  శుప్రంగా వదిలవేస్తంది మరియు 

ా్ ఏరప డుతంది. 

 పిండి ఖోవాను ఎకె వ కాలం వేడి చేయడం ద్యవ ర్య తయార్ప చేప్లటత ర్ప, అయితే 

ద్యనేదర్ ఖోవా (ప్గానుా ల్ ఖోవా) సదంి చేయడానికి సప్ట్టక్ యాసడ్ (స్మార్ప 1.0% 

ఖోవా) జోడించబడుతంది.).  

2.5 ఆదర్శ  ఇంప్రదియ నాణట త్: 

ప్ల టవర్: ఉడకబెట్టటన ాలను పోలన తాజా, ఆహాటదకరమైన, రంచద్యర ాకం మరియు 

కొదిదగా వండిన ర్పచి ఆమోదయోగా ం కాదు. ర్పచి ప్ాధానా ంగా తీపిగా ఉండాల. 

శ్ర్గరం మరియు ఆకృి: మృదువైన కానీ దృఢమైన, ఏకర్గి శ్ర్గరం మరియు కణక 

ఆకృి చాలా అవస్రం. పిండి ఖోవా చాలా స్నిన తమైన ధానాా లత మృదువైన, 

కాంాక్ ట, స్జాతీయ ఆకృిని కలగి ఉండాల. ధప్ట ఖోవా కణక ఆకృిని మరియు కొదిదగా 

మృదువైన శ్ర్గర్యనిన  కలగి ఉండాల. దనేదర్ ఖోవాలో, గోధుమ రంగుత పదద గింజలు 

ఉండట్ం మంచిది. 

గు మరియు స్వ రూరం: ఆవు ాలు ఖోవా లేత రస్పు రంగులో తేమగా ఉండే 

ఉరరితలంత గోధుమ రంగుత ఉండాల, అయితే గేదె ాల ఖోవా కొదిదగా జడుస / 

జడుసగల ఉరరితలం కలగి గోధుమ రంగుత తెలటగా ఉండాల.. 

2.6 దిగుబడ:  

ఖోవా యొకె  దిగుబడి ప్రధానంగా ఉరయోగించే ాల రకం మరియు ాలలోని TS 

కంటం్ మీద ఆధారరడి ఉంటుంది. ఇది ఆవు ాల నుండి 19%, గేదె ాల నుండి 

21% మరియు ప్ామాణక ాల నుండి 20%. 

2.7 ఖోవా కోసం బ్యట రో ఆఫ్ ఇండయన్ స్టటట్య ండర్స్  (BIS) అవసరాలు 

 

లక్షణం 

ప్దవా ర్యశ ద్యవ ర్య మొతతం ఘనరద్యర్యథల 

శాతం, కనిషటంగా 

అవస్రం 

పిండి దనేద్యర్ ధప్ట 

కొవువ , ప్దవా ర్యశ శాతం (పడి ఆధారంగా), 

కనిషటంగా 

65 60 55 

లక్షణం 37 37 37 

మొతతం బ్యడిద, ప్దవా ర్యశ ద్యవ ర్య శాతం 

(పడి ప్ాిరదికన), 

6.0 6.0 6.0 
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గరిషటం 

టైప్టేట్బుల్ ఆమటతవ ం, (లాకి టక్ ఆమటం వలె) 

ప్దవా ర్యశ ఆధారంగా శాతం, గరిషటం 

0.8 

 

0.9 0.6 

ఒక ప్గాముక కోలారమ్ కం్, గరిషటం 90 90 90 

ప్గాముక ఈస్ట మరియు అచుచ  కం్, గరిషటం 50 50 50 

 

2.8 ఖోవా త్యారీ దశల వారీ వివరాలు 

 
ప్రపప్రకయ వివర్ణ చిప్రత్మైన ప్రాత్తనిధట ం 

బాష్పప రవనం కోస్ం ఓపన్ ానోట  

ాలు రిసెరని్ 

 

వాలా్య మ్ మూడింట్ ఒక వంతక 

తగే గ వరక ఉడకబెట్టడం మరియు 

నిరంతరం ప్టె ప్ట చేయడం . 

 

 

   వాలా్య మ్ నాలగవ వంత లేద్య 

అంతకంటే తకె వక తగి గంచబడే 

వరక ఉడకబెట్టడం మరియు 

నిరంతరం ప్టె ప్ట చేయడం . 

 

 

శీతల్టకరణ మరియు మానవీయంగా 

ఆకృి చేయడం కోస్ం ఖోవా 

ప్దవా ర్యశని ప్టేలో అన్లోడ్ 

చేయడం 
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2.8 ఖోవా ఉపయోగాలు  

 ఖోవా ప్రధానంగా గులాబ్ జామూన్, పడా, బర్గ్ , కలకండ్, మిలె్  కేక్ మొదలైన 

అనేక రకాల ఖోవా ఆధారిత స్వవ ట్ట తయార్గలో ఉరయోగించబడుతంది. 

 ఖోవాను కాా ర్క్ హలావ , రలాంగ్తడ్, లడ్డస  మొదలైన వాట్ట తయార్గలో 

ఉరయోగిటతర్ప. 

 ఖోవాను ాయస్ం, కదుద కా ఖీర్, ఇతర స్వవ టుట మొదలైన వాట్టకి అప్గటథ నంగా 

ఉరయోగిటతర్ప. 

 ఖోవా చకెె రత కలపిన తర్యవ త ప్రతా క్ష వినియోగం కోస్ం 

ఉరయోగించబడుతంది.  
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అధ్యట యం – 3 

ాట కేజంగ్ 

3.1 ఖోవా ాట కంగ్ కోసం ాట కంగ్ మెటీరియల్ ఎంపిక 

ఖోవాను పేరర్ బాక్ై లలో ాా క్ చేయవచుచ  మరియు ర్కండు వేరేవ ర్ప ఉష్ణణ ప్గతలు 4 

మరియు 37 ℃ వదద నిలవ  చేయవచుచ . కానీ 37 ℃ వదద ద్యని తేమలో నిరంతర నషటం 

ఉండవచుచ . మార్కె ట్లట  సంపుల్ ఖోవా, ప్ నౌ్ ఖోవా వంట్ట అనేక రకాల ఖోవాలు 

అందుబాటులో ఉనాన యి మరియు భారతదేశ్ంలోని వివిధ ప్ాంతాలలో చాలా ఎకె వ 

అందుబాటులో ఉనాన యి. వార్ప వివిధ రకాల ాా కేజంగ్లను కలగి ఉండవచుచ  లేద్య 

కలగి ఉండకపోవచుచ .    

a) ఇది టధారణంగా ార్చ మెం్ పేరర్ లేద్య ప్ీజు ప్పూఫ్ పేరర్త కరప బడిన పేరర్ 

బోర్స కంటైనర్లలో ాా క్ చేయబడుతంది. 

b)  ప్ల ట సటక్ ప్టేలు, ట్బ్లు ఖోవాను ాా క్ చేయడానికి ద్యని మార్కె ్ టమర్యథ ా నిన  

పంచడానికి ఉరయోగిటతర్ప. 

c) స్ాలథిన్ బాా గ్లు లేద్య ార్చ మెం్ పేరర్-లైన్స పేరర్ బోర్స కోస్ం ఆకిై జన్ 

టె వెంజర్లను ఉరయోగించవచుచ . 

3.2 ఖోవా యొకె  షెల్్  జీవిత్ం 

ఖోవా యొకె  ప్రధాన రద్యర్యథలు ాలు మరియు చకెె ర అని మనక తెలుస్. ఇది 

కాలప్కమేణా ాడైపోయ్య అవకాశ్ం ఉంది. టధారణంగా, ఖోవాను గది ఉష్ణణ ప్గత వదద 5-7 

రోజుల వరక బాగా ఉంచవచుచ . కింది స్హాయంత ఖోవా షెల్్  జీవితానిన  పంచవచుచ : 

a) ఎ) N2 మరియు CO2 ఇంజెక్ ట చేయడం ద్యవ ర్య స్వరించిన వాతావరణ ాా కింగ్ 

ప్రప్కియను ఉరయోగించి బహుళ-పర ారదరశ క లామినే్ రర్పై లో ాా క్ 

చేయబడితే, షెల్్  జీవితం టధారణ గది ఉష్ణణ ప్గత వదద 15 రోజుల వరక మరియు 

20˚C వదద నిలవ  చేస్టత 30 రోజుల వరక ఉంటుంది.  

b) ఆకిై జన్ టె వెంజర ట వాడకంత రర్పై లోట  ాా క్ చేయబడిన ఖోవా నమూనాలు 37˚C 

ఉష్ణణ ప్గత వదద స్మార్ప 2 నలలు మరియు 20˚C వదద 6 నలల వరక ఎకె వ షెల్్  

జీవితానిన  చూపుతాయి.  

