e
o Sy,

.
"
)
*Po.v‘gg/
IR by,
T,
-
Cd
":l'\.'m-lﬂ'|""'-.‘I

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE CIENCIA EN INGENIERIA E ALIMENTOS Y
BIOTECNOLOGIA

CARRERA DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

Tema: Disefio de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la

Agroindustria “San Jos¢€” ubicada en la Parroquia Antonio José de Holguin

Trabajo de Titulacion, modalidad Sistematizacion de Experiencias Practicas y/o
investigacion, previa a la obtencion del Titulo de Ingeniero en Alimentos, otorgado
por la Universidad Técnica de Ambato, a través de la Facultad de Ciencia e Ingenieria

en Alimentos y Biotecnologia.

Autor: Luis Miguel Jacome Cunalata

Tutor: Dr. Jos¢ Homero Vargas Lopez.

Ambato — Ecuador

Septiembre — 2023



APROBACION TUTOR

Dr. Jos¢ Homero Vargas Lopez

CERTIFICA

Que el presente Trabajo de Titulacion ha sido prolijamente revisado. Por lo tanto,
autorizo la presentacion de este Trabajo de Titulacion bajo la Modalidad de
Sistematizacidon de Experiencias Practicas y/o Investigacion, el mismo que
corresponde a las normas establecidas en el Reglamento de Titulos y Grados de la

Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia.

Ambato, 14 de Julio de 2023.

\&QEE\ Ecndmcﬁ"évach‘AS
£=L OPEZ

Dr. José Homero Vargas Lopez
C.I: 1801978048

TUTOR



AUTORIA DEL TRABAJO DE TITULACION

Yo, Luis Miguel Jdcome Cunalata, manifiesto que los resultados obtenidos en el
presente Trabajo de Titulacion, modalidad Sistematizacion de Experiencias Practicas
y/o Investigacion, previo a la obtencién del Titulo de Ingeniero en Alimentos, son
absolutamente originales, auténticos y personales, a excepcién de las citas

bibliograficas.

Luis Miguel Jacome Cunalata
C. I: 180479533-2

AUTOR



DERECHOS DE AUTOR

Autorizo a la Universidad Técnica de Ambato, para que haga uso de este Trabajo de
Titulacion o parte de él, un documento disponible para su lectura o procesos de

investigacion, segln las normas de la Institucion.

Cedo los Derechos en linea patrimoniales de mi Trabajo de Titulacion, con fines de
difusion publica, ademas apruebo la reproduccion de este, dentro de las regulaciones
de la Universidad, siempre y cuando esta reproduccion no suponga una ganancia

econdmica Yy se realice respetando mis derechos de autor.

Luis Miguel Jacome Cunalata
C. I: 180479533-2

AUTOR



APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO

Los suscritos Profesionales Calificadores, aprueban el presente Trabajo de Titulacion,

modalidad Sistematizacion de Experiencias Practicas y/o Investigacion, el mismo que

ha sido elaborado de conformidad con las disposiciones emitidas por la Facultad de

Ciencia e Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia de la Universidad Técnica de

Ambato.

Para constancia firman:

Ambato, 25 de agosto del 2023

ARA "AEXARDRA

Presidente de Tribunal

1 on

RUBER DAR'E"" ™
VI LCACUNDO CHAMORRO

Dr, Rubén Dario Vilcacundo Chamorro

1802738102

ESTEBAN "MAUR &' 0
fFUENTES PEREZ

Dr. Esteban Mauricio Fuentes Pérez

1803321502



DEDICATORIA

A mi madre y padre

Por darme una gran oportunidad al darme la vida, estar siempre a mi lado, que siempre
intentaron darme las mejores ensefianzas; valores, responsabilidades, que siempre

estaré en deuda con ellos, esperando llenarles de orgullo y nunca fallarles.

Vi



AGRADECIMIENTO

A Dios por permitirme sentir los amargos, como hermosos momentos que he

experimentado, experimento y experimentare a lo largo de mi vida.

A mi madre que sin ella y mi padre por sus constantes empujones para seguir en esta

crucial etapa hacia a un mejor futuro.

Al Dr. José Homero Vargas LOpez, mi tutor de tesis, por el apoyo brindado en las
constantes sugerencias para mejorar mi trabajo de titulacion durante este tiempo que

ha sido una fuente de conocimiento y liderazgo para cumplir este objetivo de vida.

vii



INDICE GENERAL DE CONTENIDOS

APROBACION TUTOR ..ottt i
AUTORIA DEL TRABAJO DE TITULACION .....coviiiiniinieineiserseeensiseeeseeeens iii
DERECHOS DE AUTOR ...ttt e e n e e e e e WY
APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO........ccooiiiieeeeeereeeeeee e Y
DEDICATORIA .t e e e e a e e e e e e s e aa e rraeaee e e e Vi
AGRADECIMIENTO ..ottt e e e r e e e e e e s vii
INDICE GENERAL DE CONTENIDOS........cociiiieieeeeeeeeeeeee s viii
INDICE DE TABLAS ..ottt sisssasssesesssessssssssssassssssssssessensens xii
INDICE DE FIGURAS ... ..ot Xiii
RESUMEN EJECUTIVO ...t Xiv
ABSTRACT .t XV
CAPTTULDO ittt 1
MARCO TEORICO.....covuimiiiiiiiiessisissssisississ bbb 1
1.1.  Antecedentes INVESHIgAtIVOS........ccuveiiieeiiiie e 1
1.0.0 CAOA ... 3
1.1.2. Seguridad AlIMENTAria..........ccccoviveeiiieeiee e 3
1.1.3 Inocuidad AIIMENTAIIA .......cveiieiieiieee s 4

1.1. 4 Codex ANMENLArius (CA) ....ccoiiee et 7
1.1.5 Ciclo de DEMING.....ccuviiiiieeiiie et 7
1.1.6 Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ...........cccoveiviveiiine e 7

1.1.7 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos

Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) ...........ccccceevveeviiieeiiinnn, 14
1.2 OBUIETIVOS. ..ttt 14
1.2.1 ObJetivo GENEIal .........ovveiiiiiiie et 14
1.2.2 ODbjetivos ESPECITICOS ....c.vvviiiiiciciiee et 14



1.3 HIPOTESIS .. 15

HIPOLESIS NUTAL ... 15
HIpOLeSIS AREINALIVA. .........oiiiiieiie e 15
VATADIES ... 15
CAPITULO ettt 16
METODOLOGIA ...ttt e et e e e anbae e e e e nees 16
2.1 Ubicacion del @StUAIO. .........cooviiiiiiiiierieeee e 16
2.2 Diagnostico de la situacion inicial ............ccovvoiiiiiieie e, 16
2.3 Establecimiento de 1as MEjJOras .........cccueivierieiiiieiiie e 17
2.4.1  Propuesta de las mejoras SUQeridas ...........cceuvuverreeneeinieeiiiienieeniee e 18
CAPITULO T ettt 20
RESULTADOS Y DISCUSION .......coiiiieieiieeececceeee e, 20
3.1. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS.......ccccceeverererrreennn, 20
3.1.1. Diagnéstico de la situacion actual de la Agroindustria San Joseé................. 20

3.1.2 Resultados obtenidos del diagndstico de la situacion actual de la Agroindustria

BN JOSE . ittt 20
CAPITULO IV e 35
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .......ccoooiieeee 35
4.1, CONCIUSIONES ...ttt 35

4.2 RECOMENUACIONES.....c..eeuiieiiiiiie ittt 35

ANEXO A. Actividades para obtener la Certificacion de Buenas Préacticas de

IVTANUTACTUIAL. ... e et e e e e e e e 39

ANEXO B. Lista de comprobacion en base a la normativa técnica sanitaria para

alimentos procesados, segun la resolucién (ARCSA 067:2015)........ccccccevvvevirnnnne, 40
ANEXO C. Plan de acciones correctivas basado al Ciclo Deming.............cccccve.. 73

ANEXO D. Manual de Buenas Préacticas de Manufactura para la Agroindustria San

José, Parroquia Antonio José Holguin del Canton Salcedo, Provincia de Cotopaxi.



1. IntroducCion del ManUAL..........oooeeeeeeeee et 113

2. MISION Y VISION......coiiiiiiieet et 113
2.1 IVHSION .ttt 113
2.2 VISION...uiiiiit et 113

3L ODJELIVO .. 113

A, ACANCE ... s 114

5. RESPONSADIES. ... 114

6. EStructura empresarial............cooviiiiiiiiiiic e 114

7. Ubicacion geografica de la Agroindustria “San JOS€” .........coovviiiviiiiiiiennnnns 115

8. Plano de 1a Planta...........cooviiiiiiiieiie e 116

9. Manual de Buenas Practicas de Manufactura..............ccoovvvinivenieniiicieenn, 117
9.1. De 1as INStAlaCIONES .......cceeiiiiiiieiieee e 117
9.2. EQUIPOS Y ULENSTTIOS . .....vvee ettt 121
9.3. Requisitos Higiénicos de Fabricacion ...........ccccocvvevviveeiine e 121
9.4. Materias primas € INSUMOS ......ccueeervreesreresiireesirnressrnresssnressssneesseesssnes 123
9.5. Operaciones de ProdUCCION ..........eceiuieeiiiiee e see e 125
9.6. Envasado, etiquetado y empaquetado...........ccceeevireiiireeiiie e 128
9.7. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion................ 129
9.8. Aseguramiento de la calidad............c.cccooeeeiiiie i, 131

Anexo E Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)..........cccccccvvveviveenen. 133

10.1 Listado de 1aS POE ..........ooiiiieiee e 133

10.2. Listado de REQISLIOS ......eeeiiieeiiie ettt 133
Anexo E. 1. Recepcidn y Almacenamiento de Materias Primas .................... 135
Anexo E — 2. Operaciones de produccién de embutidos...........c..cccovveevneeenne. 140
Anexo E -3. Control de Calidad............ccceiieiiiiiiiiiiceeeee e 147
Anexo E — 4. Etiquetado, Envasado y Empaquetado de Embutido ................ 151
Anexo E — 5. Almacenamiento de embutidos ...........ccoevviiiiiiiiiiiciiiin 158

X



Anexo E — 6. Trazabilidad De ProdUCtOS .........coveeeeeeeeeeee e 163

Anexo E — 7. Capacitacion al personal ............cocooeieiiiiiniiiciice e, 166
Anexo F. Procedimiento Operativo Estandarizado De Sanitizacion (POES)......... 171
11.1 LiStado De Las POES.......ccuuiiuiiiiieiie ittt 171
11.2. RegSItros D Las POES.......cccueeiiiiiieiiie et 171
Anexo F -1 Salud E Higiene Del Personal ............cccooiiiiiiiiniiicc, 172
Anexo F. Control De Calidad Del Agua Potable.............cccoooveviiiiiiiinnnenn, 181
Anexo F-3. Prevencion de contaminacion cruzada.............cceeeveveeiveseeneennnn. 186

..................................................................................................................... 191
Anexo F-5. Limpieza Y Desinfeccion Del Area De Produccion.................... 199
Anexo F-6. Limpieza Y Desinfeccion De Medio De Transporte.................. 203
ANEX0 F-7 Control De PIagas..........cocvveiiiieiiie e 206

Xi



INDICE DE TABLAS
Tabla 1 Posibles fuentes de contaminacCion............ccocvviiieiiieiie e 8
Tabla 2 Niveles de escala usada para la clasificacion del cumplimiento de las
actividades de la lista de comprobacionde B. P. M. ........cccccovvveviiivc i 17
Tabla 3 Formato para Plan de Mejoras .........ccooieiiiiiiiiiieieeee e 17
Tabla 4 Diagndstico de la situacion actual de la Agroindustria San José basada en la
Resolucion del ARSCA 067-2015 GGG......cccveiieeiiiiiiiesieesie e see e sa e 20
Tabla 5 Diagndstico actual de la Agroindustria San José en las instalaciones y
requisitos de buenas practicas de manufaCtura.............cccoevveveeiieesie e 22
Tabla 6 Diagnostico de la situacién actual en Equipos y Utensilios de los derivados
carnicos de la AQroindustria San JOSE. .........cccveirireiiireiiieeeriee e e sree e seee e 25
Tabla 7 Diagnostico de la situacion actual en Requisitos higiénicos de fabricacion de
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE...........ccovvveviveeiiveesiie e 26
Tabla 8 Diagnostico de la situacion actual en las Materias Primas e Insumos de los
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE...........cccvvveiviveeiiieeesiie e 28
Tabla 9 Diagnostico de la situacion actual de las Operaciones de Produccion de
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE...........cccvvveevieeeiiveeniie e 29
Tabla 10 Diagndstico de la situacion actual del Envasado, Etiquetado y Empaquetado
de los derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE .........cccccccveeviiveeiiieeesinneenn, 31
Tabla 11 Diagnostico de la situacion actual del Almacenamiento, Distribucion,

Transporte y Comercializacion de derivados carnicos de la Agroindustria San José.

Tabla 12 Diagndstico de la situacion actual del Aseguramiento de la Calidad de

derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE. ..........cccvvveevureeiiieeesiiee s 33

Xii



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos............cccccvevveinenne. 5
Figura 2. EValuacion de reSQO0S........coueiiriiaiiiie et 6
Figura 3. GeStiON A€ FESUOS .....eeuviiuieiieeitieieeie ettt 6
Figura 4. COmMUNICACION € FIESGOS ....vveiveeiieiieieaiiesieesiee et ens 6

Figura 5 Diagnostico de la situacion actual de la Agroindustria San José de acuerdo
con la Resolucion del ARSCA 067-2015 GGG. .....ccceeieeiiieiieiie e 20
Figura 6 Diagndstico actual de la Agroindustria San José en las instalaciones y
requisitos de buenas practicas de manufactura............cccceeviveiiinesccie e 22
Figura 7 Diagnostico de la situacion actual en Equipos y Utensilios de los derivados
carnicos de la Agroindustria San JOSE. ..........cocviiiiiiieiieeiie e 25
Figura 8 Diagnostico de la situacion actual en Requisitos Higiénicos de Fabricacion
de derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE. ........cccccccvveeviireeiiiieesiieeesieee e 26
Figura 9 Diagnostico de la situacion actual en Materias primas e Insumos de los
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE. ..........cccvvveevvreeiiireesiiieesieeesieee e 28
Figura 10 Diagnostico de la situacion actual de las Operaciones de Produccion de
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE. ..........cccvuveevireeiiieeesiiieesiee e 29
Figura 11 Diagnostico de la situacion actual del Envasado, Etiquetado y
Empaquetado de los derivados carnicos de la Agroindustria San José. .................. 31
Figura 12 Diagnostico de la situacion actual del Almacenamiento, Distribucion,

Transporte y Comercializacion de derivados carnicos de la Agroindustria San José.

Figura 13 Diagnostico de la situacion actual de Aseguramiento de la Calidad de
derivados carnicos de la Agroindustria San JOSE...........cccvuveevieeeiiireesiiie s 33
Figura 14 Organigrama de la Agroindustria “San José” planta de procesamiento de
productos carnicos de la agroindustria del Caton Salcedo, provincia de Cotopaxi. 114
Figura 15 Mapa de ubicacion geografica de la planta de procesamiento de la
Agroindustria “San José” del Canton Salcedo, provincia de Cotopaxi. ................. 115
Figura 16 Propuesta para una distribucion de Area del procesamiento de productos

carnicos en la Agroindustria San JOSE. .........cccveiiieeiiieeiiie e 116

Xiii


file:///D:/Dercargas%20de%20Chrome/Informe%20Final%20de%20Trabajo%20de%20Ttulación%20(Jácome%20Cunalata%20Luis%20Miguel),.docx%23_Toc144728927
file:///D:/Dercargas%20de%20Chrome/Informe%20Final%20de%20Trabajo%20de%20Ttulación%20(Jácome%20Cunalata%20Luis%20Miguel),.docx%23_Toc144728928
file:///D:/Dercargas%20de%20Chrome/Informe%20Final%20de%20Trabajo%20de%20Ttulación%20(Jácome%20Cunalata%20Luis%20Miguel),.docx%23_Toc144728929
file:///D:/Dercargas%20de%20Chrome/Informe%20Final%20de%20Trabajo%20de%20Ttulación%20(Jácome%20Cunalata%20Luis%20Miguel),.docx%23_Toc144728930

RESUMEN EJECUTIVO

Se diseiid un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Agroindustria San
José, ubicada en la parroquia Antonio José¢ de Holguin, Canton Salcedo, Provincia de
Cotopaxi, dedicada a la elaboracion y comercializacion de productos carnicos, con el
proposito de implementar en un futuro con los recursos econdémicos necesarios para
obtener la Certificacion de BPM por parte de la Resolucion 067 2015 GGG de la
Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA).

Mediante, esta base legal, se diagnostico la situacion inicial de la Agroindustria San
José, por una lista de verificacion otorgada por el ARCSA, Ministerio de Salud Publica
y los Principios Generales de la Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius, el
cual posee 178 items y 5 niveles de evaluacion, como resultado, se generé un 51 por
ciento de no cumplimiento critico, un 28 por ciento de cumplimiento, un 10 por ciento
de parametros que no aplica para la Agroindustria por su categoria Artesanal, un 7 por
ciento de incumplimiento mayor, y, finalmente un 5 por ciento de incumplimiento

menor en sus procesos de derivados cérnicos.

Conforme se identific los problemas a través de la lista de comprobacion luego, con
un analisis estratificado y posteriormente se elabord un Plan de Mejoras basado en el
Ciclo Deming juntamente con un analisis de costos propuestos para la agroindustria.
Por tanto, el resultado de este proceso, se desarrollo los Procedimientos Operacionales
Estandarizados y de Saneamiento, siendo elementos claves en la seguridad e inocuidad

alimentaria para el bienestar de la sociedad.

Palabras claves: Agroindustria San José, BPM, Inocuidad Alimentaria, POES, POE,

Ciclo Deming, Codex Alimentarius.
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ABSTRACT

A Good Manufacturing Practices Manual was designed for the San José Agroindustry,
located in the parish Antonio José de Holguin, Canton Salcedo, Province of Cotopaxi,
dedicated to the processing and marketing of meat products, with the purpose of
implementing in the future with the necessary economic resources to obtain the GMP
Certification by Resolution 067 2015 GGG of the National Agency of Regulation,
Control and Sanitary Surveillance (ARCSA).

Through, this legal basis, the initial situation of Agroindustry San José was diagnosed
by a checklist granted by the ARCSA, Ministry of Public Health and the General
Principles of Food Hygiene of the Codex Alimentarius, which has 178 items and 5
levels of evaluation, as a result, As a result, there was 51 percent critical
noncompliance, 28 percent compliance, 10 percent of parameters that do not apply to
the Agroindustry because of its Artisanal category, 7 percent of major noncompliance

and, finally, 5 percent of minor noncompliance in its meat by-product processes.

The problems identified by means of a checklist and then a stratified analysis, and
subsequently an Improvement Plan was drawn up based on the Deming Cycle together
with an analysis of the costs proposed for the agroindustry. Therefore, the result of
this process was the development of Standard Operating Procedures and Sanitation
Procedures, which are key elements in food safety and innocuousness for the welfare

of society.

Key words: Agroindustry San José, GMP, Food Safety, SSOP, SOP, Deming

Cycle, Codex Alimentarius.
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CAPITULO |

MARCO TEORICO

1.1.Antecedentes Investigativos

La Cadena de procesamiento Agroalimentario es un intercambio de ideas y herramientas
de diversos actores desde una base primaria hasta la comercializacion del producto, la
misma posee 4 etapas fundamentales para alcanzar en cada una de ellas la inocuidad y
seguridad alimentaria a través de las, Buenas Practicas Pecuarias (BPP) apoyado en la
Norma NTE INEN ISO/IEC 17065, Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) establecido
en la Resolucion ARCSA de 067 2015 GGG, Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (APCC) asistido por la NTE INEN 3062 y Sistema de Certificacion de Seguridad
Alimentaria basado en la Norma ISO 22000, (FSSC 22000) mediante el Codex
Alimentarius desde 1997 (Cossio et al., 2021).

Cada uno de estos periodos tienen el proposito de precautelar, mejorar y asegurar la
Seguridad Agroalimentaria a través de la certificacion de las mencionadas fases por
medio de las entidades de control y vigilancia como son FAO, Codex Alimentarius,
Agencia de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), Agrocalidad; estas

Gltimas a nivel Nacional.

Bajo estas condiciones las Buenas Practicas Pecuarias es la fase primaria de proceso de
certificacion seguidamente con las Buenas Practicas de Manufactura que analizan cada
proceso basado en un conjunto de normas, procedimientos y controles, para apoyar al
sector de la produccién agroalimentaria y beneficiar en la mejora continua de los métodos

de produccion, la calidad de los productos y proteccién al consumidor (Sanabria N, 2021).

Hoy en dia, las Buenas Practicas de Manufactura son un instrumento gerencial en el
contorno de la Gestion de la calidad, con el propdsito principal de promover habitos de
higiene y de procesos seguros para la obtencidn de productos inocuos que garanticen la

satisfaccion maxima del consumidor. Ademas, esta herramienta es muy importante para



cualquier industria porque promueve la eficiencia y la competitividad en diferentes

mercados (Bravomalo-Vélez et al., 2022).

En Ecuador existen muchas microempresas que no poseen una certificacion de BPM, pero
se mantienen en funcionamiento mediante un Registro Sanitario que avalan y certifican
su produccion y calidad microbiolégica. Ademas, cada industria esta obligada a disefiar
su planta bajo los Lineamientos de BPM por seguridad e inocuidad alimentaria. Bajo estos
antecedentes, las empresas dedicadas a la produccion de verduras, frutas, carnicos,
cereales, lacteos y bebidas fermentadas deben tener un control higiénico sobre las areas
relacionadas al procesamiento, a la mejora de imagen de los productos y el incremento de

ganancias postventas.

Este contexto, José Garcia, una persona visionaria, crea La Agroindustria” San José”, a
partir del 2003, con la cual promueve la accesibilidad a la carne, en las provincias de
Cotopaxi, Pichincha y Tungurahua, para la elaboracion de derivados carnicos. Iniciando
con la adquisicion de la materia prima, de supermercados, camales de cada provincia para
la fabricacion de productos carnicos, como chorizo, longaniza, salchicha, (res, pollo), en
su etapa inicial, luego, con el transcurso del tiempo, aumenta su diversidad de productos
como boton (res, pollo, cervecero y paisa). Ademas, su distribucion y comercializacion
estd enfocada en locales de comida rapida, platos tipicos y micro mercados en las ciudades

de Quito, Bafios, Guaranda.

Durante este tiempo la agroindustria ha buscado la asesoria técnica por parte de entidades
de control y de la academia para ir mejorando sus instalaciones, procesos y aumento de
ventas, ya que existen problemas como malas practicas del personal, infraestructura,
servicios basicos, programa de limpieza y desinfeccion, control de procesos de

produccién y la no supervisién de POES Y POE.

En los Gltimos meses la agroindustria recibi6 varias inspecciones por parte del ARCSA,
entidad que seguiré se debe mejorar las condiciones de las instalaciones, servicios
basicos, equipos y utensilios para cumplir con los minimos requisitos de funcionamientos
de la planta, debido a su bajo porcentaje de cumplimiento de acuerdo a lo establecido en
la (RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016).

Estos aspectos promueven al mejoramiento de los problemas identificados de la planta

para en un futuro implementar las Buenas Practicas de Manufactura y se obtenga la



certificacion por parte del ARCSA, con lo que permitiré el acceso a nuevos mercados mas
exigentes y rentables.

1.1.1 Calidad

La calidad esta directamente ligada a todas las funciones empresariales, prevencion de no
conformidades y a su mejora. Ademas, la norma da a la Gerencia el rol de que
responsabilidades y personal técnico sea contratado por la organizacion, con el proposito
de obtener los resultados previstos por medio de un seguimiento de desempefio, atencion
a las oportunidades de mejora, impulsar el enfoque del cliente y a la colaboracion entre
directivos y trabajadores. De la misma forma abarca desde la funcion administrativa de
las empresas, a la de recursos humanos, pasando por produccion, compras, ventas y
marketing (Cortés J, 2017)

Este factor posee un rol importante en satisfacer a consumidores como a las empresas
alimenticias. Por ende, todas las empresas deben adoptar a lo largo de la cadena los
principios generales de Higiene de los Alimentos para garantizar la seguridad de los
mismos y asi optimizar la inocuidad alimentaria por medio de la aplicacion de Buenas
Précticas de Manufactura, los Principios Generales de Higiene de los alimentos y Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) (Alegre M, 2021)

La calidad y seguridad alimentaria poseen aspectos diferentes, por ello, la primera hace
referencia a la trazabilidad de los productos, una alta productividad, bajos costos de
produccién, precios en funcion de la calidad y aceptacion del cliente mientras, la
seguridad alimentaria es la disponibilidad fisica, accesibilidad econdmica y fisica, su uso
para una buena condicion nutricional de los individuos y la estabilidad (fisica,

econdmica, politica y climatica) en la produccién de alimentos inocuos (Aguilar E, 2023).

La aplicacion de un manual de buenas practicas de manufactura, su evaluacion y
aprobacion de las auditorias (interna y/o externa) lograran la certificacion. Por ende, los
procesos industriales deben enfocarse en la calidad total lo cual implica satisfacer las
necesidades del cliente externo como interno, ser altamente competitivo y la mejora
continua (Alegre M, 2021).

1.1.2. Seguridad Alimentaria
La seguridad alimentaria busca solucionar la desigualdad agricola, la desnutricion que

afecta a muchos paises en desarrollo, la cual se ve afectada por los métodos de crianza



de animales para la produccién de carne, el acceso y mal uso de los alimentos, asi como
las controversias al consumo de carne, es por ello que muchas de las organizaciones
privadas y sin fines de lucro como Organizacion Mundial de la salud y Organizacion de
las Naciones Unidas para la Alimentacién y Agricultura promueven una solucién
polifacética que involucra pensar en la eficiencia, y, en una variedad de medidas, tanto
ambientales, como de utilizacién del producto para conservar los que queda de nuestro
bosques y selvas a través de un sistema agroalimentario seguro y amigable con el medio
ambiente que tenga como propdsito destinar estos alimentos al consumo humano,
implementacion de sistemas de produccién en el cual no se desperdicie comida y
modifique nuestra dieta en funcién de sus necesidades bioldgicas Yy nutritivas de la
poblacién. Ademas, tienes la finalidad de proponer espacios y condiciones que involucren
la inocuidad, el manejo de recursos de forma Optima y la sostenibilidad de las
generaciones futuras (Garibaldi et al., 2018).

1.1.3 Inocuidad Alimentaria

La seguridad y la inocuidad alimentaria son entes importantes en cualquier
establecimiento de elaboracion de productos de consumo masivo a través de un analisis
del riesgo microbioldgico y el uso de la microbiologia predictiva. Bajo estos fundamentos
existen varios beneficios como; menor afeccion a la salud del consumidor como
consecuencia de Enfermedades Transmitidas por Alimentos, una menor peérdida de la
productividad, menos obstaculos en el comercio mundial y reduccién del costo de salud
publica (Callejo A, 2020).

Por ende, la inocuidad alimentaria en la industria carnica tiene la necesidad de garantizar
una alimentacion sana, ya que la carne al ser altamente susceptible al deterioro en
condiciones incorrectas, generan peligros de origen quimico, fisico y biolégico, los cuales
pueden afectar significativamente a la calidad microbioldgica y sensorial de forma directa
a lo largo de la cadena alimentaria.
Ademas, el Sistema de Gestidn de la Inocuidad de los Alimentos posee una aglomeracion
de acciones orientadas a dirigir, controlar y a certificar la maxima seguridad posible para
los consumidores, evitar problemas de salud o incluso serviles de forma eficaz mediante
aspectos como el tamafio a la organizacion, el consumidor al que va dirigido el o los

productos y de la normativa nacional vigente (FAO & FIC, 2007).
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Figura 1. Sistema de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos

Fuente: (ISO, 2018)

1.1.3.1 Inocuidad en instituciones de Manipulacién de
Alimentos

La insalubridad ha sido un problema de salud para los seres humanos desde el comienzo
de la historia lo que ha generado que 1 de cada 10 habitantes se haya enfermado por
ingerir alimentos contaminados y debido a estos problemas a nivel global, se pierden
alrededor de 110 millones en productividad y gastos médicos, por lo tanto, los gobiernos
de todo el mundo estan haciendo todo lo posible para mejorar la seguridad alimentaria a
través de las normativas vigentes en cada pais, en Ecuador, se busca que las plantas
procesadoras de alimentos apliquen lo establecido en la Resolucion ARCSA DE 067 2015
GGGQG. Por ende, el Art. 73 de la normativa, tiene por objetivo disminuir en lo maximo
posible cualquier tipo de riesgo de contaminacién en la Agroindustria “San José” y a
futuro mantener condiciones inocuas para prevenir la existencia de enfermedades

transmitidas por los alimentos dentro de nuestro pais (Yovera A, 2021).

e Gestion de Riesgos de la Inocuidad



A) Evaluacion de Riesgos.