నిలవ  పరిిిత్తలు 
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 37˚C వదద నిలవ  చేయబడిన ఖోవా గరిషటంగా 9 రోజుల వరక 

ఆమోదయోగా మైనది మరియు 4˚C వదద నిలవ  చేసన ఖోవా 31 రోజుల వరక 

ఆమోదయోగా మైనది. 

 నిలవ  స్మయంలో ఖోవాలో FFA మరియు HMF కంటం్లు పరిగాయి 

మరియు ఈ మార్పప లు ఉప్లష్ణణ ప్గతక స్నిన తంగా ఉనన టుట కనుగొనబడింది. 

అధ్యట యం – 4 

ఆహార్ భప్రదతా నిబంధనలు మరియు ప్రపమాణాలు 

 

4.1 ఆహార్ వాట ార్ం యొకె  నమోదు మరియు లైసెన్ి ంగ్ 

దేశ్ంలోని అనిన  ఫుడ్ బిజనస్ ఆరరేట్ర్పట నిరే దశంచిన విధానాలక అనుగుణంగా 

నమోదు చేయబడతార్ప లేద్య లైసెన్ై  పందుతార్ప  

చినన  ఆహార వాా ారం యొకె  నమోదు 

a. ప్రి చినన  ఫుడ్ బిజనస్ ఆరరేట్ర్ స్మరిప ంచడం ద్యవ ర్య రిజస్టరింగ్ అథారిటీ 

వదద తమను తాము నమోదు చేస్కోవాల 

b. షెడ్డా ల్ 3లో అందించిన విధంగా ర్పస్ముత ాటు ఈ నిబంధనల యొకె  

షెడ్డా ల్ 2 ప్కింద ారమ్ Aలో నమోదు కోస్ం దరఖాస్త. 

c. చినన  ఆహార తయార్గద్యర్పలు ఈ నిబంధనలలోని షెడ్డా ల్ 4లోని ార్ట Iలో 

అందించిన ప్ాథమిక రరిశుప్రత మరియు రప్దతా అవస్ర్యలను అనుస్రించాల 

మరియు షెడ్డా ల్ 2 ప్కింద అనుబంధం-1లో అందించిన ార్యి ్లో అపిటకేషన్

త ఈ అవస్ర్యలక కటుటబడి ఉనన టుట స్వవ య-ధృవీకరించబడిన ప్రకట్నను 

అందించాల. 

d. రిజస్టరింగ్ అథారిటీ దరఖాస్తను రరిగణనలోకి తీస్కంటుంది మరియు 

రిజస్ట్స్టటషన్ కోస్ం దరఖాస్తను స్వవ కరించిన 7 రోజులలోపు ప్వాతపూరవ కంగా 

నమోదు చేయడానికి లేద్య తనిఖీ కోస్ం నోటీస్ జార్గ చేయడానికి కారణాలత 

రిజస్ట్స్టటషన్ మంజూర్ప చేయవచుచ  లేద్య ిరస్ె రించవచుచ . 

e. తనిఖీకి ఆదేశంచబడిన స్ందరభ ంలో, 30 రోజుల వా వధిలో షెడ్డా ల్ 4లోని ార్ట 

IIలో ఉనన  ప్ాంగణంలోని రప్దత, రరిశుప్రత మరియు శానిట్ర్గ రరిసథతలత 
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స్ంతృపిత చందిన తర్యవ త రిజస్టరింగ్ అథారిటీ ద్యవ ర్య రిజస్ట్స్టటషన్ మంజూర్ప 

చేయబడుతంది. 

f. పైన పేరె్క నన  స్బ్-ర్కగుా లేషన్ (3)లో అందించిన విధంగా రిజస్ట్స్టటషన్ మంజూర్ప 

చేయబడకపోతే లేద్య ిరస్ె రించబడకపోతే లేద్య తనిఖీని 7 రోజులలోపు 

ఆదేశంచకపోతే లేద్య ఎగువ ఉర-నిబంధన (4)లో అందించిన విధంగా 30 

రోజులలోపు ఎటువంట్ట నిర ణయం తెలయజేయబడకపోతే, చినన  ఆహార 

తయార్గద్యర్ప ద్యని వాా ార్యనిన  ప్ారంభంచండి, రిజస్టరింగ్ అథారిటీ సూచించిన 

ఏదైనా మెర్పగుదల తర్యవ త కూడా ఆహార వాా ారం ఆరరేట్ర్క కటుటబడి 

ఉంటుంది. 

g. అయితే, దరఖాస్తద్యర్ప వినడానికి అవకాశ్ం ఇవవ కండా మరియు 

ప్వాతపూరవ కంగా రికార్ స చేయడానికి కారణాల వలట రిజస్ట్స్టటషన్ ి రస్ె రించబడదు. 

h. రిజస్టరింగ్ అథారిటీ రిజస్ట్స్టటషన్ స్రి టఫికే్ మరియు లట్ల గురితంపు కార్పసను జార్గ 

చేస్తంది, ఇది ఆవరణలో లేద్య వాహనం లేద్య కార్ ట లేద్య వా కి త పటీట విషయంలో 

ఆహార్యనిన  విప్కయించే/తయార్గ చేస్ట ఏదైనా ఇతర ప్రదేశ్ంలో ఎపుప డైనా ఒక 

ప్రముఖ ప్రదేశ్ంలో ప్రదరిశ ంచబడుతంది. ఆహార వాా ారం. 

i. రిజస్టరింగ్ అథారిటీ లేద్య ఈ ప్రయోజనం కోస్ం ప్రతేా కంగా అధికారం పందిన 

ఏదైనా అధికారి లేద్య ఏజెనీై  కనీస్ం స్ంవతై ర్యనికి ఒకటరి నమోదిత స్ంస్థలలో 

ఆహార రప్దత తనిఖీని నిరవ హంచాల. అయితే, స్హకార స్ంఘాల చట్టం కింద 

నమోదైన డెయిర్గ కోఆరరేట్టవ్ సొసైటీలో రిజస్టర్ స స్భుా నిగా ఉండి, మొతతం 

ాలను సొసైటీకి స్రఫ్ర్య చేస్ట లేద్య విప్కయించే ాల ఉతప ితద్యర్ప రిజస్ట్స్టటషన్ 

కోస్ం ఈ నిబంధన నుండి మినహాయించబడతార్ప. 

4.2 పరిశుప్రభమైన, టనిటరీ మరియు మంచి త్యారీ పదిత్తలు 

(GMP/GHP) 

ార్ట-IIత ాటు, డైర్గ ఆధారిత ఆహార్యనిన  నిరవ హంచడం, ప్ాసెస్ చేయడం, తయార్ప 

చేయడం, నిలవ  చేయడం, రంపిణీ చేయడం మరియు చివరికి ఆహార వాా ార 

నిర్యవ హకలు విప్కయించే డెయిర్గ ప్లటథ రన మరియు వాట్టని నిరవ హంచే వా కతలు టనిట్ర్గ 

మరియు రరిశుప్రమైన అవస్ర్యలక అనుగుణంగా ఉండాల. , ఆహార రప్దతా చరా లు 

మరియు ప్కింద పేరె్క నన  మర్కక ప్రమాణం. 