Identificacion de un problema de inocuidad en un alimento

Trazado de un perfil de riesgos

Clasificacion del peligro a efecto de la evaluacion de riesgos y la
determinacion de prioridades para la gestion de riesgos.

Establecimiento de una politica para la realizacion de una
evaluacion de riesgos.

Figura 2. Evaluacion de riesgos

Fuente: (Lopez D, 2016)
B) Gestion de Riesgos

4 Seleccion de la opcidn que |
Identificacion de las se prefiere, incluida la R O ;
opciones disponibles para consideracion de una Decmogeﬂneaslt;egnmaterla
la gestion de riesgos. apropiada norma sobre g
‘ inocuidad.

Fuente: (Lopez D, 2016).
Figura 3. Gestion de riesgos

C) Comunicacién de Riesgos.

Evaluacion de la
eficacia de las medidas
adoptadas

Revision de la gestién
de riesgos

Figura 4. Comunicacién de riesgos

Fuente: (Lopez D, 2016)



1.1.4 Codex Alimentarius (CA)

Es una asociacion de normativas internacionales, para garantizar la seguridad y la calidad
de los alimentos en cada pais. Ademas, CA contiene codigos de buenas practicas de
manufactura que son obligatorios para asegurar el bienestar del consumidor mediate una
guia y verificacion de los requisitos minimos del producto descritos en la normativas
técnicas de cada estado con el proposito de no provocar enfermedades transmitidas por

alimentos y lograr una comercializacion internacional competitiva (Ortiz K, 2021).
e Caracteristicas

El nicleo del sistema del Codex es la Comisién del Codex Alimentarius (CAC), que es
el érgano de toma de decisiones, esta comision cuenta con un nimero de subcomités, con
su propia area de experiencia, por ejemplo: Aditivos, pesticidas, el etiquetado, la leche y
productos lacteos y otros. Estos comités son la "columna vertebral académico/cientifica™
del sistema del Codex. En ellos se desarrollan diversas propuestas de nuevas normas en

materia técnico / sanitaria a nivel profesional (OMS, 2020)

1.1.5 Ciclo de Deming
Todo este proceso se realizard en un ambiente de participacion, de un alto compromiso y
clima de respeto y confianza (Gutiérrez H, 2010).Ademas, este método es ideal para
buscar la mejora en una organizacion a traves de la aplicacion de una serie de pasos que
promoveran la ejecucion de un proyecto por medio de la recopilacion de informacion,
mecanismos de analisis y propuestas para brindar solucion a los problemas identificados

en la comunidad empresarial.

1.1.6 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Es un conjunto de normas, principios y preceptos basicos de higiene, manipulacion,
preparacion, elaboracidn, envasado, registro, aplicable a lo largo de la cadena productivas
que va desde la produccion de materia prima, transformacion, almacenamiento hasta
llegar a la distribucidn de bienes inocuos por medio de una linea de frio que comprendan
practicas destinadas a prevenir y controlar los peligros hacia la inocuidad del producto,
considerando un minimo impacto de esas practicas sobre el medio ambiente, fauna, la
flora y la salud de los trabajadores (Godoy J, 2015)

Ademas, son una compilacion de documentos orientados a la sistematizacion de técnicas
con el enfoque de identificar, documentar, disefiar, ejecutar, medir y controlar tanto las

técnicas manuales como mecanizadas, con el propésito de lograr consistentemente los



objetivos de la planta y ser requisito para elaborar un sistema de Analisis de Peligros y
Punto criticos de control basado en Riesgos (Bhargava et al., 2020).

Las Buenas précticas de Manufactura es un programa de prerrequisitos complejos dentro
del sistema de gestion de la inocuidad de los Alimentos, el cual estan intimamente
relacionados con el proposito de afianzar la inocuidad de productos hacia un consumidor
cada vez mas curioso e exigente (Paguay F, 2019).

Sin embargo, al no cumplir con lo establecido por la Resolucion ARCSA DE 067 2015
GGG, los alimentos seran la principal fuente de carga microbiana (bacterias, parasitos y
virus), siendo las superficies de equipos y utensilios, habitos de higiene insuficientes del
personal, contaminacion cruzada y ambientales las posibles vias de contaminacion
microbioldgicas provocando infecciones al consumidor, en la Tabla 1, se indica las

posibles fuentes de contaminacion postratamiento termico de un producto (Galeas J,

2022).

Tabla 1
Posibles fuentes de contaminacion

Fuentes Internas Fuentes potenciales en Fuentes externas

ambas partes

Condensacion de vapor,

trafico interno, utensilios,

equipamiento nuevo sin Aire, personas
instalar ~ correctamente,

obras en construccion.

Fuente: (Ramirez C, 2003)
Los tipos de fuentes que deben controlarse estrictamente son las que provienen del interior

Agua, clima, materia
prima, pestes, vehiculos

como la carga microbiana (Bandejas plasticas sin desinfeccién, acumulacién de
condensado en congeladores horizontales, cuchillos sin desinfectar, lubricantes
convencionales en la embutidora, acumulacidén de materia organica en tiras de madera) y
exterior (ausencia de cebos para control de roedores, falta de limpieza en instalaciones

sanitarias, acumulacion de polvo en las mallas de las ventanas) de la agroindustria.

1.1.6.1 Proposito del uso de las BPM

Las BPM tienen como propo6sito producir un embutido sano y en condiciones higiénicas
para el consumidor, asi como a mantener un control higiénico sobre las areas relacionadas
con el procesamiento de derivados carnicos. Por ello, al usar las BPM tiene sus beneficios

como mejorar sistemas de calidad, procesos de produccion, reducir de tiempos de



fabricacion, identificar puntos criticos junto al monitoreo de procesos y optimizacion de
recursos, por medio de la comunicacion interna y externa porque te permite exportar a
mercados que son mas competitivos y pagan mejor. Los productos ahora tienen mejores

condiciones de higiene, mejor imagen y mayor rentabilidad.
1.1.6.2 Areas de aplicacion de las BPM

La aplicacién de las buenas practicas de manufactura estd en funcion de un criterio
sanitario que tiene por objetivo diagnosticar la situacion actual de la agroindustria de
acuerdo con las normas de higiene, inocuidad y seguridad alimentaria vigentes en el pais.
Mediante esta caracteristica basada en el Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
se evaluan los riesgos para determinar si un requisito de la Resolucion ARCSA 067 2015
GGG, es necesario 0 no para la agroindustria San José en funcion de los Principios

generales de higiene de los Alimentos (De la Rosa J, 2017).

Por ello la importancia de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura es la
inocuidad y la idoneidad que deben ser controladas mediante un enfoque preventivo como
lo es la Resolucion ARCSA de 067 2015 GGG, que tiene por objetivo Garantizar la
seguridad alimentaria a lo largo de la cadena para reducir al minimo la presencia de
contaminantes, ademas, ser la base para un analisis de peligros y puntos criticos de control

eficaz en cualquier empresa de alimentos (Alimentarius C, 2011).

Cada pais deben estar expectantes a los peligros asociados a las materias primas, proceso
de produccion y el entorno de la manipulacion dependiendo de la naturaleza del alimento,
del proceso del alimento y de los posibles efectos adversos hacia la salud del cliente se
deben aplicar las acciones correctivas necesarias para controlar dichos peligros a través,
de una comunicacion adecuada sobre los alimentos y el proceso alimentario entre toda las

partes que garantizan la inocuidad del producto (Alimentarius C, 2011)

La uniéon de la todas las medidas de control involucradas dentro de un sistema
organizativo empresarial siempre deben ser validadas cientificamente y actualizadas para
al aplicarlos sean objeto de vigilancia permanente, de medidas correctivas, de vigilancia
y documentacion en funciéon de la naturaleza de la materia primas y el tamafio de la

agroindustria.

El Codex Alimentario, 2020 en la aplicacion de las buenas practicas de manufactura segun

Resolucidon ARSCA 067-2015 GGG menciona los articulos detallados a continuacion:



Art. 72.- Los establecimientos donde se realicen una 0 mas actividades de las siguientes:
fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de alimentos procesados, deberdn
obtener el certificado de Buenas Practicas de Manufactura.

De las instalaciones y requisitos de buenas practicas de manufactura

Art. 73.- De las condiciones minimas basicas. - Los establecimientos donde se producen
y manipulan alimentos seran disefiados y construidos de acuerdo con las operaciones y
riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir con los

siguientes requisitos:
a. Que el riesgo de contaminacion y alteracién sea minimo;

b. Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y

desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con
los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido, faciles de

mantener, limpiar y desinfectar; v,

d. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de estas.

(RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)

Art. 74.- De la localizacion. - Los establecimientos donde se procesen, envasen o
distribuyan alimentos seran responsables que su funcionamiento esté protegido de focos

de insalubridad que representen riesgos de contaminacion

Art. 75.- Disefio y construccion. - La edificacion debe disefiarse y construirse de manera

que:

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros
elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias apropiadas

seglin el proceso;

b. La construccion sea solida y disponga de espacio suficiente para la instalacion,
operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal y

el traslado de materiales o alimentos;

c. Brinde facilidades para la higiene del personal; vy,
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d. Las éreas internas de produccion se deben dividir en zonas segln el nivel de higiene
que requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion de los alimentos

(RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)

Art. 76.- Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. - Estas

deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disefio y construccion:
a. Distribucion de Areas. -

1. Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias
primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones

y contaminaciones;

2. Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion, desinfestacion, minimizar las contaminaciones cruzadas por

corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal; vy,

3. En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados de preferencia en
un area alejada de la planta, la cual serd de construccion adecuada y ventilada. Debe
mantenerse limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos

(RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)
b. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes. -

1. Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones. Los pisos
deberan tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y completo de

los efluentes cuando sea necesario de acuerdo con el proceso;

2. Las cdmaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza, drenaje,
remocion de condensado al exterior y mantener condiciones higiénicas adecuadas

(RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)
c. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas. -

1. En 4reas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas en
las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan al minimo la acumulacién
de polvo o cualquier suciedad y que ademas facilite su limpieza y desinfeccion. Las

repisas internas de las ventanas no deberan ser utilizadas como estantes;
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2. En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser preferiblemente
de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula protectora que evite

la proyeccion de particulas en caso de rotura;

3. En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y seran de facil remocion,
limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no deben ser de madera

(RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)
d. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

1. Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y construir de
manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo regular del proceso

y la limpieza de la planta; 2. Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza
e. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua. -

1. La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los terminales
adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir un procedimiento escrito

de inspeccion y limpieza;

2. Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas donde represente un riesgo

para la manipulacion de alimentos;

3. Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desecho, otros) se identificaran con un color distinto para cada una
de ellas, de acuerdo con las normas INEN correspondientes y se colocaran rotulos con los
simbolos respectivos en sitios visibles (RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG,
2016)

f. Iluminacion. -

1. Las éreas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera posible
y cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante a la luz natural para que

garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente;

2. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben ser
de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar la contaminacion de los

alimentos en caso de rotura (RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)
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g. Calidad del Aire y Ventilacion. -

1. Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecénica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar

la remocion del calor donde sea viable y requerido;

2. Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el
paso de aire desde un area contaminada a un area limpia; donde sea necesario, deben

permitir el acceso para aplicar un programa de limpieza periodica;

3. Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos
del sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar
la calidad del alimento; donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura

ambiente y humedad relativa (RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016)
h. Control de Temperatura y Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando

¢sta sea necesaria para asegurar la inocuidad del alimento.
i. Instalaciones Sanitarias. -

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene del personal
para evitar la contaminacion de los alimentos, estardn ubicados de tal manera que
mantenga independencia de las otras areas de la planta a excepcion de banos con doble

puertas y sistemas con aire de corriente positiva. Estas deben incluir:

1. Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en

cantidad suficiente e independiente para mujeres y hombres;

2. Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener acceso

directo a las areas de produccion;

3. Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador con jabon liquido, dispensador con gel desinfectante, implementos
desechables o equipos automaticos para el secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para el deposito de material usado (RESOLUCION ARCSA DE
067 2015 GGG, 2016)
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1.1.7 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) vy

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
Los POE y POES son instrucciones escritas para diversas operaciones particulares y
aplicables a diferentes productos o insumos que describen en forma detallada la serie de
procedimientos que se deben realizar en un lugar determinado para lograr un fin
especifico de la mejor manera. Ademas, un POE es prerrequisito por las buenas practicas
de fabricacion y por normas internacionales, por ejemplo, ISO, ya que su aplicacion
contribuye a garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad y servicio, vy, tiene
como propdsito, proveer un registro que demuestre el control del proceso, minimizar o
eliminar los errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea
realizada de forma segura (Vele P, 2017)
La higiene es una herramienta clave para asegurar la inocuidad de los productos que se
manipulan en los establecimientos elaborados de alimentos e involucran una serie de
practicas esenciales y rutinarias tales como limpieza y desinfeccion de las superficies en
contacto con los alimentos, la higiene de los locales de proceso, la higiene y salud
personal, manejo integrado de plagas etc (Lopez T, 2013),.
En muchas industrias alimentarias, los POES son una herramienta imprescindible en la
seguridad alimentaria ya que se evalGa de forma pre y post operacional las tareas de
limpieza y desinfeccion destinadas a mantener la condiciones de inocuidad en equipos y
proceso de produccién, con el propdsito de prevenir contaminacion cruzada y obtener

alimentos seguros en el mercado (Reinoso G & Espinoza M, 2018).

1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo General

b

Disefiar un manual de buenas practicas de manufactura para la agroindustria “San Jos¢’

ubicada en la parroquia Antonio José de Holguin.

1.2.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar el cumplimiento de las BPM en la agroindustria “San José” de la
parroquia Antonio José de Holguin, mediante una lista de comprobacion, el cual
se base en la normativa técnica sanitaria del ARCSA DE 067 2015 GGG.
e Desarrollar procedimientos operativos de saneamiento y operacional, partiendo

como base los requerimientos de Buenas Practicas de Manufactura establecidas
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en la normativa técnica sanitaria del ARCSA DE 067 2015 GGG, lo cual ayude a
mejorar el funcionamiento de la agroindustria.
e Establecer un Plan de Mejoras de las no conformidades encontradas durante la

etapa de diagndstico.

1.3 Hipotesis
El disefio de un manual de buenas practicas de manufactura para la agroindustria “San
Jos€” ubicada en la parroquia Antonio Jos¢ de Holguin, facilitara el eficaz uso de los

recursos.

Hipotesis Nula
El disefio de un manual de buenas practicas de manufactura para la agroindustria “San
Jos€” ubicada en la parroquia Antonio José de Holguin, no facilitara el eficaz uso de los

recursos.

Hipotesis Alternativa
El disefio de un manual de buenas practicas de manufactura para la agroindustria “San
Jos¢” ubicada en la parroquia Antonio José de Holguin, si facilitar el eficaz uso de los

recursos.

Variables

Variable Dependiente: Buenas practicas de manufactura

Variable Independiente: Manual de buenas practicas
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CAPITULO Il

METODOLOGIA
2.1 Ubicacion del estudio.
El presente trabajo de titulacion se llevo a cabo en las instalaciones de la planta de
procesamiento de productos carnicos de la agroindustria San José€, ubicada en la parroquia
Antonio José de Holguin, del canton Salcedo, Provincia de Cotopaxi perteneciente a la

Familia Garcia Naranjo desde abril a septiembre 2023.

2.2 Diagnadstico de la situacion inicial

Se realizé mediante un check list (lista de verificacion) elaborada a partir de la Normativa
técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos,
establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte y establecimientos de
alimentacion colectiva expuesta en la Resolucion ARSCA 067-2015 GGG, que consta de

ocho capitulos:
TITULO II: DE LAS PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENTOS
DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

e Capitulo I: Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

e Capitulo Il: Equipos y Utensilios
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

e Capitulo Il1: Obligaciones del personal

e Capitulo IV: Materia prima e insumos

e Capitulo V: Operaciones de produccion

e Capitulo VI: Envasado, etiquetado y empaquetado

e Capitulo VII: Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

e Capitulo VIII:
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A partir de la Normativa expuesta, se establecio el porcentaje de cumplimiento en los
aspectos higiénico-sanitarios, como punto de partida para levantar las posteriores

mejoras.

Para verificar el cumplimiento de cada aspecto de los articulos de la Resolucion ARCSA-
de-067-2015-GGG otorgada por la Direccién Ejecutiva de la Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria se aplico los siguientes criterios:

Tabla 2

Niveles de escala usada para la clasificacion del cumplimiento de las actividades de la
lista de comprobacion de B. P. M.

Denominacion Escala descriptiva del Criterio
cumplimiento
N/A No aplica Actividad no aplica a
nivel de la Agroindustria
carnica
NCm No cumple menor Actividad tiene un bajo

riesgo de contaminacion
en la calidad del producto,
sin perjudicar la salud del
cliente

NCM No cumple Mayor Actividad tiene un medio
riesgo de contaminacion
en la calidad del producto,
y en la salud del cliente

NCC No cumple Critico Actividad tiene un alto
riesgo de contaminacion
en la calidad del producto
y provocar peligro a la
salud del consumidor.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, 2023.

2.3 Establecimiento de las mejoras
Una vez, identificadas las no conformidades en el diagnoéstico inicial, se plante6 el Plan
de Mejoras en base a la estructura del Ciclo de Deming, que consiste en: Planear, Hacer,

Verificar y Actuar (Aparisi G, 2013), tal como se detalla en el Tabla 3:

Tabla 3
Formato para Plan de mejoras
Requisitos
BPM

Fecha de Costo de
Inicio Inversion
;Donde? ;Por quée? (Como? ¢ Quién? ¢Cuando? ;Cuanto?

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, 2023.

Area Problema Solucién Responsable

Con este formato permitié al equipo de trabajo conformado por Gerente General,

Supervisor de Produccién y Operador, establecer los objetivos claros dentro de un tiempo
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razonable (tres a seis meses) y junto con la asesoria de Agencia Nacional de Regulacion,
Control y Vigilancia sanitaria para aplicar métodos afines a la naturaleza del proyecto

como es el anélisis y solucion de problemas por el Ciclo Deming.

Se planificé un grupo de pasos para el analisis y solucion de problemas mediate una lista
de verificacion basada en la Resolucion del ARCSA 067 2015 GGG para Plantas
procesadoras de alimentos de manera que se identifico los problemas y su causa principal
a través de un andlisis de estratificacion para posteriormente Proponer medidas
correctivas por medio de la respuesta a 5 preguntas como se ilustra en la Tabla 3 de
acuerdo a (Gutiérrez H, 2010).

24.1 Propuesta de las mejoras sugeridas
La ejecucion de las mejoras sugeridas se realizo en funcion de los recursos econdomicos,
disponibilidad de tiempo y al crecimiento de la empresa para ir mejorando y cumpliendo

con la normativa vigente en el pais.

Finalmente se disefi6 un manual de Buenas Practicas de Manufactura para la
Agroindustria San José utilizando como guia el Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura de ARCSA 067 2015 GGG con el siguiente contenido:

e EI-C-001: Introduccion

e EI-C-002: Presentacion de la empresa

e EI-C-003: Procedimiento de elaboracion y envasado

e EI-C-004: Procedimiento de manejo y almacenamiento de materias primas,
insumos y productos terminados

e EI-C-005: Procedimiento de limpieza y desinfeccion

e EI-C-006: Procedimiento de manejo integrado de plagas

e EI-C-007: Procedimiento de mantenimiento de equipos, utensilios y
estructuras

e EI-C-008: Procedimiento de capacitacidn y entrenamiento

e EI-C-009: Procedimiento de manejo de desperdicios y desechos

e EI-C-010: Procedimiento de manejo de aguas y efluentes

e EI-C-011: Procedimiento de transporte

e EI-C-012: Registros
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A la vez, se consider6 el Codigo Internacional recomendado de Practicas de

principios generales de Higiene de los Alimentos (Sadiku M Ashaolu T & Musa M, 2019).
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CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

3.1.1. Diagnostico de la situacion actual de la Agroindustria San José

Una vez efectuado, el diagnosticd de cumplimiento de las actividades en la Agroindustria

San José, de acuerdo con la Resolucion del ARCSA 067-2015 GGG, permitid observar

que no cumplen varios aspectos de la lista de verificacion que se encuentran en los ocho

capitulos correspondientes a las Buenas Practicas de Manufactura. A continuacion, se

presentan los resultados obtenidos:

3.1.2 Resultados obtenidos del diagnéstico de la situacion actual de la

Agroindustria “San José”.

Tabla 4
Diagnostico de la situacion actual de la
Agroindustria San José basada en la
Resolucion del ARSCA 067-2015 GGG.

Criterios Ponderacion %
Cumple 50 28
No Cumple 90 51

Critico
No Cumple 12 7

Mayor
No Cumple 9 5

menor
No Aplica 17 10
TOTAL 178 10
0

Fuente: Agroindustria San José
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel,
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Situacion actual de la
Agroindustria "San José"

B Cumple B No Cumple Critico
No Cumple Mayor No Cumple menor
B No Aplica

Figura 5 Diagnostico de la situacién
actual de la Agroindustria San José de
acuerdo con la Resolucion del ARSCA
067-2015 GGG.
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis
Miguel, (2023).



En la tabla 4. Se evidencia la situacion actual de la Agroindustria San José con un 51 %
de incumplimiento en el &reas de produccion debido a la ausencia de varias actividades
dentro de materias primas, y a las malas condiciones de almacenamiento por falta de
espacios dentro de los congeladores horizontales, lo que genera un nivel critico de
contaminacién antes del proceso de produccidn, por ello, en el art. 73, de las condiciones
minimas basicas se menciona que el riesgo de contaminacion y alteracién debe ser
minimo en los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos, por ende, el
plan de mejoras que se propone contiene un procedimiento operativo estandarizado (POE
- PASJ-RAMP-001) con su registro (RASJ-RMP-001 y RASJ-AMP-001) para minimizar
el riesgo de contaminacion cruzada previo a la recepcion y almacenamiento de la carne
localizado en el Anexo D-1. La agroindustria San José al no poseer un programa de
trazabilidad para identificar problemas es necesario desarrollar un manual que cuente con
un Programa de Seguimiento Continuo en el POE (PASJ-TRZ-001) para identificar
cualquier tipo de problema durante la produccion y por devoluciones desde el proveedor
hasta el producto terminado (Anexo D-6). Por el contrario, se obtuvo un 28 % de
cumplimiento en el disefio del area de produccion, por su disponibilidad de espacio para
la instalacién, operacion, mantenimiento, limpieza de los equipos, congeladores
horizontales, y con espacios alejados para Gas Licuado de petroleo (GLP) como se

menciona en el art. 73, de las condiciones minimas de higiene de las BPM.

Una de las razones por las cuales se presentan estas inconformidades es no la existencia
de un programa de capacitacion al personal sobre BPM, (su aplicacion y ventajas en la
reduccién de costos, problemas en el proceso y devoluciones del derivado), como se
menciona en el Art. 81, Toda planta procesadora de Alimentos debe implementar un plan
de capacitacién continuo y permanente para todo el personal sobre las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM), por lo cual, este manual posee un Procedimiento para la
educacion y capacitacion del personal en el Anexo D-7 seguido de un procedimiento
PASJ-CPP-001 y registro RASJ-CTC-001.

A continuacion, se detallan las no conformidades observadas durante la situacién inicial
de la agroindustria que serviran como base para planificar futuras capacitaciones sobre

las buenas préacticas de manufactura en la industria carnica.

De este modo, la agroindustria no ejecuta varias actividades, como suministro de vapor,

adicién de gases para envasado ya que no aplican a la produccion artesanal y a las

necesidades de la agroindustria representando un 10 % en este aspecto. (Alimentarius C,
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2011). Del mismo modo, dentro del proceso de limpieza y desinfeccion no se aplican
desinfectantes alcalinos en los equipos luego de su contacto directo con alimentos al final
de la jornada laboral, por consiguiente, el procedimiento de limpieza y desinfeccion de
equipos y utensilios propuesto (PASJ-LDEU-001) contine su respectiva dosificacion en
su registro (RASJ-LDEU-001) para minimizar los riesgos de contaminacion. De igual
manera, se determind un 5 % incumplimiento al no poseer un programa de abastecimiento
de agua potable, por ello, el Art. 77, en suministro de planta, la agroindustria debe contar
con un sistema de abastecimiento de agua potable para su almacenamiento, distribucion
y fabricacion de derivados carnicos junto a un control de cloro y pH, ya que, cuenta una
red de distribucion de agua potable pablica sin depdsito, ni tratamiento de agua, por lo
tato en el manual se cuenta con un procedimiento y registro a seguir con el fin de mejorar
la inocuidad del producto. Ademas, no cuenta con un sistema de control de plagas para
lo cual, la agroindustria realiz6 un analisis de plagas con la empresa FUMIECO, ya que,
se evidenci6 su capacidad técnica del personal, de sus procesos y productos durante la

visita técnica realizada.

INSTALACIONES Y REQUISITOS

Tabla 5
Diagnostico actual de la Agroindustria
San José en las instalaciones y requisitos
de buenas practicas de manufactura.

CAPITULO |
Criterios Ponderacion %
Cumple 13 25
No Cumple 27 51
Critico
No Cumple 5 9
Mayor
No Cumple 2 4 N
B Cumple B No Cumple Critico
menor
No Aplica 6 11 No Cumple Mayor ® No Cumple menor
TOTAL 53 100 ® No Aplica

Fuente: Agroindustria San José

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, . . , L.
2023. Figura 6 Diagnostico actual de la

Agroindustria  San  José en las
instalaciones y requisitos de buenas
practicas de manufactura

Elaborado por: Jaicome Cunalata Luis

Miguel, (2023).
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Dentro de las instalaciones y requisitos minimos de las BPM (tabla 5), la agroindustria
tiene un 51 % del incumplimiento por la falta de un registro de control de areas externas
(no hay tapa en los efluentes liquidos), asi podemos mencionar la incorrecta instalacion
del horno generando acumulaciéon de hollin en su interior, a su vez el no uso de
desinfectante alcalino en los equipos. También la agroindustria no cuenta con un
lavamanos antes del ingreso al area de produccion y su linea de flujo es en U. En lo que
respecta a su interior del area de produccion la unidn entre las paredes y pisos no es
concavo, ademas, la falta de union entre la estructura del techo y las paredes permiten la
acumulacion de polvo, tampoco existe un registro de limpieza. El sistema de drenajes no
cuenta con sello hidraulico, ni trampa de grasa y s6lidos. Al mismo tiempo, las puertas
no poseen un cierre automatico, ni barrera de proteccion contra plagas., tampoco,
instrumentos para la proteccion de caida de objetos al usar estructuras complementarias
por tanto en el manual se engloba un POES (PASJ-LDAEX-001) y varios registros
(RASJ-LDA-001 y RASJ-LDE-001) para el area de produccion y sus alrededores con el

motivo de contrarrestar este no conformidades.

Incluso, las instalaciones eléctricas no tienen terminales adosados correctamente al
medidor y a su interruptor en el cutter. De igual forma existen cables colgantes para las
lamparas. Estas no cuentan con proteccion en caso de rotura y su distribucion en el area
de empaque y envasado es regular. Al interior del galpon, cuando se realiza el proceso de
ahumado existe excesiva acumulacion de humo a causa de no disponer de un extractor o
ventilador mecanico para facilitar la remocion de calor lo que provoca una elevacion de
temperatura y humedad ambiental, ademads, estos parametros no tienen un registro.
Tomando en cuentas estos problemas se realizdé un procedimiento PASJ-LDAEX-001 y
registro RASJ-LDE-001 para disminuir esta no conformidad durante el proceso de

ahumado.