1. టనిట్ర్గ అవస్ర్యలు 
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a. లోడింగ్ మరియు అన్లోడింగ్, రవాణా స్మయంలో ముడి రద్యర్యథలు మరియు 

ాా క్ చేయని లేద్య చుట్టబడని ాల ఉతప తతల యొకె  రరిశుప్రమైన నిరవ హణ 

మరియు రక్షణ కోస్ం సౌకర్యా లు. 

b. మానవ వినియోగానికి ఉదేదశంచిన ముడి రద్యర్యథలు లేద్య ాల ఉతప తతలను 

ఉంచడానికి ప్రతేా కమైన నీర్ప చొరబడని, తపుప  రట్టని కంటైనర్పట. వాహకాల 

ద్యవ ర్య అటువంట్ట ముడి రద్యర్యథలు లేద్య ాల ఉతప తతలు 

తొలగించబడినపుప డు, ఇతర ముడి రద్యర్యథలు లేద్య ాల ఉతప తతల కలుష్టత 

ప్రమాద్యనిన  నివారించే విధంగా వీట్టని నిరిి ంచి, వా వటథ పించాల.; 

c. రరిశుప్రమైన మరియు ఆమోదించబడిన ముర్పగునీట్ట ారవేయడం వా వస్థ; 

d. ాల ఉతప తతలు మరియు రచిచ  ాలను రవాణా చేయడానికి ఉరయోగించే 

ట్ా ంకలను శుప్రరరచడానికి మరియు ప్కిమిస్ంహారక చేయడానికి సౌకర్యా లు. 

ప్రి ఉరయోగం తర్యవ త ఈ కంటైనర టను శుప్రం చేయాల. 

e. ార్ట IIలోని ాయిం్ 9.1లో పేరె్క నన  విధంగా ప్లకీ టనింగ్ ప్పోప్గామ్క అనుగుణంగా 

ాల ఉతప ప్లతతల యొకె  ప్కాస్-కాలురా నిన  నివారించడానికి డెయిర్గ ప్లటథ రన యొకె  

ఆప్కమణద్యర్ప తగిన చరా లు తీస్కోవాల. 

f. హీ్ ప్టీ్మెం్ లేద్య స్మానమైన ప్రభావానికి లోనైన మరేదైనా చికితై  చేయని 

ఇతర రద్యరి్యలత ాటు ాల ఉతప తతలను కలగి ఉనన  ఆహార రద్యర్యథలను ాల 

స్ంస్థ ఉతప ిత చేస్టత, అటువంట్ట ాల ఉతప తతలు మరియు రద్యర్యథలు ప్కాస్-

కాలురా నిన  నిరోధించడానికి విడిగా నిలవ  చేయబడతాయి.. 

g. వేడి-చికితై  చేసన ాల ఉతప ిత లేద్య ాలు ఆధారిత ఉతప తతల తయార్గ, ఇతర 

ాల ఉతప తతలక కలుష్టతమయా్య  ప్రమాదం ఉంది, ఇది స్ప షటంగా వేర్ప 

చేయబడిన రని ప్రదేశ్ంలో నిరవ హంచబడుతంది. 

h. ఉతప ిత స్మయంలో ఉరయోగించే ాల ఉతప తతలు లేద్య ాడైపోయ్య ముడి 

రద్యర్యథలత స్ంబంధం ఉనన  రరికర్యలు, కంటైనర్పట మరియు ఇన్ప్లటట లేషన్లు 

ధృవీకరించబడిన మరియు డాకా మెం్ చేయబడిన ప్లకీ టనింగ్ ప్పోప్గామ్ ప్రకారం 

శుప్రరరచబడతాయి మరియు అవస్రమైతే ప్కిమిస్ంహారక చేయబడతాయి. 

i. మైప్కోబయోలాజకల్ ప్లసథరమైన ాల ఉతప తతలత స్ంబంధం ఉనన  రరికర్యలు, 

కంటైనర్పట, టధనాలు మరియు ఇన్ప్లటట లేషన్లు మరియు వాట్టని నిలవ  చేసన 

గదులు ధృవీకరించబడిన మరియు డాకా మెం్ చేయబడిన ప్రకారం 
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శుప్రరరచబడతాయి మరియు ప్కిమిస్ంహారకమవుతాయి. డైర్గ ప్లటథ రన 

యజమాని/ఆప్కమణద్యర్పచే రూపందించబడిన ఆహార రప్దత నిరవ హణ 

కారా ప్కమం. 

j. ప్కిమిస్ంహారకాలు మరియు ఉరయోగించిన టరూరా  రద్యరి్యలు డైర్గ ప్లటథ రనలో 

ఉంచిన యంప్తాలు, రరికర్యలు, ముడి రద్యర్యథలు మరియు ాల ఉతప తతలపై 

ఎటువంట్ట ప్రికూల ప్రభావాలను కలగి ఉండని విధంగా 

ఉరయోగించబడతాయి. అవి వాట్ట ఉరయోగం కోస్ం సూచనలత లేబుల్లను 

కలగి ఉనన  స్ప షటంగా గురితంచదగిన కంటైనర్లలో ఉండాల మరియు 

స్రఫ్ర్యద్యర్ప సూచనలను సూచించనంత వరక అటువంట్ట రరికర్యలను 

మరియు రని చేస్ట రరికర్యలను ప్తాగునీట్టత పూరితగా కడిగి వాట్టని 

ఉరయోగించాల. 

2. వా కి తగత రరిశుప్రత అవస్ర్యలు 

a. ఫుడ్ బిజనస్ ఆరరేట్ర్ ఆ వా కతలను రిప్కూ్మెం్లో మెడికల్ స్రి టఫికే్ ద్యవ ర్య 

ఆప్కమణద్యర్పని స్ంతృపితరరిచినటుట ర్పజువు చేసనట్టయితే, ముడి రద్యర్యథలు 

లేద్య ాల ఉతప తతలత నేర్పగా రని చేయడానికి మరియు నిరవ హంచడానికి 

అటువంట్ట స్ంస్థలో మాప్తమే వారిని నియమించాల. ఆ హోద్యలో వారి ఉాధి. 

b. ముడి రద్యర్యథలు లేద్య ాల ఉతప తతలత నేర్పగా రనిచేస్ట మరియు నిరవ హంచే 

వా కతలు ఎలటపుప డ్డ వా కి తగత రరిశుప్రత యొకె  అతా నన త ప్రమాణాలను 

నిరవ హంచాల. ముఖా ంగా, వార్ప చేయాల 

 చవికి తగిన, శుప్రంగా రని చేస్ట బట్టలు మరియు వారి జుటుటను పూరితగా కపిప  

ఉంచే తలాగా; 

 రని పునఃప్ారంభంచబడిన ప్రిటర్గ మరియు వారి చేతలు కలుష్టతం 

అయినపుప డలాట  కనీస్ం వారి చేతలను కడగాల; ఉద్య., దగుగ/తమిి న 

తర్యవ త, ట్యిలె్ను స్ందరిశ ంచడం, టలలన్ ఉరయోగించడం, 

ధూమానం మొదలైనవి. 

 (తగిన వాట్ర్ప్పూఫ్ ప్డెసై ంగ్త చరి ంపై గాయాలను కవర్ చేయండి. 

చేిపై గాయం ఉనన  వా కి తని, ప్డెసై ంగ్త కూడా ఏదైనా ఉతప ిత 

తయార్గ/నిరవ హణ విభాగంలో ఉంచర్యదు. 
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 కొనిన  చేి అలవాట్టను నివారించండి - ఉద్య., ముకె ను గోకడం, 

వెంప్టుకల ద్యవ ర్య వేలు నడరడం, కళ్ళు , చవులు మరియు నోట్టని 

ర్పదదడం, గడసం గోకడం, శ్ర్గర భాగాలను గోకడం మొదలైనవి ాల 

ఉతప తతలను నిరవ హంచేట్పుప డు ప్రమాదకరమైనవి మరియు ఆహార్యనికి 

ద్యరితీయవచుచ . ద్యని తయార్గ స్మయంలో ఉదా్య గి నుండి ఉతప ితకి 

బాా కీ టరియా బదిల్ట చేయడం ద్యవ ర్య కాలుషా ం. అనివారా మైనపుప డు, 

అటువంట్ట చరా ల తర్యవ త రనిని పునఃప్ారంభంచే ముందు చేతలు 

స్మరథవంతంగా కడగాల 

3. నిలవ  కోస్ం టనిట్ర్గ అవస్ర్యలు 

a. స్టకరించిన వెంట్నే, రచిచ  ాలను శుప్రమైన ప్రదేశ్ంలో ఉంచాల, అది 

ఎలాంట్ట కాలురా నిన  నిరోధించడానికి తగిన విధంగా అమరచ బడి 

ఉంటుంది. 

b. ాలు మరియు ాల ఉతప తతలను నిలవ  చేయడానికి మరియు రవాణా 

చేయడానికి ఉరయోగించే తేలకాట్ట ప్లస్వటల్ మెట్ల్ మరియు ప్ల ట సటక్ 

మెటీరియల్త తయార్ప చేసన డబాా లు/కంటయినర్పట 

అనుమించబడవు.. 

c. ఒక ఉతప ితద్యర్పడు లేద్య రైత డైర్గ ప్ల ట ం్క రచిచ  ాలను తీస్కవస్టత, 

అతను ాలు పిికే నాలుగు గంట్లలోపు ద్యనిని తీస్కవటత డని 

నిరి్యరించుకోవాల మరియు అది 4ºC లేద్య అంతకంటే తకె వ ఉష్ణణ ప్గత 

వదద ఆచరణ టధా మైన వెంట్నే చలటబడి ఆ ఉష్ణణ ప్గత వదద 

ఉంచబడుతంది. ప్ాసెస్ చేయబడింది. 

d. ఉతప ితద్యర్ప నుండి ప్రిరోజూ రచిచ  ాలను స్టకరిస్టత, అది వెంట్నే 4ºC 

నుండి 6ºC లేద్య అంతకంటే తకె వ ఉష్ణణ ప్గతక చలటబడుతంది 

మరియు ప్ాసెస్ అయ్యా  వరక ఆ ఉష్ణణ ప్గత వదద నిరవ హంచబడుతంది.; 

e. ాశ్చ రైజేషన్ ప్రప్కియ పూరతయినపుప డు, ా శ్చ రైజ్ చేసన ా లను వెంట్నే 

4ºC లేద్య అంతకంటే తకె వ ఉష్ణణ ప్గతక చలటబరచాల. దిగువ 7వ 

పేర్యక లోబడి, రరిస్ర ఉష్ణణ ప్గత వదద నిలవ  చేయడానికి ఉదేదశంచబడని 

ఏదైనా ాల ఉతప ిత ద్యని మనిన కను నిరి్యరించడానికి తగినటుటగా ఆ 
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ఉతప ిత తయార్గద్యర్పచే ఏర్యప టు చేయబడిన ఉష్ణణ ప్గతక వీలైనంత 

తవ రగా చలటబర్పస్తంది మరియు ఆ ఉష్ణణ ప్గత వదద నిలవ  చేయబడుతంది. 

f. రచిచ  ా లు కాకండా ఇతర ా ల ఉతప తతలు చలటబడిన రరిసథతలోట  నిలవ  

చేయబడితే, వాట్ట నిలవ  ఉష్ణణ ప్గతలు నమోదు చేయబడతాయి మరియు 

శీతల్టకరణ రేటు ఉతప తతలు వీలైనంత తవ రగా అవస్రమైన ఉష్ణణ ప్గతక 

చేర్పకనేలా ఉండాల.. 

g. ాశ్చ రైజ్స  ాలను చికితై  ప్లటథ రన నుండి బయట్క వచేచ  వరక నిలవ  

ఉంచే గరిషట ఉష్ణణ ప్గత 5ºC మించకూడదు.. 

4. చుట్టడం మరియు ాా కేజంగ్ 

a. ాల ఉతప తతలను చుట్టడం మరియు ాా కేజంగ్ చేయడం 

స్ంతృపితకరమైన రరిశుప్రమైన రరిసథతలలో మరియు ఆ ప్రయోజనం 

కోస్ం అందించిన గదులలో జర్పగుతంది. 

b. కింది షరతలు స్ంతృపితకరంగా ఉంటే ాల ఉతప తతల తయార్గ మరియు 

ాా కేజంగ్ కారా కలాాలు ఒకే గదిలో జర్పగుతాయి: 

 గది తగినంత పదదదిగా ఉండాల మరియు ఆరరేషన్ల రరిశుప్రతను 

నిరి్యరించడానికి అమర్యచ ల; 

 చుట్టడం మరియు ాా కేజంగ్ ప్టీ్మెం్ లేద్య ప్ాసెసంగ్ ప్లటథ రనక 

రక్షిత కవర్లో తీస్కర్యవాల, అందులో వాట్టని తయార్ప చేసన 

వెంట్నే ఉంచుతార్ప మరియు ాడి స్ంస్థక రవాణా చేస్టట్పుప డు 

ఎటువంట్ట నషటం జరగకండా చుట్టడం లేద్య ాా కేజంగ్ను రక్షిస్తంది 

మరియు అవి అకె డ నిలవ  చేయబడతాయి. ఆ ప్రయోజనం కోస్ం 

ఉదేదశంచిన గదిలో రరిశుప్రమైన రరిసథతలలో; 

 ాా కేజంగ్ మెటీరియల్ని నిలవ  చేయడానికి గదులు ప్కిమికీట్కాలు 

మరియు ధూళి నుండి విముకి త పంద్యల, ఇవి ఉతప ితని కలుష్టతం చేస్ట 

ప్రమాద్యనిన  కలగి ఉంట్యి మరియు ఉతప తతలను కలుష్టతం చేస్ట 

రద్యర్యథలను కలగి ఉనన  గదుల నుండి వేర్ప చేయబడతాయి. 

ాా కేజంగ్ నేర్పగా నేలపై ఉంచర్యదు; 

 ఆట్లమేట్టక్ అసెంీట లేద్య ాా కేజంగ్ విషయంలో మినహా, 

ఉతప తతలను కలుష్టతం చేస్ట ప్రమాదం లేకంటే, గదిలోకి 
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తీస్కర్యవడానికి ముందు ాా కేజంగ్ రరిశుప్రమైన రరిసథతలలో 

స్మీకరించబడుతంది.; 

 ాా కేజంగ్ ఆలస్ా ం లేకండా చేయబడుతంది. ఇది హాా ండిటంగ్ 

మరియు ప్పడక్ ట ర్యా పింగ్లో అనురవం ఉనన  ప్రతేా క సబా ంది 

బృందంచే నిరవ హంచబడుతంది 

 ాా కేజంగ్ చేసన వెంట్నే, ాల ఉతప తతలను అవస్రమైన 

ఉష్ణణ ప్గతలో నిలవ  చేయడానికి కేట్యించిన గదులలో ఉంచాల. 

c. వేడి-చికితై  చేసన ాలు మరియు ాల ఉతప ితత కంటైనర టను బాట్టటంగ్ 

చేయడం లేద్య నింరడం రరిశుప్రంగా నిరవ హంచబడుతంది. 

d. ాడి ఉతప తతల కోస్ం చుట్టడం లేద్య ాా కేజంగ్ మళ్లట 

ఉరయోగించబడదు, కంటైనర్పట పూరితగా శుప్రరరచడం మరియు 

ప్కిమిస్ంహారక చేసన తర్యవ త మళ్లట ఉరయోగించబడే రకంలో తరప . 

e. ాలు లేద్య ప్దవ ాల-ఆధారిత ఉతప తతల యొకె  చివరి వేడి-చికితై ను 

పూరిత చేసన వెంట్నే, స్వలంగ్ రరికరం ద్యవ ర్య ాలను ఏదైనా ప్రికూల 

ప్రభావాల నుండి రక్షించేట్టువంట్ట స్వలంగ్ రరికరం ద్యవ ర్య స్వలంగ్ 

నిరవ హంచబడుతంది. ద్యని లక్షణంపై బాహా  మూలం. స్వలంగ్ రరికరం 

డిజైన్ చేయబడాల, కంటైనర్ తెరిచిన తర్యవ త, తెరవబడిన టక్షా ం 

స్ప షటంగా మరియు స్లరంగా తనిఖీ చేయబడుతంది.. 