Por otro lado, la agroindustria comparte el mismo espacio en cuanto a vestidores e
instalaciones sanitarias. Esta zona no cuenta los elementos de higiene personal, ni
sefalética sobre la obligatoriedad de lavarse las manos luego de usar este servicio y antes
de reiniciar sus actividades. Ademas, la planta no cuenta con un sistema para garantizar
agua de calidad para los diferentes procesos de produccion, limpieza y desinfeccion, ni
con registro de control de temperatura, presion, cloro y pH. Una vez identificado este
problema el manual incluye un procedimiento que valide la calidad de agua en el ANEXO

E-3, con el propdsito de mejorar la inocuidad del producto. Ahora bien, el uso de agua no
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potable no esté identificado ni registrado ya que se usa para remocién de materia organica

del piso del area de produccion.

Es importante mencionar que la agroindustria cumple con un 25% en el disefio,
disponibilidad de espacio para las operaciones de produccion, mantenimiento y limpieza
de equipos, division de las areas internas en funcioén del nivel de higiene y de los riesgos
de contaminacion ya sea por material de proteccion en ventanas, no acceso directo de las
instalaciones sanitarias a las areas de produccion lo que permite minimizar cualquier tipo

de contaminacion cruzada.

Cabe mencionar que la Agroindustria San José, al no contar con un sistema de ventilacion,
no se genera un sistema de control de mantenimiento y limpieza de filtros y menos un
control de temperatura y humedad relativa. Ademas, como la agroindustria no cuenta con
cisternas no se realiza su limpieza diaria. Existe un 11 % de actividades que no se aplican
como el suministro de vapor porque sus procesos son artesanales y muchos de sus

efluentes no tienen un tratamiento para su disposicion final.

Un incumplimiento en el drea de produccion y areas externas con un 9%, se debe a que
no los pisos no cuentan con una pendiente suficiente para el desalojo de los efluentes, no
existen mecanismos de control de temperatura y humedad del ambiente dentro del area
de produccion tampoco hay un sistema de proteccion de plagas al salir del interior de la
agroindustria, por esta razon, dentro del procedimiento de elaboracion de derivados
carnicos PASJ-EDC-001 vy su registro RASJ-CTHA-001 se controlara la temperatura y

humada relativa en el area de produccion.

En esa misma linea, se encontrd un 4 % que no cumple con un 4rea establecida para que
los cilindros de gas licuado de petroleo sean protegidos del sol, de la lluvia y de ambientes
corrosivos. Y, un factor muy importante es el abastecimiento de agua potable, el mismo
que no posee instalaciones como cisternas o tanques para su consumo en la produccion
de embutidos cuando haya ausencia de agua potable. Por ello, en el manual se incluye un

registro para el control diario del area de los cilindros GLP.
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EQUIPOS Y UTENSILIOS

Tabla 6
Diagndstico de la situacion actual en
Equipos y Utensilios de los derivados
carnicos de la Agroindustria San José.

CAPITULO II
Criterios Ponderacion %
Cumple 6 46
No Cumple 5 38
Critico
No Cumple 1 8
Mayor
No Cumple B Cumple B No Cumple Critico
menor
No Aplica 1 8 ® No Cumple Mayor = No Cumple menor
TOTAL 13 100 Noplied

Fuente: Agroindustria San José

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, . . o . »
2023. Figura 7 Diagnostico de la situacion

actual en Equipos y Utensilios de los
derivados carnicos de la Agroindustria
San José.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023).

La agroindustria cumple en un 46 % al poseer instalaciones acordes a las
recomendaciones fabricante, permitiendo poseer materiales resistentes a las repetidas
operaciones de limpieza, las superficies de contacto al ser de material de acero inoxidable
304 no trasmiten sustancias toxicas, ni olores, ni genera reacciones adversas durante su
proceso de manipulacion, lo que facilita su proceso de limpieza como se evidencia en la
tabla 6. Lo que facilita su proceso de limpieza en superficies exteriores, ademas, su
distribucion dentro de la planta permite un flujo continuo y racional del material para
evitar la posibilidad de contaminacion. Por el contrario, un 38% de incumplimiento esta
involucrado con el uso de equipos que pueden generar un grado de contaminacidén como
es el Cutter por su grado de oxidacion en el resorte, ausencia de uso de desinfectantes en
tiras de madera y lubricante convencional en los engranajes en la embutidora lo cual
genera contaminacion cruzada en la emulsion provocando que exista 5,7 % de
contaminacién (Domenech E Amoros J & Escriche I, 2013), Por lo cual, dentro del
manual se incorpora un procedimiento y registro para controlar y minimizar de forma

diaria y pre operacional estos problemas en el Anexo E-4.
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En relacion con el incumplimiento al 8 % en la etapa de oreado es debido a que no se
registra, inspecciona y valida su limpieza y desinfeccion de las tiras de madera, ya que
son usadas en el proceso de Orear de cada linea de derivados cérnicos. Ademads, en
equipos y utensilios la agroindustria no aplica un 8% en el transporte de materias primas

y derivados carnicos

Tabla 7
Diagndstico de la situacion actual en
Requisitos higiénicos de fabricacion de
derivados carnicos de la Agroindustria

REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION

San José.
CAPITULO 11l
Criterios Ponderacion %
Cumple 5 23
No Cumple 13 59
Critico
No Cumple 3 14
Mayor B Cumple B No Cumple Critico
No Cumple 1 5 No Cumple Mayor ® No Cumple menor
meno'r B No Aplica
No Aplica
TOTAL 22 100
Fuente: Agroindustria San José Figura 8 Diagndstico de la situacion
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, actual en Requisitos Higiénicos de
2023. Fabricacion de derivados carnicos de la

Agroindustria San Jose.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023).

Las BPM en Requisitos Higiénicos de Fabricacion tienen un 59 %, de incumplimiento
critico debido a no mantener una higiene y cuidado personal, no contar con un programa
de capacitacion acerca de las funciones que se realiza en el area de produccion y de las
consecuencias que podria suceder si existe fallas como se menciona en el Art. 81, por ello
dentro del POE, contiene un programa de capacitacion continua para el proceso de
embutidos Anexo D-7. De la misma manera, no existe un programa de entrenamiento
segun las funciones. La agroindustria no cuenta con un registro de fichas medicas para
conocer el estado de salud de sus operarios antes de ejercer sus funciones y si estuvo
ausente por una enfermedad infectocontagiosa no hay ficha medica que validen su estado

de salud y tampoco medidas preventivas ante operarios enfermos. Las actividades de
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higiene antes de ejercer sus funciones son vitales en la manipulacion de alimentos puesto
que, al ingresar a areas criticas el riesgo de contaminacion es elevado, por la presencia de
Escherichia, coli y Salmonella. También, el personal administrativo y visitas tienen libre
acceso a las areas de proceso y sin el uso de su vestimenta de seguridad. Estos aspectos
generan cierto grado de contaminacidon critico ya que existe gran probabilidad de
Staphylococcus aureus en productos carnicos crudos como Chorizo suave y Morcilla
(Vara 1, 2014) este procedimiento y registro se encuentra en el Anexo E-2, del

procedimiento operativo estandarizado de sanitizacion.

Sin embargo, la agroindustria cumple con un 23 % con los requisitos Higiénicos de
Fabricacion al operar de acuerdo con el Art. 78 de Resolucion ARCSA 067 2015 GGG,
de modo que deben poseer uniformes, delantales de facil limpieza, calzado cerrado y

antideslizante dentro de la agroindustria.

La agroindustria posee un 14 % de incumplimiento con relacion a la no existencia debido
a que no cuenta con un plan de capacitacion continua de BPM. De la misma forma no
cuenta con documentacion acerca de los procedimientos, protocolos, precauciones y
acciones correctivas a tomar en cuenta cuando se presenten desviaciones en la calidad del
producto. El personal no usa cofia, tiene ufias poco largas generando un 5 % de
incumplimiento debido a estos problemas, lo que puede producir una alta probabilidad de
contaminacién Staphylococcus aureus 'y desarrollar un papel protagénico en
Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA), ya que los productos carnicos y
embutidos son responsables de brotes con este organismo en condiciones incorrectas
(Loépez D Rivero E Martinez A & Alegret M, 2013). Por ese motivo el manual cuenta con

un registro de Requisitos de Higiene del personal de planta, Anexo E-1.
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MATERIAS PRIMAS E
Tabla 8 INSUMOS
Diagndstico de la situacion actual en las
Materias Primas e Insumos de los
derivados cérnicos de la Agroindustria
San José

CAPITULO IV
Criterios Ponderacién %
Cumple 4 27
No Cumple Critico 9 60

No Cumple Mayor
No Cumple menor

No Aplica ) 13 W Cumple B No Cumple Critico
TOTAL 15 100 No Cumple Mayor = No Cumple menor
Fuente: Agroindustria San José B No Aplica
Elaborado por: Jaicome Cunalata Luis Miguel,

2023
Figura 9 Diagnostico de la situacion

actual en Materias primas e Insumos de
los  derivados carnicos de la
Agroindustria San Jose.

Elaborado por: Jaicome Cunalata Luis

Miguel, (2023).

Con respecto a las Materias Primas E Insumos (Tabla 8), la agroindustria tiene un
incumplimiento de un 60% a la Resolucion ARCSA 067 2015 GGG debido a que, la carne
sufre un rapido deterioro en malas condiciones. Por ello, la agroindustria, al no contar con
suficiente espacio para almacenar la materia prima en condiciones de temperatura baja,
humedad relativa de 85 al 90%, circulacion de aire alta y en bandejas de acero inoxidable
o de plastico debidamente desinfectadas, es susceptible a un riesgo de contaminacion muy
critico, lo que puede generar problemas de salud al consumidor (Mora J, 2023), por este
motivo, el manual incluye un procedimiento PASJ-LDE-001y registro RASJ-LDE-001
como se describe en el Anexo E-1-3 para minimizar el crecimiento microbiano en la

materia prima.

En cuanto a las condiciones minimas de las materias primas e insumos, la agroindustria
cumple con un 27 % de cumplimiento con respecto al Art. 88, a la no recepcion de materia
prima con inconformidades como parasitos, microorganismos patdgenos, sustancias
toxicas y al Art. 89, en la inspeccion bajo los parametros de calidad, como color y olor de

la carne antes de la recepcion de la carne, por tanto, a la agroindustria, se asocia un
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Procedimiento PASJ-RAMP-001 Y Registro RASJ-RMP-001 dentro del Anexo D-1 para

aumentar la seguridad e inocuidad alimentaria en los derivados cérnicos.

OPERACIONES DE PRODUCCION
Tabla 9
Diagndstico de la situacion actual de las
Operaciones de  Produccién  de
derivados cérnicos de la Agroindustria

San José
CAPITULO V
Criterios Ponderacion %
Cumple 8 27
No Cumple Critico 15 50
No Cumple Mayor B Cumple B No Cumple Critico
No Cumple menor 6 20
No Apllca 1 3 No Cumple Mayor ® No Cumple menor
TOTAL 30 100 K
Fuente: Agroindustria San Joseé. Figura 10 Diagndstico de la situacion
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel, actual de las Operaciones de Produccién
2023. de derivados carnicos de la

Agroindustria San Jose.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023).

Se evidencia en la tabla 9, un 50% de incumplimiento de las operaciones de produccion
debido a que cada procedimiento no cuenta con un registro, control y verificacion para
aprobar y evitar desviaciones durante la produccion en los puntos criticos de control y en
el resto de la cadena alimentaria. Ademas, no se realiza controles de temperatura,
humedad en el 4rea de almacenamiento de producto terminado, Por consiguiente, la
empresa familiar no cuenta con un programa de trazabilidad, que permita un control de
condiciones de operacion, analisis de microrganismo, lo cual afecta a la inocuidad del
producto y posibles devoluciones de este. Cada registro es importante porque permite
conocer el estado del producto con respecto al tiempo , ya que antes de su salida,
inspecciona y se registra para su aprobacion por parte del jefe de Calidad o Supervisor de
Turno (Organizacion de las Naciones Unidas para las Alimentacion y la Agricultura
(FAO), 2013), de manera que manual engloba un procedimiento PASJ-CC-001 y varios
registros de RASJ-PT-001, RASJ-HRS-001, RASJ-HRB-001, RASJ-HRCHYM-001 y

RASJ-CC-001 con el fin de evitar un mayor porcentaje de desviaciones.
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Sin embargo, un 27% de cumplimiento de la agroindustria se basa en la planificacion se
su planifica su produccion cumpliendo con la norma (NTE INEN - ISO 9001, 2016),
mantienen un lugar apropiado en un lugar apropiado en funciéon a la naturaleza del
alimento, areas y equipos limpios durante todo el proceso, junto a mesas lisas y de
material impermeable, facilitando su limpieza y desinfecciéon con agua caliente. El
proceso de produccion parte con a recepcion de la inspeccion de la calidad antes del
proceso mediante pruebas de color y olor, en caso de contaminacién por alimentos se
rechaza y se envia al proveedor para evitar problemas de salubridad. Bajo los criterios de
la Resolucion ARCSA 067 2015 GGG, la seguridad del envase es importante para evitar
alteraciones en el producto. Mientras, si existe productos en mal estado se destruye en

funcioén de la normativa técnica vigente.