4.3 ాట కేజంగ్ మరియు లేబులంగ్ 

ాా కేజంగ్ డిజైన్ మరియు మెటీరియలై్  FSS చట్టం మరియు ద్యని ప్కింద ఉనన  

నిబంధనల ప్రకారం కలుష్టతం, నరటనిన  నివారించడానికి మరియు అవస్రమైన 

లేబులంగ్క అనుగుణంగా ఉతప తతలక రక్షణను అందిటతయి. ఫుడ్-ప్గేడ్ ాా కేజంగ్ 

మెటీరియలై్  మాప్తమే ప్ాథమిక ాా కేజంగ్ మెటీరియల్గా ఉరయోగించబడతాయి. 

అలా్య మినియం, ట్టన్ మరియు ప్ల ట సటక్ వంట్ట ాా కేజంగ్ రద్యర్యథలు ఎరప ట్టకపుప డు FSS 

నిబంధనల ప్రకారం పేరె్క నన  భారతీయ ప్రమాణాలక అనుగుణంగా ఉండాల. 

ాడైపోయిన, లోరభూయిషటమైన లేద్య కలుష్టతమైన ాా కేజంగ్ను ఉరయోగించకండా 

ఉండట్నికి ఆహార ాా కేజంగ్ రద్యర్యథలను ఉరయోగించే ముందు తనిఖీ చేయాల, ఇది 

ఉతప ిత కలుష్టతానికి ద్యరితీయవచుచ .  
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 ాల ఉతప తతలను చుట్టడం మరియు ాా కేజంగ్ చేయడం స్ంతృపితకరమైన 

రరిశుప్రమైన రరిసథతలలో మరియు ఆ ప్రయోజనం కోస్ం అందించబడిన 

గదులలో జర్పగుతంది. 

 ాా కేజంగ్ మెటీరియల్ని నిలవ  చేయడానికి గదులు ప్కిమికీట్కాలు మరియు ధూళి 

నుండి విముకి త పంద్యల, ఇవి ఉతప ప్ల తని కలుష్టతం చేస్ట ప్రమాద్యనిన  కలగి 

ఉంట్యి మరియు ఉతప తతలను కలుష్టతం చేస్ట రద్యర్యథలను కలగి ఉనన  గదుల 

నుండి వేర్ప చేయబడతాయి. ాా కేజంగ్ నేర్పగా నేలపై ఉంచర్యదు. 

 లేబులంగ్ తర్యవ త ాా కేజంగ్ ఆలసా్ ం లేకండా చేయబడుతంది. అది 

కాకపోతే, మిక్ై -అప్టలు లేద్య తపుప గా లేబుల్ చేయడం జరగదని నిరి్యరించడానికి 

తగిన విధానం వరి తంచబడుతంది. ఇది హాా ండిటంగ్ మరియు ప్పడక్ ట ర్యా పింగ్ 

మరియు ాా కేజంగ్ తర్యవ త వెంట్నే అనురవం ఉనన  సబా ంది యొకె  ప్రతేా క 

స్మూహంచే నిరవ హంచబడుతంది; ాల ఉతప తతలను అవస్రమైన 

ఉష్ణణ ప్గతలో నిలవ  చేయడానికి కేట్యించిన గదులలో ఉంచాల. 

 ాా కేజంగ్ మెటీరియల్/ర్యా పింగ్ మెటీరియలై్  రవాణా మరియు నిలవ  

స్మయంలో బాహా  వాతావరణం/కాలుషా ం నుండి రక్షించబడాల. డెయిర్గ ప్ల ట ం్

లో ాా కింగ్ మెటీరియల్లను స్రక్షితంగా మరియు రరిశుప్రంగా నిలవ  

చేయడానికి సౌకర్యా లు ఏర్యప టు చేయాల.” 

 ాడి ఉతప తతల కోస్ం చుట్టడం లేద్య ాా కేజంగ్ని మళ్లట ఉరయోగించకూడదు, 

కంటైనర్లు పూరితగా శుప్రరరచడం మరియు ప్కిమిస్ంహారక చేసన తర్యవ త మళ్లట 

ఉరయోగించబడే రకానికి చందినవి తరప . 

 “ప్ాసెసంగ్ తర్యవ త ాలు మరియు ాల ఉతప తతల ాా కేజంగ్ తీస్కవెళ్లట ల. 

ాా కేజీలు ట్ా ంరర్ ప్పూఫ్గా ఉనాన యని మరియు టధారణ నిరవ హణ/ఆరరేషన్ 

స్మయంలో స్లరంగా దెబా ినకండా ఉండేలా డిజైన్ చేయాల. ాా కేజీలు 

తెరిచిన తర్యవ త అవి స్లరంగా గురితంచబడాల మరియు తాజా/తెరవని ాా కేజీకి 

వా ిరేకంగా నకిల్ట చేయబడవు”. 

 ప్ాథమిక ఆహార ాా కేజంగ్ను ముప్దించడానికి ఉరయోగించే ఇంక్ ఫుడ్-ప్గేడ్ 

నాణా తత ఉండాల. ఇది ఆహార ాా కేజంగ్ మరియు ప్పింట్టంగ్లో 

ఉరయోగించడానికి IS 15495 ప్రమాణాలు లేద్య ఇతర అంతరా్యతీయ ప్రమాణాలక 

అనుగుణంగా ఉండాల.  
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4.4 ాట కేజంగ్ మెటీరియల్ కోడంగ్ మరియు లేబులంగ్ 

ప్దవ ాలు: ాల స్వటలు/పౌచ్/అసెపిటక్ ాా క్ యొకె  మూతలు వాట్టలో ఉనన  ాల 

స్వ భావానిన  స్ప షటంగా సూచిటతయి. సూచన పూరితగా లేద్య దిగువ చూపిన స్ంక్షిరత 

రూరంలో ఉండవచుచ :  

i) గేదె ాలను 'B' అక్షరంత సూచించవచుచ . 

ii) ఆవు ాలను 'C' అక్షరంత సూచించవచుచ  

iii) మేక ాలను 'G' అక్షరంత సూచించవచుచ  

iv) ప్ామాణక ాలను 'S' అక్షరంత సూచించవచుచ  

v) ట్లన్స మిలె్ ని ‘T’ అక్షరంత సూచించవచుచ  

vi) డబుల్ ట్లన్స మిలె్ ని ‘DT’ అక్షరంత సూచించవచుచ  

vii) సె మ్స మిలె్ ని 'K' అక్షరంత సూచించవచుచ ’ 

viii) ాశ్చ రైజ్స  ాలను 'P' అక్షరంత సూచించవచుచ ; ాల తరగి తర్పవాత. 

ఉద్యహరణక, ాశ్చ రైజ్స  గేదె ాలు 'PB' అక్షర్యలను కలగి ఉంట్యి ‘. 

ix) ప్రతాా మాన యంగా, ా ా క్లు/కాా ప్టలు/బాా గ్లక తగిన సూచిక రంగులు వాట్టలో 

ఉండే ాల స్వ భావానిన  సూచిటతయి, ాలను విప్కయించే ప్రదేశాలలో 

ప్రదరిశ ంచబడే రంగుల వర్గ గకరణ లేద్య అమి కానికి ప్రదరిశ ంచబడుతంది. 

స్ంబంధిత నియమించబడిన అధికారికి ఏకకాలంలో తెలయజేయబడింది 

మరియు ప్లటథ నిక మీడియా ద్యవ ర్య స్మాచారం రంపిణీ చేయబడింది 

4.5 లేబులంగ్ అవసరాల నుండ మినహాయింపులు 

ాా కేజీ యొకె  ఉరరితల వైశాలా ం 100 చదరపు సెంటీమీట్రట కంటే ఎకె వగా 

లేనట్టయితే, అటువంట్ట ా ా కేజీ యొకె  లేబుల్ రద్యర్యథల జాబితా, లా్ నంబర్ లేద్య 

బాా చ్ నంబర్ లేద్య కోడ్ నంబర్, పోషక స్మాచారం మరియు ఉరయోగం కోస్ం 

సూచనల నుండి మినహాయించబడుతంది. ఈ స్మాచారం హోల్స్టల్ ాా కేజీలు 

లేద్య బహుళ-ముకె  ాా కేజీలపై ఇవవ బడుతంది. 