El 20 % del incumplimiento en las operaciones de produccion se debe a la falta de
documentacion de los procedimientos de control, que ayudaria a evitar contaminacion
durante el trascurso de las operaciones, como se menciona en el Art. 98, la elaboracion
de derivados carnicos deben efectuarse segiin procedimientos validados, con sus
respectivos registros en las operaciones control ¢ identificacion de los puntos criticos de
control en locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con areas y equipos
adecuados, con personal competente y materiales conforme a las especificaciones segun
criterios definidos de la agroindustria. Ademas, no se cuenta con capacitacion de
manipulacion de alimentos junto con su evidencia dentro de la empresa, inclusive, no
existe documentacion que especifique los procedimientos de produccion de las lineas de
embutidos y de cada producto en el envase. Finalmente se debe indicar que existe un 3
% en la no ejecucion de un sistema de gases en el proceso de empaque y envasado. (Olsen

P & Borit M, 2018).
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ENVASADO, ETIQUETADO Y
Tabla 10 EMPAQUETADO
Diagndstico de la situacion actual del
Envasado, Etiquetado y Empaquetado
de los derivados céarnicos de la
Agroindustria San José

CAPITULO VI
Criterios Ponderaci6 %
n
Cumple 4 36
No Cumple 1 9
Critico
No Cumple 2 18 B Cumple B No Cumple Critico
Mayor No Cumple Mayor ® No Cumple menor
NO Cumple O B No Aplica
menor
No Aplica 4 36 Figura 11 Diagnostico de la situacion
TOTAL 10 100 actual del Envasado, Etiquetado vy
Fuente: Agroindustria San José Empagquetado de los derivados carnicos
Elaborado por: Jicome Cunalata Luis Miguel, de la Agroindustria San Jose.

2023.
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023).

La agroindustria en relacion a envasado, etiquetado y empaquetado cumple con un 36 %
puesto que su disefio y los materiales de envasado brindan una proteccion adecuada para
prevenir contaminacion por dafios, ademas cuenta con la informacion completa de los
ingredientes en las etiquetas como lo estipula Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN
1334-1, y se encuentran correctamente empacadas en bandejas e identificadas con
respecto al pedido del cliente (NTE INEN 1334-1, 2021). Al mismo tiempo se observa
un 9% que no se cumple con la capacitacion al personal sobre entrenamiento y
manipulacion acerca de los errores inherentes a las operaciones de empaque. De igual
forma, este 18 % de incumplimiento en el 4rea de empaquetado debido a la falta de una
impresora codificadora digital para vincular la identificacion del producto, la cual, se lo
realiza por medio de una impresion en papel y se lo adhiere a la funda, pero este accesorio
se destruye con facilidad al momento de su manipulacion, ademas, no existe un registro
de validez en la limpieza y desinfeccion de las zonas de envasado, etiquetado y
empaquetado. Asimismo, la agroindustria san José tiene un 36 % que no aplica al material
de vidrio, cajas multiples, tanques al granel para el almacenamiento de materias primas y

la reutilizacion de los envases.
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Almacenamiento,

Tabla 11 Distribucion, Transporte y
Diagndstico de la situacion actual del Comercializacion
Almacenamiento, Distribucion,

Transporte y Comercializacion de
derivados cérnicos de la Agroindustria

San José.
CAPITULO VII
Criterios Ponderacion %
Cumple 4 33
No Cumple 5 42
Critico | N
NO Cumple W Cumple M No Cumple Critico
Mayor No Cumple Mayor B No Cumple menor
No Cump'e M No Aplica
menor
No Aplica 3 25 Figura 12 Diagnstico de la situacion
TOTAL 12 100 actual del Almacenamiento,
Fuente: Agroindustria San José Distribucion, Transporte y

Elaborado por: Jicome Cunalata Luis Miguel,
2023.

Comercializacion de derivados carnicos
de la Agroindustria San José.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023)

Con relacion al almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion (tabla 11),
la agroindustria tiene un incumplimiento del 42 % a causa de la falta de un registro no
tener un registro que valide las buenas condiciones del vehiculo antes de cargar el
producto, ya que, el mismo no cuenta con materiales apropiados que exige la naturaleza
del alimento y la no continuidad de la cadena de frio cuando hay un exceso de producto
por entregar. Las materias primas y el producto terminado tienen dos grandes problemas,
primero es la disponibilidad de espacio para su almacenamiento y conservacion ya que
solo cuenta con dos congeladores horizontales de 2501t y 350lt, al no tener espacio
suficiente, la materia prima se deja a temperatura ambiente, lo que originara una alta
probabilidad de crecimiento microbiano por ausencia de temperatura baja y segundo no
tiene un registro de temperatura, humedad relativa y velocidad de circulacion de aire
(Organizacion de las Naciones Unidas para las Alimentacion y la Agricultura (FAO),
2013). Respecto a las condiciones Optimas para conservar la cadena de frio del producto
la agroindustria estd cumpliendo con un 33 % para esto el propietario del medio de

transporte cuida la integridad de los alimentos que carga manteniendo las condiciones
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higiénicos — sanitarias durante el transporte, ademas, la comercializacion de los productos

se lo realiza en establecimientos con las condiciones exigidas por el alimento para su

conservacion (RESOLUCION ARCSA DE 067 2015 GGG, 2016). Referente al area de

almacenamiento la agroindustria no aplica con un 25% debido a que la agroindustria no

cuenta con un disefio de la bodega y sus interiores para almacenar materia prima y

producto terminado en estanterias.

Tabla 12
Diagndstico de la situacion actual del
Aseguramiento de la Calidad de
derivados cérnicos de la Agroindustria
San José.

CAPITULO VI
Criterios Ponderacion %
Cumple 6 27
No Cumple 15 68
Critico
No Cumple 1 5
Mayor
No Cumple
menor
No Aplica
TOTAL 22 100

Fuente: Agroindustria San José
Elaborado por: Jacome Cunalata Luis Miguel,

2023

33

ASEGURAMIENTO DE LA
CALIDAD

H Cumple B No Cumple Critico
No Cumple Mayor ® No Cumple menor

M No Aplica

Figura 13 Diagndstico de la situacion
actual de Aseguramiento de la Calidad
de  derivados carnicos de la
Agroindustria San Jose.

Elaborado por: Jacome Cunalata Luis

Miguel, (2023)



Como se muestra en la tabla 12 sobre el aseguramiento de la calidad, existe un 65%
de incumplimiento debido a que, las operaciones no se encuentran bajo un control de
aseguramiento de la calidad, tampoco su documentacion en la recepcidén de materias
primas, liberacion de productos terminados, asi como, un registro de mantenimiento
de la planta y equipos (Organizacion de las Naciones Unidas para las Alimentacion y
la Agricultura (FAO), 2013), por lo tanto, se cumple con un 27 % ya que se cuenta
con la documentacion que especificalas formulaciones de cada derivado cérnico de
acuerdo con la normativa. Asi como sus ensayos de control de calidad de sus derivados
con una frecuencia de 12 meses, también, se aplica el método de envasado fisico y
sellado térmicos para cuidar la integridad del producto (NTE INEN 1338.2012, 2012).
Del mismo modo encontramos un 5 % de incumplimiento con relacion a la falta de
documentacion para la identificacion y registro de las enfermedades en carne de origen
animal como por ejemplo brotes de carbunco por consiguiente, el manual incluye el
procedimiento PASJ-CDP-001 y registro RSAJ-CDP-004 en el Anexo E-8 para
determinar este tipo de plaga e identificar en la recepcion de la materia prima y, si hay
presencia de este tipo de brote proceder de acuerdo con los establecido por la

normativa vigente.
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CAPITULO IV

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones
Se determin6 un 28 % cumplimiento de las BPM en la agroindustria “San José”
de la parroquia Antonio José de Holguin, mediante un check list, el cual se
base en la normativa técnica sanitaria del ARCSA 067 2015 GGG por tal
motivo, este valor es muy bajo y la agroindustria debe ir mejorando de acuerdo
con los recursos econdmicos y tiempo que disponga para mejorar este valor y
lograr a futuro el 80 % de cumplimiento propuesto con las acciones correctivas
dentro de un tiempo a corto, mediano y largo plazo.
Se desarrolld los procedimientos operativos de sanitizacion y operacional,
establecidos en la normativa técnica sanitaria del ARCSA 067 2015 GGG y
juntamente con Ciclo Deming, se identifico los problemas, sus causas
principales y propuestas de mejora para luego ser evaluadas por la
Agroindustria “San José¢” y Asesor ARCSA para a futuro ser aplicadas a las
Buenas Practicas de Manufactura y los requisitos minimos de fabricacion de
los alimentos.
Se establecio un Plan de mejoraras de las no conformidades encontradas en la
Agroindustria San José con un valor de 29.871 dblares americanos para a
futuro, realizar las actividades necesarias en un tiempo de 6 meses y obtener
la certificacion de Buenas Préacticas de Manufactura como lo dicta en la
normativa técnica sanitaria del ARCSA 067 2015 GGG.

4.2 Recomendaciones
La agroindustria “San José” enfocada en su vision hacia la seguridad
alimentaria y busqueda de liderar el mercado local, deberia construir un
laboratorio en el interior de area de proveimiento para controlar, verificar,

aprobar o rechazar materias primas en funcién de las normas técnicas
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ecuatorianas, certificados de calidad de los proveedores y del Codex
Alimentarius.

La agroindustria deberd construir un cuarto frio dentro de las instalaciones para
mejorar las condiciones de almacenamiento de materias primas y producto
terminado, por ende, se propone un disefio de las areas en funcion de las areas
criticas (recepcion, produccion, escaldado y almacenamiento de derivados
carnicos), como se ilustra en la Figura 12 del Manual de Buenas Précticas de
Manufactura de la Agroindustria “San José™.

Para prevenir futuras roturas, detener el desprendimiento superficial del techo
y su estructura por oxidacion a causa de la condensacién de vapor deberia ser
pintado con esmalte blanco como lo exige la Resolucion del ARCSA 067 2015
GGG.

El uso de lubricantes hl de grado alimenticio y desinfectantes alcalinos
minimizaran los riesgos de contaminacion en el antes, durante, y final de cada

linea del producto.
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ANEXO A. Actividades para obtener la Certificacion de Buenas Practicas de Manufactura

Actividades para obtener la certificacion de buenas préacticas de manufactura

MES

TEMAS

ACTIVIDADES

Del 13 al 15 de
febrero del 2023

Lista de
comprobacion
(Check List)

Evaluacion de la situacion actual de la empresa

Determinacion del porcentaje de cumplimiento por medio de una lista de comprobacion
basado en la Resolucién (ARCSA 067:2015).

Del 22 de Febrero
al 19 de Abril del
2023

Documentacion

Reunion con la Gerencia de la Empresa

Toma de decisiones sobre la situacion actual de la empresa

Plan de accién

Elaboracion de informe con el costo del plan de accion

Evaluacion del informe por parte de la alta gerencia.

Aprobacion del informe por parte de la Gerencia

Elaboracion de la documentacion necesaria para la certificacion de Buenas Précticas de

Manufactura.

Del 3 de Mayo al
16 de Junio del
2023

Seguimiento

Cumplimiento de las actividades que realiza la empresa luego de realizado el informe.
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ANEXO B. Lista de comprobacién en base a la normativa técnica sanitaria para alimentos procesados, segun la resolucion
(ARCSA 067:2015).

LISTA DE VERIFICACION

EMPRESA: AGROINDUSTRIA “SAN JOSE”

FECHA: 13 DE FEBRERO DEL 2023

Norma Aplicable: Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas
Procesadoras de Alimentos, Establecimiento de Distribucion, Comercializacion, Transporte y Establecimientos de Alimentacion
Continua.

CAPITULO II
DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 72.- Los establecimientos donde se realicen una o mas actividades de las siguientes: fabricacion, procesamiento, envasado o
empacado de alimentos procesados, deberan obtener el certificado de Buenas Practicas de Manufactura.

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico; NCM: No Cumple Mayor;  NCm: No Cumple menor; N/A: No aplica

N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES
C [NCC |[NCM [NCm |[N/A
CAPITULO I:
INSTALACIONES Y REQUERIMIENTOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 73.- De las condiciones minimas basicas. - Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y
construidos de acuerdo con las operaciones Yy riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir con los
siguientes requisitos:

1 ¢Elriesgo de contaminacion y alteracion es X No existe un registro que verifique la
minimo? presencia 0 ausencia de riesgos de
contaminacién,  fisico, quimico o
microbiolégico.

2 ¢el disefio y distribucién de las éreas X El disefio y distribucién en el area del
permiten un mantenimiento, limpieza y horno no cuenta espacio suficiente para su
desinfeccidn apropiada para minimizar los mantenimiento, limpieza y desinfeccion y
riesgos de contaminacion? existe acumulacion de hollin en su interior.
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3 ¢las superficies y materiales, X Las superficies y materiales en contacto
particularmente aquellos que estadn en directo con el alimento, no se desinfectan
contacto con los alimentos, son toxicos y correctamente con desinfectantes alcalinos.
estan disefiados para el procesamiento de
carne, son faciles de limpiar y desinfectar?

4 ¢facilitan un control efectivo de plagas y X La agroindustria no cuenta con un Control
dificultan el acceso y refugio de las de plagas.
mismas?

Art. 74.- De la localizacion.

5 ¢el establecimiento de procesamiento de X No se cuenta con tapa los efluentes de
alimentos esta protegido de focos de residuos liquidos lo que genera un
insalubridad que representen riesgos de potencial foco de insalubridad en las areas
contaminacion? externas de la planta. Ademas, esta rodeada

de mala yerba y puede convertirse en focos
de insalubridad

Art. 75.- Disefio y construccion. - La edificacion debe disefiarse y construirse de manera que:

6 ¢ofrece proteccion contra polvo, materias X La agroindustria cuenta con proteccion
extrafias, insectos, roedores, aves y otros contra materias  extrafias, insectos,
elementos del exterior para mantener las roedores, aves Yy otros elementos del
condiciones sanitarias apropiadas segun el exterior para mantener las condiciones
proceso? sanitarias apropiadas, pero no cuenta con

registro de control de plagas.

7 ¢la construccion es solida y dispone de Ninguna
espacio suficiente para la instalacion,
operacién y mantenimiento de los equipos,
asi como para el movimiento del personal
y el traslado de materiales o alimentos?

8 ¢brinda facilidades para la higiene del X No posee un lavamos a la entrada de las

personal?

areas criticas, siendo un posible riesgo de
contaminacion.
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9 ¢las areas internas de produccion estan Ninguna
divididas en zonas segun el nivel de
higiene que requieran y dependiendo de los
riesgos de contaminacion de los alimentos?

Art. 76.- Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
Distribucion de areas.

10 | ¢estan distribuidas y sefalizadas siguiendo X Las &reas esta distribuidas y sefalizadas
de preferencia el principio de flujo hacia desde las materias primas hasta el despacho
adelante, esto es, desde la recepcion de las de producto terminado en un flujo en U.
materias primas hasta el despacho del
alimento terminado, de tal manera que se
evite confusiones y contaminaciones?

11 | ¢los ambientes de areas criticas permiten X El ambiente en las areas criticas no permite
un apropiado mantenimiento, limpieza, un control de insectos voladores ya que no
desinfeccion, desinfestacion para posee un atrapamoscas para evitar
minimizar las contaminaciones cruzadas contaminacion cruzada.
por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacion del
personal?

12 ¢elementos inflamables, estan ubicados de X No cuentan con un registro de limpieza del
preferencia en un area alejada de la planta, area.
almacenado en un area limpia, en buen
estado, ventilada.

PISOS, PAREDES, TECHOS Y DESAGUES
13 ¢cestan construidos de tal manera que se X Pisos, paredes se pueden limpiar

puedan limpiarse adecuadamente,
mantenerse  limpios 'y en buenas
condiciones?, ademas los pisos, ¢tienen
pendiente suficiente para la desalojo
adecuado y completo de los efluentes de

acuerdo con el proceso?

adecuadamente, mantenerse limpios y en
buenas condiciones, pero el techo tiene
acumulacién de polvo e inicios de
desprendimiento superficial a causa de la
condensacion de vapor. Agroindustria no

42




tiene pendiente suficiente para el desalojo
de efluentes.

14

¢en las cémaras de refrigeracion o
congelaciéon permiten una facil limpieza,
drenaje, remocion de condensado al
exterior para mantener las condiciones
higiénicas adecuadas?

La empresa no cuenta con camaras de
refrigeracion, pero cuenta con
congeladores horizontales su limpieza es
facil, de igual forma la remocion del
condensado, pero tiene problemas de
drenaje.

15

¢los drenajes del piso tienen proteccion y
estan disefiados de tal forma que permitan
su limpieza?,, ¢tienen sellos hidraulicos,
trampa de grasa y sélidos, con facil acceso
a la limpieza?

Los drenajes tienen proteccion y estan
disefiados para su limpieza, pero no poseen
sello hidraulico, trampa de grasa y solidos
para su retencion.

16

¢en las areas criticas las uniones del piso y
las paredes son concavas para prevenir la
acumulacion de polvo?,

las uniones entre el piso y la pared no son
céncavas

17

¢las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacion de polvo o
residuos, pueden mantener en angulo para
evitar el depdsito de polvo, y se debe
establecer un programa de mantenimiento
y limpieza.

Existe acumulacion de polvo por falta de
limpieza y no tiene un registro de
mantenimiento y limpieza.

18

¢los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas estan disefiadas
y construidas de manera que se evite la
acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacion de
mohos, el desprendimiento superficial y
ademas tienen un programa de limpieza y
mantenimiento?

Acumulacién de polvo por falta de
limpieza ene le techo.
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VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS

19

¢En areas donde exista una alta generacion X
de polvo, las ventanas y otras aberturas en
las paredes, estan construidas de modo que
se reduzcan al minimo la acumulacion de
polvo o cualquier suciedad y que ademas
faciliten su limpieza y desinfeccion?

Existe acumulacién de polvo en las repisas
internas de las ventanas.

20

¢En las areas donde el alimento esté | X
expuesto, las ventanas son de material no
astillable?

21

¢En areas de mucha generacion de polvo, | X
las estructuras de las ventanas tienen
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos,
permaneceran sellados y son de féacil
remocién, limpieza e inspeccion? De
preferencia los marcos no deben ser de
madera

No tiene cuerpos huecos en las ventanas

22

En caso de comunicacion al exterior, X
(existe sistemas de proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves y otros animales?

No existe un sistema de proteccion de
control de plagas.

23

Las areas de produccion de mayor riesgo y X
las criticas, en las cuales los alimentos se
encuentren expuestos. ¢Tienen puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario, en lo posible se
debera colocar un sistema de cierre
automatico, y ademas se utilizaran
sistemas o barreras de proteccion a prueba
de insectos, ;jroedores, aves, otros animales
0 agentes externos contaminantes?

Las puertas con acceso directo a las areas
de produccién de mayor riesgo no poseen
un sistema de cierre automatico.

Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas)

44




24

¢Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias  estdn  ubicadas Yy
construidas de manera que no causen
contaminacion al alimento o dificulten el
flujo regular del proceso y la limpieza de la
planta?

Ninguna

25

¢Estan en buen estado y permitir su facil
limpieza?

Ninguna

26

En caso de que estructuras
complementarias pasen sobre las lineas de
produccion, ¢Tienen las lineas de
produccién elementos de proteccion para
evitar la caida de objetos y materiales
extrafos?

INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

27

¢La red de instalaciones eléctricas, de
preferencia son abiertas y los terminales
adosados estan ubicados en paredes o
techos? En las areas criticas, ;existe un
procedimiento escrito de inspeccion y
limpieza?

X

La red eléctrica es cerrada y los cables
estdn conectados a los interruptores y
adosados a las paredes.

No registran un control de inspeccion y
limpieza.

28

¢hay presencia de cables colgantes sobre
las areas donde represente un riesgo para la
manipulacién de alimentos

Hay presencia de cables colgantes sobre las
areas de produccion por la instalacion de
lamparas.

29

¢Las lineas de flujo (tuberias de agua
potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de
desecho, otros) estan identificadas con un
color distinto para cada una de ellas, de
acuerdo con las normas INEN
correspondientes y se encuentran con

La linea de flujo no esté identificada con un
color distinto y de acuerdo con la NTE
INEN - ISO 9095 Y NTE INEN - ISO
14726.
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rotulos con los simbolos respectivos en
sitios visibles?

ILUMINACION

30

¢cLas areas tienen una adecuada
iluminacién, con luz natural? y cuando se
necesita ¢luz artificial es lo mas semejante
a la luz natural para garantizar que el
trabajo se lleve a cabo eficientemente?
Fuente de luz artificial suspendida por la
linea de elaboracion de los alimentos,
¢tienen algin tipo de seguridad y estan
protegidas para evitar la contaminacion en
caso de rotura?

Las &reas tienen una adecuada iluminacién
con luz natural., pero no esta distribuida
correctamente la luz artificial en el area de
empaque y envasado, ademas, las fuentes
de luz artificial suspendidas no cuentan con
algln tipo de seguridad y proteccion en
caso de rotura.

CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION

31

¢Dispone de medios adecuados de
ventilacion natural o mecénica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocion del calor donde sea
viable y requerido?

Dispone de ventilacion natural pero no es
suficiente para prevenir condensado del
vapor y remocion del calor.

32

¢(Los sistemas de ventilacibn estan
disefiados y ubicados de tal forma que
eviten el paso de aire desde un area
contaminada a un area limpia; y, donde sea
necesario, /permiten el acceso para aplicar
un programa de limpieza periddica y
control de la temperatura y humedad
relativa?

No aplica ya que no cuenta con un sistema
de ventilacion y tampoco programas de
limpieza periodica y un control de la
temperatura ambiente y humedad relativa.

33

¢Las aberturas para circulacion del aire
estan protegidas con mallas, son facilmente
removibles para su limpieza?
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34 | Cuando la ventilacion es inducida por No aplican ya que la empresa no cuenta
ventiladores o equipos acondicionadores aire inducido por ventiladores y por
de aire, ¢el aire inducido por ventiladores consiguiente no hay un sistema de filtros,
es filtrado y verificado periédicamente ni un programa de mantenimiento y
para demostrar sus condiciones de higiene; limpieza.

a su vez los sistemas de filtros estan bajo

un programa de mantenimiento, limpieza o
cambios?

Control de Temperatura y Humedad Ambiental

35 ¢Existen mecanismos de control de X No existen mecanismos de control de
temperatura y humedad ambientales para temperatura y humedad ambiental para
asegurar la inocuidad del alimento? asegurar la inocuidad del alimento.
Instalaciones Sanitarias

36 | ¢Las instalaciones sanitarias tienen acceso | X Ninguna
directo a las areas de produccion?

37 | ¢los servicios higiénicos, duchas y X Los servicios higiénicos duchas vy
vestidores cuentan con cantidad suficiente, vestidores cuentan con la cantidad
facilidades necesarias como jabon liquido, suficiente ya que Sus procesos son
dispensador con gel desinfectante, papel artesanales, pero, no cuentan con
desechable y recipientes cerrados para el elementos de aseo personal y recipientes
depdsito del material usado y su cerrados para el deposito del material
independencia? usado, ni independencia de mujeres y

hombres.

38 ¢En las zonas de acceso a las areas criticas X En estas areas no cuentan con unidades
de elaboracion estan instalados unidades dosificadoras de gel desinfectante lo que
dosificadoras de soluciones desinfectantes puede originar un riesgo de contaminacion
cuyo principio activo no afecte a la salud al producto y salud del consumidor.
del personal y no constituya un riesgo para
la manipulacion del alimento?

39 Las instalaciones sanitarias se mantienen X Las instalaciones sanitarias no cuentan

permanente limpias, ventiladas, ¢con

provision suficiente de materiales, ni
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provision suficiente de materiales y en las
proximidades del lavamos hay avisos o
advertencias sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos luego de usar los
servicios sanitarios y antes de reinicias sus
labores en la manipulacion de alimentos?

advertencias sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos luego de usar este
servicio y antes de reiniciar sus
actividades.

Servicios de Plantas - Facilidades

40

¢dispone de instalaciones apropiadas para
abastecimiento, sistema de distribucion y
control de agua potable?

La agroindustria  no cuenta con
instalaciones para su almacenamiento,
distribucion y control del suministro de
agua. Puesto que, el agua potable, hay de
forma permanente.

41

¢Dispone de mecanismos para garantizar
las condiciones requeridas en el proceso
tales como temperatura y presion para
realizar la limpieza y desinfeccion?

No posee un mecanismo de control de
temperatura y presion para garantizar los
procesos de elaboracion y limpieza y
desinfeccion de equipos.

42

¢Se permitira el uso de agua no potable
para aplicaciones como control de
incendios,  generacion  de  vapor,
refrigeracion y otros propositos similares;
Yy, ¢en el proceso siempre y cuando no se
utilice para superficies que tienen contacto
directo con los alimentos, que no sea
ingrediente  ni sean  fuente de
contaminacion?

El uso de agua no potable en la
agroindustria se da para la limpieza de
pisos durante el proceso, para desprender
materia organica de las superficies en
contacto directo con el alimento. Ademas,
no sea usa como ingrediente, tampoco es
fuente de contaminacion.

43

¢Los sistemas de agua no potable estan
identificados y estan conectados con los
sistemas de agua potable?

Los sistemas de agua no potable no estan
identificados y no estan conectados con los
sistemas de agua potable.

44

Las cisternas estan lavadas y desinfectadas
en una frecuencia establecida.

No se cuenta con cisternas.
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45

Si se usa agua de tanquero o de otra
procedencia, para  garantizar  su
caracteristica potable.

No aplica porque no se usa agua de
tanquero o de otra procedencia

46

La planta cuenta con la referencia de los
analisis de la calidad de agua potable
suministrada por las empresas
potabilizadoras de agua, donde se
encuentre ubicada la planta.

No existe documentacion que valide los
pardmetros de la norma técnica ecuatoriana
vigente e internacional.

Suministro de Vapor

47

En caso el contacto directo con el alimento
¢se dispone de sistemas de filtros antes de
que el vapor entre en contacto con el
alimento y se utilizan productos quimicos
de grado alimenticio para su generacion?
¢Este proceso constituye una amenaza para
la inocuidad y aptitud de los alimentos?

No aplica ya que no se ocupa un generador
de vapor.

Disposicion de Desechos Liquidos

48

¢Las plantas procesadoras de alimentos
tienen, individual y colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la
disposicion final de aguas negras Yy
efluentes industriales?

La agroindustria no dispone de un sistema
adecuado para la disposicion final de agua
negras y efluentes industriales, solo
cuentan con servicio publico de
alcantarillado.

49

¢Los drenajes y sistemas de disposicion
estan diseflados y construidos para evitar
contaminacién del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable almacenadas de la
planta?

Los drenajes estan disefiados y construidos
para evitar la contaminaciéon de los
alimentos, del agua potable y fuentes de
agua potable almacenadas en la planta.

Disposicion de Desechos Solidos

50

¢(Cuentan con un sistema adecuado de
recoleccion, almacenamiento, proteccién y
eliminacion de basuras? ¢Esto incluye el

Ninguna
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uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para desecho de sustancias
toxicas?

51

Donde sea necesario, ¢existen sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales?

No cuentan con un sistema de seguridad
para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales

52

¢Los residuos se remueven al final de la
jornada de las &reas de produccion y
disponen de manera que se elimine la
generacion de malos olores para que no
sean fuente de contaminacion o refugio de
plagas?

Ninguna

53

¢Las areas de desperdicios estan ubicados
fuera de las areas de produccion en sitios
alejados de la misma?

Ninguna
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53 items

CAPITULO II
EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 78. En cuanto a la seleccidn, fabricacion e instalacion de los equipos debe estar acorde a las operaciones a realizar y al tipo de
alimento a producir.

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico; NCM: No Cumple Mayor;  NCme: No Cumple menor; N/A: No aplica
N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES
C | NCC NCM | NCm | N/A
54 | ¢Se encuentra construidos con materiales | X Ninguna
tales que las superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores ni
sabores, ni reacciones con los ingredientes
0 materiales que intervengan en el proceso
de fabricacion?
55 Los procesos de elaboracidn requieren usar X se examina mediante pruebas
equipos o utensilios que puedan generar organolépticas pero no microbioldgicas
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algun grado contaminacion. ¢se valida que
el producto final se encuentre en niveles
aceptables?

56

¢Se evita el uso de madera y otros
materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente?, cuando no
pueda ser eliminado el uso de la madera
¢ES monitoreado para asegurarse que se
encuentra en buenas condiciones, no sea
una fuente de contaminacion indeseable y
no representara un riesgo fisico?

No se evita las tiras de madera ya que se
usa para orear por un tiempo determinado
luego de su coccidn o ahumado y secado.
También, este requisito no es controlado
por medio de un registro para asegurarse
que se encuentra en buenas condiciones y
no sea una fuente de contaminacion.