1. 30 చదరపు సెంటీమీట్రట కంటే తకె వ ఉరరితల వైశాలా ం కలగిన ాా కేజీపై 

'తయార్గ తేదీ' లేద్య 'ఉతతమ తేదీకి ముందు' లేద్య 'గడువు ముగింపు తేదీ' 

పేరె్క నవలసన అవస్రం లేదు కానీ ఈ స్మాచారం హోల్స్టల్ ాా కేజీలపై 
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ఇవవ బడుతంది లేద్య బహుళ-ముకె  ాా కేజీలు, స్ందర్యభ నుటరంగా 

ఉండవచుచ ; 

2. స్వటలలో విప్కయించబడే ప్దవ ఉతప తతల విషయంలో, అటువంట్ట స్వటని ర్గఫిల్ 

చేయడానికి ిరిగి ఉరయోగించాలని భావించినట్టయితే, రద్యర్యథల జాబితా యొకె  

ఆవశా్ కత మినహాయించబడుతంది, అయితే నిబంధన 2.2.2 (4)లో పేరె్క నన  

పోషకాహార స్మాచారం ఈ నిబంధనలను కలగి ఉంటుంది. లేబుల్ మీద 

ఇవవ బడుతంది. మారిచ  19, 2009 తర్యవ త తయార్ప చేయబడిన అటువంట్ట గాజు 

స్వటల విషయంలో, రద్యర్యథల జాబితా మరియు పోషకాహార స్మాచారం స్వటపై 

ఇవావ ల. 

3. “ఈ ాా కేజీలోని కంటం్లత ట్లన్స మిలె్  లేద్య సె మ్స మిలె్  (స్ందరభ ంగా) 

కంటే తకె వ కాకండా ప్దవానిన  తయార్ప చేయడానికి, వాలా్య మ్ వార్గగా ఒక 

భాగానికి వాలా్య మ్ వార్గగా నీట్టని జోడించండి (ఇకె డ భాగాల స్ంఖా ను 

చొపిప ంచండి) ఈ ఘనీకృత ాలు లేద్య ఎండిన (ఎండిన) ాలు”. 

4. ఏడు రోజులక మించని షెల్్ -లైఫ్ ఉనన  ఆహారం విషయంలో, ా ా క్ చేయబడిన 

ఆహార వస్తవుల లేబుల్పై 'తయార్గ తేదీ' పేరె్క నవలసన అవస్రం లేదు, కానీ 

'తేదీ వార్గగా ఉరయోగించడం' పేరె్క నబడుతంది తయార్గద్యర్ప లేద్య ాా కర్ 

ద్యవ ర్య లేబుల్పై. 

5. మల్టట-పీస్ ాా కేజీల విషయంలో, రద్యర్యథల జాబితా, పోషక స్మాచారం, తయార్గ 

తేదీ/ ాా కింగ్ తేదీ, ఉతతమంగా ముందు, రేడియ్యటడ్ ఆహారం యొకె  గడువు తేదీ 

లేబులంగ్ మరియు శాఖాహారం లోగో/మాంటహార లోగోక స్ంబంధించిన 

వివర్యలు పేరె్క నబడకపోవచుచ . 

4.6 త్యారీ లేదా ాట కంగ్ తేదీ 

వస్తవును తయార్ప చేసన, ాా క్ చేసన లేద్య ముందుగా ాా క్ చేసన తేదీ, నల మరియు 

స్ంవతై రం లేబుల్పై ఇవావ ల: 

ఉతప ిత యొకె  "బెస్ట బిలర్ డే్" మూడు నలల కంటే ఎకె వ ఉంటే, నల మరియు 

తయార్గ స్ంవతై రం, ాా కింగ్ లేద్య ప్పీ-ాా కింగ్ ఇవవ బడుతంది: 
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ఇంకా అందించబడినట్టయితే, ఏదైనా ాా కేజీలో మూడు నలల కంటే తకె వ వా వధి 

ఉండే వస్తవు ఉనన ట్టయితే, ఆ వస్తవును తయార్ప చేసన లేద్య తయార్ప చేసన లేద్య 

ముందుగా ాా క్ చేసన తేదీ, నల మరియు స్ంవతై రం లేబుల్పై పేరె్క నబడాల.. 

మందు మరియు తేదీ వారీగా ఉపయోగంచడం ఉతి్మం 

i) ఈ ప్కింది రప్లదిి లో ఉతప ిత వినియోగానికి ఉతతమమైన ఉతప ితని పదద 

అక్షర్యలత నల మరియు స్ంవతై రం: 

“ముందు బెస్ట ....... నలలు మరియు స్ంవతై రం 

లేద్య 

“ముందు బెస్ట .......... ాా కేజంగ్ నుండి నలలు 

లేద్య 

“ముందు బెస్ట ............ తయార్గ నుండి నలలు 

(గమనిక: - ఖాళ్లని నింాల) 

ii) ప్లసెటరిలైజ్స  లేద్య అస్ట్లాట  హై టంరరేచర్ ప్టీ్ చేసన ాలు, సోయా ాలు, ప్ల టవర్ స 

మిలె్ , ప్బెడ్, ధోకాట , భేల్పూరి, పిజాా, డోన్ై , ఖోవా, రనీర్ లేద్య ఏదైనా కాా న్లో 

లేని రండుట, కూరగాయలత కూడిన ాా కేజీ లేద్య బాట్టల్ ఉనన ట్టయితే , 

మాంస్ం, చేరలు లేద్య వస్తవు వంట్ట ఏదైనా, ప్రకట్న ప్కింది విధంగా 

చేయబడుతంది 

“ముందు బెస్ట ……… తేదీ/నల/స్ంవతై రం” 

OR 

“ముందు బెస్ట........ ాా కేజంగ్ నుండి రోజులు” 

OR 

“ముందు బెస్ట …….. తయార్గ నుండి రోజులు” 

గమనిక: 

(a) ఖాళ్లలు పూరించబడతాయి 
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(b) మరియు స్ంవతై ర్యనిన  స్ంఖా లలో ఉరయోగించవచుచ  (స) స్ంవతై ర్యనిన  ర్కండు 

అంకెలలో ఇవవ వచుచ  

(iii) Aspartame యొకె  ాా కేజీలపై, తేదీకి ముందు బెస్టకి బదులుగా, తేదీ వార్గగా 

ఉరయోగించండి/సార్పై  చేయబడిన చివరి వినియోగ తేదీ/గడువు తేదీ 

ఇవవ బడుతంది, ఇది ాా కింగ్ తేదీ నుండి మూడు స్ంవతై ర్యల కంటే ఎకె వ 

ఉండకూడదు.; 

(iv) శశు ాల ప్రతాా మాన యం మరియు శశు ఆహార్యల విషయంలో బెస్ట బిలర్ డే్క 

బదులుగా, తేదీ/ సార్పై  చేసన చివరి వినియోగ తేదీ/గడువు తేదీ ద్యవ ర్య వాడాల, అలాగే 

వినియోగానికి ముందు తేదీకి ఉతతమమైనది అనే ప్రకట్న వరి తంచదు. 

4.7 డాక్యట మెంటేషన్ మరియు రిక్నర్స ీపింగ్ 

ప్రి స్ంస్థ ముడిస్ర్పక స్టకరణ, ఉతప ిత ప్రప్కియలు మరియు విప్కయాల రికార్పసలను 

నిరవ హంచాల. వాా ారం స్మరథవంతంగా నడుస్తందని మరియు లారద్యయకంగా 

ఉందని నిరి్యరించడం. డాకా మెంటేషన్ అవస్రం కావడానికి కొనిన  కారణాలు ప్కింద 

ఇవవ బడాసయి: 

1. ఇది వాా ార్యనిన  నిరవ హంచడం గురించి వివరణాతి క ప్లజానానానిన  

అందిస్తంది. 

2. ఇది ఉతప ిత నాణా తను నియంప్ించడంలో స్హాయరడుతంది. 

3. వాా ారంలో పటుటబడి పట్టటన డబుా ను ప్ట్క్ చేయడంలో ఇది 

స్హాయరడుతంది. 

4. ఇది ముడి రద్యరథం లేద్య ఉతప ిత రద్యర్యథల ప్రతేా క ఖర్పచ లను 

గురితంచడంలో స్హాయరడుతంది. 

5. ఇది ఒక నిరి దషట ప్రప్కియ యొకె  ఉతప ిత వా యానిన  గురితంచడంలో 

స్హాయరడుతంది. 

6. ఉతప ిత స్మయంలో అనిన  నాణా తా హామీ రదతిలను అనుస్రించినటుట 

నిరి్యరించుకోవడానికి ఇది స్హాయరడుతంది. 

7. ఉతప ిత రరికర్యలు స్జావుగా/స్మరథవంతంగా నడుస్తనాన యని 

నిరి్యరించుకోవడానికి ఇది స్హాయరడుతంది. 
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8. ఇది చట్టరరమైన విధానాలక టకా్ష ంగా రనిచేస్తంది. 

9. ఇది తగిన ఉతప ిత ధరను సె్ చేయడానికి స్హాయరడుతంది. 

10. స్రైన స్మయంలో దిదుదబాటు చరా లు తీస్కోవడానికి ఇది 

స్హాయరడుతంది. 

4.8 రిక్నర్పసలను ఎలా ఉంచాల? 

ప్రి ఫుడ్ ప్ాసెసంగ్ స్ంస్థ రికార్పసలను ఉంచడానికి ఎకె వ లేద్య తకె వ టరూరా  

మార్యగనిన  అనుస్రిస్తంది. ఉతప ిత రికార్పసలు కింది వాట్ట లాగ్ను ఉంచుతాయి: 

 అందుకనన  ముడి రద్యర్యథల రరిమాణం మరియు రకం 

 ప్ాసెసంగ్ స్మయంలో ఉరయోగించే రద్యర్యథల రరిమాణం మరియు రకం 

 ఉతప ిత జరిగిన ప్ాసెసంగ్ రరిసథతలు (ఉద్య., ఉష్ణణ ప్గత సె్ లేద్య వరి తంచే గాల 

పీడనం) 

 ఉతప ిత నాణా త 

ఉతప ిత నాణా త ఉనన పుప డు మాప్తమే నిరవ హంచబడుతంది: 

 ప్రి బాా చ్లో ఒకే రరిమాణంలో మరియు నాణా తత కూడిన రద్యర్యథలు మరియు 

ముడి రద్యర్యథలు కలరబడతాయి 

 ప్రి బాా చ్ కోస్ం ఒక ప్ామాణక సూప్తీకరణ ఉరయోగించబడుతంది 

  ప్రి బాా చ్కి ప్ామాణక ప్రప్కియ ార్యమితలు వరి తంరజేయబడతాయి 

ప్రి బాా చ్ ఫుడ్ బాా చ్ నంబర్ ఇవవ బడుతంది. లో ఈ స్ంఖా  నమోదు చేయబడింది: 

 ప్లటట క్ నియంప్తణ పుస్తకాలు (ముడి స్ర్పకల స్టకరణ గురితంచబడిన చోట్) 

 లాగ్బుక్లను ప్ాసెస్ చేయడం (ఉతప ిత ప్రప్కియ గురితంచబడిన చోట్) 

 ఉతప ప్ల త విప్కయాల రికార్పసలు (అమి కాలు మరియు రంపిణీ గురితంచబడినవి) 

బాా చ్ నంబర్ తరప నిస్రిగా ఉతప ిత కోడ్ నంబర్త రరస్ప ర స్ంబంధం కలగి ఉండాల, 

ఇది లేబుల్లపై ముప్దించబడుతంది. ఇది ఉరయోగించిన ముడి రద్యరథం లేద్య 

ఉతప ిత ప్రప్కియక ిరిగి బాా చ్లో కనిపించే ఏదైనా లోానిన  గురితంచడానికి ప్ాసెస్ర్కి 

స్హాయరడుతంది. 
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అధ్యట యం – 5 

స్ట ననింగ్ మరియు CIP 

5.1 ట్ట ంకర్ వాషింగ్ 

ఈ యూని్ యొకె  ప్రధాన లకా్ష ం ట్ా ంకర్లను అన్లోడ్ చేసన తర్యవ త లేద్య ాలు 

లేద్య ఏదైనా ఇతర డైర్గ రద్యర్యథలను అప్టలోడ్ చేస్ట ముందు సూకి్ష జీవులు మరియు 

బాా ప్లకీ టరియా పర్పగుదలను నివారించడానికి ట్ా ంకర్లను స్రిగాగ  శుప్రం చేయడం.. 

దశలవారీ వాషింగ్ ఆపరేషన్: 

 15 నిమిరల ాటు కాసటక్ ప్ద్యవణానిన  ప్రటరం చేయండి. (1 - 1.5%) 70 - 750C 

వదద. 

 కాసటక్ను నీట్టత ప్లఫ్ ట్  చేయండి. 

 15నిమిరల ాటు వేడినీట్టత ప్రస్రించండి. (80 – 850C) 

 ఉష్ణణ ప్గతను చలటబరచడానికి అనుమించండి 

 QA ప్లకి టయర్కన్ై  పందండి 

5.2 ప్రకే్ వాషింగ్: 

టధారణంగా డబాా లను శుప్రం చేయడానికి సెమీ ఆట్లమేట్టక్ ప్కే్ వాషర్ 

ఉరయోగించబడుతంది. వాషర్ డబాా లను దశ్లోట  శుప్రరర్పస్తంది 

ఘన వా ర్యథ ల తొలగింపు - మానవీయంగా  

1. ముందుగా శుప్రం చేయు 

2. వేడి నీర్ప మరియు కాసటక్ రరిరె రం 

3. చివరి ప్రక్షాళన 

5.3 మడ ాల ట్ట ంక్, బహుళార్టిధక ట్ట ంక్ మొదలైన వాట 

యొకె  CIP. 

 అవస్రమైన నీట్టత సలోను ప్లఫ్ ట్  చేయండి 

 స్బుా  న్యన మరియు నీట్టత మాా న్హోల్ మరియు నమూనా ాయిం్ యొకె  

తలుపును (ప్బ్ చేయడం ద్యవ ర్య) శుప్రం చేయండి. 

 20 నిమిరల ాటు కాసటక్ ప్ద్యవణానిన  ప్రటరం చేయండి. (1 - 1.5%) 70 - 750C 

వదద. 

 కాసటక్ను నీట్టత ప్లఫ్ ట్  చేయండి. 

 20నిమిరల ాటు యాసడ్త స్ర్పె ా లే్ చేయండి. (0.6 – 1.0%) 60 – 

650¬¬¬¬¬¬¬ వదద 
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 20నిమిరల ాటు వేడినీట్టత స్ర్పె ా లే్ చేయండి. (80 – 850C) 

 ఉష్ణణ ప్గతను చలటబరచడానికి అనుమించండి 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                      Fig: ర్కండు ప్లస్టటషనట CIP స్రూె ా ్ (నమూనా) 

 

5.4 ఎఫ్లన యం్ ప్రటీ్మెం్ స్ట న ం్ (ETP) 

ETP అనేది 24 గంట్లు. నిరంతర ప్రప్కియ. ఇది అనిన  ప్రప్కియల నుండి ప్రమాదకర 

అవు్లె్ను ఇన్లె్గా తీస్కంటుంది, రరా్య వరణ ప్రమాణానిన  చేర్పకోవడానికి 

ద్యనిని మూడు దశ్లోట  (ప్ాధమిక, దివ తీయ మరియు తృతీయ దశ్) రరిగణస్తంది. ప్ల ట ం్ 

యొకె  అవు్లె్లు అంటే ఘన వా ర్యథలు మరియు శుది ిచేసన నీర్ప వర్పస్గా పలంలో 

ారవేయబడతాయి మరియు ప్ీన్ బెల్టను అభవృది ి చేయడానికి ప్ల ట ం్లోని 

నీట్టార్పదల ప్రయోజనాల కోస్ం ఉరయోగిటతర్ప.. 

ప్రపసరించే మూలాలు: 

1. CIP: కాసటక్ మరియు నైప్ట్టక్ యాసడ్ 

2. బాా క్వా్: నీర్ప 

3. ట్ా ంకర్ వా్: కాసటక్ మరియు నైప్ట్టక్ యాసడ్ 
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4. బాయిలర్: నీర్ప 

5. కాా ర్క్ వా్: కాసటక్ 

ETP పనితీర్ప యొకె  దశలవారీ వివర్ణ: 

1) ప్స్వె న్ చాంబర్: ప్ల ట ం్ నుండి వచేచ  ముడి వా రి్యలను ప్స్వె న్ ఛాంబర్ ద్యవ ర్య 

స్వవ కరించి, స్సెప ండ్ చేయబడిన కణాలు ఇకె డ తొలగించబడతాయి. 

2) స్టకరణ మరియు స్మీకరణ ట్ా ంక్: ప్స్వె నింగ్ తర్యవ త, ప్రస్రించే నీర్ప స్టకరణ 

మరియు స్మీకరణ ట్ా ంక్లోకి ప్రవేశస్తంది, ఇకె డ అది హైప్డోకోటరిక్ ఆమటంత 

తట్స్వథకరించబడుతంది మరియు ప్రస్రించేది స్జాతీయంగా 

చేయబడుతంది.. 

3) హోలసంగ్ ట్ా ంక్: ఇది CIP స్మయంలో ప్ల ట ం్ నుండి అదనపు మొతతంలో 

వా ర థరద్యర్యథలు విడుదల చేయబడినపుప డు మాప్తమే నిలవ  చేయడానికి 

ఉదేదశంచబడింది. 

4) కరిగిన ఎయిర్ ప్లలటటేషన్ (DAF): స్టకరణ మరియు ఈకవ లైజేషన్ ట్ా ంక్ నుండి 

తట్స్వథకరించబడిన వా ర థరద్యర థం ఇకె డ స్వవ కరించబడుతంది మరియు 

అలా్య మినియం స్లే్ ్ (ఫెప్రిక్ కాని ఆలమ్) జోడించబడుతంది. స్సెప ండ్ 

మరియు ఎమలై ఫైడ్ ఘనరద్యర్యథలు ఇకె డ వేర్ప చేయబడతాయి. 

a. బఫ్ర్ ట్ా ంక్: ఇది ఓవర్ ప్ల ట  ప్లసోటరేజీ ట్ా ంక్ 

b. అప్ట ప్లబోట  వాయురహత స్సెప ండ్ ప్లస్టడ్ ాప్లబాట ంకె్ (UASSB) రియాక టర్ (IandII): ఈ 

ట్ా ంక్ మొతతం వాలా్య మ్లో 12% నుండి 15% బయోమాస్త నిండి 

ఉంటుంది. ఇది ట్ా ంక్ దిగువ నుండి DAF నుండి ప్రస్రించే నీట్టని 

అందుకంటుంది. ఇకె డ ర్కండు రకాల బాా కీ టరియా ఉంటుంది. 

c. ఎసట్లజెనిసస్: - ఇది పదద గొలుస్ అణువును చినన  గొలుస్ అణువుగా 

మార్పస్తంది మరియు అమైనో ఆమాట లను ఉతప ిత చేస్తంది. 

d. మెథనోజెనిసస్: - ఇది మీథేన్ వాయువుగా మార్పతంది, అందువలట ఆర్యగనిక్ 

లోడ్ తగుగతంది 
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5) హారప ర్ బాట్మ్ ట్ా ంక్: ఇది కేవలం UASSBR నుండి తపిప ంచుకనన  

సూక్షి జీవులను నియంప్ించడానికి మరియు ద్యనిని మళ్లట ర్గస్ర్పె ా లే్ 

చేయడానికి ఒక ట్ా ంక్. 

6) వాయు ట్ా ంక్: ఈ ట్ా ంక్లో, ఏరోబిక్ సూక్షి జీవులు అభవృది ిచందుతాయి 

7) లామెలాట  ప్లకాటరిఫైయర్: ఇది ఘన ప్లసథర్గకరణ ప్రయోజనాల కోస్ం 

ఉరయోగించబడుతంది అంటే ఘన-ప్దవ విరజన ఇకె డ జర్పగుతంది 

8) సెకండర్గ ప్లకాటరిఫైయర్: ఇకె డ ఏరోబిక్ కలచ ర్ ప్లసథరరడింది మరియు మొతాతనిన  

నిరవ హంచడానికి మళ్లట ఎయిరేషన్ ట్ా ంక్క ప్రటరం చేయబడుతంది. 

9) శుది ిచేయబడిన నీట్ట ట్ా ంక్: ఇకె డ సెకండర్గ ప్లకాటరిఫైయర్ లేద్య లామెలాట  

ప్లకాటరిఫైయర్ నుండి శుది ిచేయబడిన నీర్ప స్టకరించబడుతంది..  

5.5 మొకె ల పనితీర్ప మరియు పర్ట వేక్షణ: 

 రికార్పస నిరవ హణ మరియు ప్రస్రించే నమూనా యొకె  విశే టషణత కూడిన 

కాా ర్గఅవు్ ర్కగుా లర్ మానిట్రింగ్ ప్పోప్గామ్. 

 ETP స్హాయకలు విశే టషణ కోస్ం ETP ఛార్ ాస్మక్షంలో చికితై  వా వస్థ యొకె  

వివిధ దశ్లలో నమూనాలను స్టకరించాల. 

 ETP ఇన్ఛార్ ావిశే టషణ చేస, ఫ్లతానిన  రికార్ స చేయాల మరియు ఫ్లతానిన  EHS-

ఇంజనీర్ మరియు EHS-అధికారికి నివేదించాల. EHS-ఇంజనీర్ మరియు EHS-

ఆఫీస్ర్ ఇదదరూ ప్రయోగశాల విశే టషణ నివేదిక ఆధారంగా ప్ల ట ం్ రనితీర్పను 

అంచనా వేటతర్ప మరియు టధారణం నుండి ఏదైనా విచలనం 

స్ంరవించినపుప డు తీస్కోవలసన చరా  గురించి ETP ఇన్ఛార్ ా మరియు 

స్హాయకలక నిరే దశటత ర్ప. 

 శుది ిచేయబడిన వా రి్యలను రోజువార్గగా విశే టష్టంచాల మరియు ఫ్లతాలు నమోదు 

చేయబడతాయి 
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5.6 ఎనివ రాన్మెంటల్ మేనేజ్మెం్ ిసట్యమ్ (EMS): అమలు మరియు 

ఆపరేషన్: 

2. స్టటియి-1: EMS మానుా వల్; EMS యొకె  ప్రధాన అంశాలు మరియు వాట్ట రరస్ప ర 

చరా లను వివరిస్తంది. ఇది ISO 14001-2004 మానుా వల్క అనుగుణంగా EMSలో 

ఉరయోగించిన రప్తం యొకె  నిర్యి ణానిన  వివరిస్తంది, ISO 14001-2004 యొకె  

వివిధ అవస్ర్యలు ఎలా అమలు చేయబడతాయో విపులంగా విధానాలను 

వివరిస్తంది. 

3. స్టటియి-2: రప్తాలు; రరా్య వరణానిన  ప్రభావితం చేస్ట డేట్ను తెలయజేస్ట 

పూరించిన ార్యి ్లు. ఉద్య – కార్యా చరణ నియంప్తణ ప్రప్కియ, రరా్య వరణ 

నిరవ హణ కారా ప్కమాలు, అతా వస్ర విధానాలు, రరా వేక్షణ మరియు నిరవ హణ 

ప్రణాళికలు, శక్షణ ప్రణాళిక మొదలైనవి. 

4. స్టటియి -3: ార్యి ్లు; రరా్య వరణానిన  ప్రభావితం చేస్ట డేట్ను రికార్ స చేయడానికి 

మరియు తెలయజేయడానికి ఉరయోగిటతర్ప 