57

¢Sus caracteristicas técnicas ofrecen
facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y cuentan con los dispositivos
para evitar la contaminacion del producto
por lubricantes, refrigerantes, sellantes u
otras sustancias que se requieran para su
funcionamiento?

La embutidora cuenta con engranajes que
expulsan aceite durante y despues de
embutir un producto. por ello, no se usa la
emulsion sobrante.

58

Cuando se requiera la lubricacion de algun
equipo instrumento que por razones
tecnoldgicas este sobre las lineas de
produccién, ¢se utilizan  sustancias
permitidas  (lubricantes de  grado
alimenticio) y establecen barreras y
procedimientos para evitar la
contaminacién cruzada, inclusive por el
mal uso de los equipos de lubricacién?

Los engranajes de la embutidora no poseen
un lubricante de grado alimenticio H1. El
mismo no esta regulado por la ISO 21469
y por la CFR (codigo de seguridad de
regulaciones Federales) 1. CFR 178.3570

59

¢Todas las superficies en contacto directo
con los alimentos estadn recubiertas con
pintura u otro tipo de material desprendible

Las superficies en contacto directo con el
alimento no estan recubiertas con pintura o
material despreciable.
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que represente un riesgo fisico para la
inocuidad alimentaria?

60

¢Las superficies exteriores y el disefio
general de los equipos son construidos de
tal manera que faciliten su limpieza?

61

¢Las tuberias empleadas para la
conduccion de materias primas y alimentos
son de materiales resistentes, inertes, no
porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza y lisos en la
superficie que se encuentra en contacto con
el alimento? Las tuberias fijas se limpiaran
y desinfectaran por recirculacion de
sustancias previstas para este fin, de
acuerdo con un procedimiento validado

No se usa tuberias para la conduccién de
materias primas

62

¢Los equipos estan instalados en forma tal
que permitan el flujo continuo y racional
del material y del personal, minimizando la
posibilidad de confusion y contaminacion?

Los equipos esta instalados hacia un flujo
continuo y racional del material y del
personal para evitar una contaminacion
cruzada

63

Todo el equipo y utensilios que puedan
entrar en contacto con los alimentos estan
en buen estado y resistir las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion. En
cualquier caso, el estado de los equipos y
utensilios no representara una fuente de
contaminacion del alimento

Todos los equipos a excepcion del
Reductor de particula (cutter) tiene oxido
en el resorte, pero se manteniene un control
para no representar un afuente de
contaminacion.

Art.79. Monitoreo de equipos. — se debe cumplir las sig

uientes co

ndiciones

de instalacion y funcionamiento.

64

¢La instalacién de los equipos se realiza de
acuerdo con las recomendaciones del
fabricante?

X

Los equipos al ser construidos de forma
artesanal fueron afiadidos en funcion del
proceso de produccion 'y a las
recomendaciones del fabricante
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65 | ¢Toda maquinaria o equipo esta provistade | X Los equipos no estan provistos de una
la instrumentacion adecuada y demas instrumentacion  adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion, implementos para su mantenimiento,
control y mantenimiento? control y operacion.

66 | ¢Se cuenta con un procedimiento de X No se cuenta con un procedimiento de
calibracion que permita asegurar que, tanto calibracion para los equipos, ni
los equipos y maquinarias como los instrumentos de control que proporcionen
instrumentos de control proporcionen lecturas confiables,
lecturas  confiables? ;Con especial
atencion en aquellos instrumentos que
estén relacionados con el control de un
peligro?

7 |4 1 1
CAPITULO I

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Art. 80. Las obligaciones personales durante la fabricacion de los alimentos. El personal que los manipula debe:

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico; NCM: No Cumple Mayor;  NCm: No Cumple menor; N/A: No aplica
N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES
C | NCC NCM | NCm | N/A

67 | ¢El personal mantiene una higiene y | X
cuidado personal?

68 | ¢cel personal se comporta y opera de la | X El personal estd capacitado sin ningun
manera descrita en el articulo 78 de la tipo de registro que valide este recurso
presente norma técnica?

69 | ¢Estd capacitado para realizar la labor | X Al personal se mantiene en constante

asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos, instructivos
relacionados con sus funciones vy
comprender las  consecuencias  del
incumplimiento de los mismos?

seguimiento para evitar cualquier tipo de
errores en el area de produccion.
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Art. 81 Educacion y capacitaciones. - Toda planta o establecimiento procesadores de alimentos debe implementar un plan de
capacitacion continuo y permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Précticas de Manufactura, a fin de asegurar su
adaptacion a las tareas asignadas

70 |¢La empresa cuenta con plan de X No se esta implementando un plan de
capacitacion continua y permanente sobre capacitacion continta enfocado a la BPM
la base de Buenas Practicas de
Manufactura?

71 ¢Existen programas de entrenamiento | X Si hay programas de entrenamiento o
especificos segln sus funciones, que induccidn segun las funciones, ademas que
incluyan normas reglamentos relacionados incluyan normas, reglamentos
al producto y al proceso con el cual esta relacionados al producto y al proceso
relacionado el producto y proceso?

72 | ¢(Existen  procedimientos, protocolos, X No existen documentacion acerca de los
precauciones y acciones correctivas a procedimientos, protocolos, precauciones
tomar cuando se presenten desviaciones? y acciones correctivas a tomar cuando se

presenten problemas en la calidad.

Art. 82 SALUD PERSONAL. SE DEBE TOAMR EN CUENTA LAS SIGUIENTES DISPOSICIONES

73 | ¢El personal que manipula los alimentos es X Al personal no se le realiza una
sometido a una evaluacion médica antes de evaluacion médica antes de comenzar su
desempefiar sus funciones? labor.

74 | ¢Se realiza evaluaciones medicas de forma | X Al personal se realizan chequeos médicos
periddica o cuando el personal lo necesita en la planta. En caso de poseer molestias,
después a haber sufrido una enfermedad se reportan y no asisten a trabajar. .
infectocontagiosa?

75 ¢Las fichas medicas se encuentran X No se cuenta con fichas médicas.
actualizadas?

76 | ¢Se toma medidas preventivas para evitar | X Existen medidas preventivas, cuando un
que el personal con sospecha de trabajador esta enfermo
enfermedad infecciosa?
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7

¢Se cuenta con medidas preventivas para
evitar que el personal con enfermedades
infecciosas manipule alimentos?

Existen medidas preventivas, cuando un
trabajador esta enfermo

Art. 8

3 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCIO

78

¢El personal dispone de uniformes acordes
a sus responsabilidades de las operaciones
productivas?

El personal cuenta con los uniformes
adecuados para sus responsabilidades en
las operaciones productivas.

79

¢Se dispone de delantales o vestimenta
que sean de facil limpieza?

La personal cuenta con los uniformes
adecuados.

80

¢El calzado es cerrado y cuando sea
necesario antideslizante e impermeable?

81

¢El uniforme es lavable o desechable y
existe un lugar apropiado para estas
operaciones?

Las prendas que son usadas como mandiles
de tela y son lavables.

82

¢se evidencia que el personal se lave y
desinfecte las manos antes de comenzar su
trabajo y después de realizar actividades
que puedan contaminar los alimentos? El
uso de guantes no exime al personal de
lavarse las manos.

El personal si realiza el proceso de lavado,
pero no desinfectado de manos por falta de
insumos de aseo.

83

¢Es obligatorio realizar la desinfeccion de
las manos cuando los riesgos asociados con
la etapa del proceso, asi lo justifiquen y
cuando se ingrese a areas criticas?

No se realiza su desinfeccién
correctamente, se debe lavar correctamente
las manos y usar alcohol en gel.

Art. 8

4 Comportamiento del personal

84

¢El personal cumple con las normas
establecidas de prohibicion de fumar, usar
celular y consumir alimentos?

Esta prohibido el consumo de alimentos
fumary usar en celular dentro de la planta.

85

¢El personal de las areas productivas
tiene el cabello cubierto, ufias cortas, sin

esmalte, sin joyas ni maquillaje? En caso de
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tener barba o bigote, ¢usa un protector
desechable?

Art. 85. PROHIBICION DE ACCESO A VARIAS AREAS

86 ¢EXxiste un mecanismo que evite el acceso X No existe mecanismos para evitar el acceso
de personas extrafas a areas de de personas extrafias al Area de
procesamiento  sin  la  proteccion procesamiento.
especifica?

Art. 86. SENALETICA

87 ¢Se cuenta con sefialética y normas de X La agroindustria cuenta con sefialética,
seguridad ubicados en sitios que puedan pero no cuenta con normas de seguridad
ser vistos por el personal de planta y para las visitas.
visitas?

Art. 87. OBLIGACIONES DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

88 | ¢El personal administrativo y visitas que X No existe ropa adecuada para el uso de
recorran las areas de fabricacion, visitantes y personal administrativo.
elaboracién y manipulacion de alimentos
usan ropa protectora y acatan disposiciones
sefialadas en la planta para evitar riesgo de
contaminacion?

12 |7 2 1 0

CAPITULO IV

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 88 CONDICIONES MINIMAS.

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico;,  NCM: No Cumple Mayor;  NCme: No Cumple menor; N/A: No aplica

N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES

C | NCC NCM | NCm | N/A
89 | ¢(Se aceptan materias primas e ingredientes | X La materia prima o ingredientes que

que tenga pardsitos, microorganismos
patdgenos o sustancias toxicas?
Ademas de materia extrafia a menos que la

contaminacién pueda ser reducida.

presenta sustancias extrafas, parasitos y/o
toxica es rechazada.
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Art. 8

9 INSPECCION Y CONTROL

90

¢EXxisten inspecciones y controles de
materias primas e insumos antes de ser
utilizados en las lineas de produccion

No existe parametros de aceptacion o
rechazode materia prima.

91

¢Se cuenta con especificaciones que
indican los niveles de inocuidad, higiene y
calidad para su uso en los procesos de
fabricacion?

No cuenta con especificaciones por falta
defichas técnicas.

Art. 9

0 CONDICIONES DE RECEPCION

92

¢La recepcion y almacenamiento de las
materias primas e insumos se realizan en
condiciones  Optimas  para  evitar
contaminacibn o alteracion de su
composicion y darios fisicos?

Las condiciones de recepcion de la
materiaprima no son optimas.

93

¢Las zonas de recepcidn y almacenamiento
estan separadas de las zonas de elaboracion
y envasado?

La zona de recepcion y almacenamiento
estd separada de la zona de elaboracion y
envasado.

Art. 9

1 CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO

94

¢Las materias primas e insumos almacenan
en condiciones que eviten su deterioro y
contaminacion reduciendo el dafio o
alteracion?, Se debe contar con sistemas de
rotacion periédica de materias primas.

La carne estd en contacto directo con las
otras materias primas. Ademas, La
agroindustria no posee un sistema de
rotacion de materias primas (carne Yy
grasa).

Art. 9

2. RECIPIENTES SEGUROS

95

¢Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de materias primas son
materiales que no desprendan sustancias
gue causen contaminacion

Los recipientes, contenedores, envases 0
empaqgues son bandejas de plastico, los
envases con carne provocan
desprendimiento de sangre por sus
alrededores, por el contrario, la grasa de
pollo no genera ningin problema.
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Art. 9

3. INSTRUCTIVO DE MANIPULACION

96 | ¢La empresa dispone de procedimientos No existe manual de manipulacién de
para el ingreso de materia prima en areas materiaprima.
criticas con riesgo de contaminacion?

Art. 94. CONDICIONES DE CONSERVACION

97 | ¢La empresa descongela las materias La empresa no tiene condiciones
primas bajo condiciones controladas controladas al descongelar materias
(tiempo y temperatura) para evitar la primas.
formacion de microorganismos?

98 | ¢Existe riesgo microbiolégico en las Al no poseer un laboratorio de control
materias primas e insumos descongelados microbiologico se desconoce un riesgo
no solo vuelven a ser re congelados? microbioldgico, pero no se vuelve a re

congelar.

Art. 95. LIMITES PERMISIBLES

99 | ¢La adicion de aditivos alimentarios no | X El aditivo usado es sorbato de potasio y
supera los limites establecidos en la nosupera los limites permisibles.
normativa nacional e internacional
(CODEX)?

Art. 96. AGUA
COMO MATERIA PRIMA

100 | ¢Se usa agua potabilizada de acuerdo con El agua no es segura por falta de analisis
normas nacionales o internacionales? de calidad.

101 | ¢El hielo se fabricarse con agua La empresa compra hielo para cada
potabilizada o tratada de acuerdo con formulacion.
normas nacionales o internacionales?

102 | ¢El agua que se usa para la limpieza y | X El agua potable de la Municipalidad de
lavado de materia prima, equipos y objetos Salcedo es tratada segun la normativa
gue estan en contacto con el alimento, es nacional e internacional.
potable y tratada segin la normativa
nacional o internacional?
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103 | ¢El agua que ha sido recuperada de la X No se reutilizada el agua residual en la

elaboracion de los alimentos por procesos elaboracion de productos alimenticios.

de evaporacion o desecacion puede ser

reutilizada si no es contaminada en el

proceso de recuperacion?

4 19 0 0 2
CAPITULO V
OPERACIONES DE CONSTRUCCION

Art. 97 Técnicas y procedimientos

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico, NCM: No Cumple Mayor;  NCme: No Cumple menor; ~ N/A: No aplica

N° REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES

C |NCC NCM | NCm | N/A

104 | ¢La Agroindustria San José (ASJ) cumple | X La produccion de embutidos esta basada en

con la normativa vigente? normativas nacionales.

105 | ¢La ASJ cuenta con un conjunto de X Los procedimientos no cuentan con control

técnicas y procedimientos previstos para para evitar la contaminacion
evitar toda omision, contaminacion o error
en el transcurso de las operaciones?
Art. 98 Operaciones de control.
106 | ¢Los alimentos son elaborados segun X no existe documentacion sobre
procedimientos validados? procedimientos validados como Diagramas
de flujo (DFD)

107 | ¢El proceso de elaboracion de los | X Los equipos usados en la produccion de
alimentos es efectuado en locales embutidos son de acero inoxidable.
apropiados de acuerdo con la naturaleza
del proceso, con areas y equipos limpios
y adecuados?

108 | ;Laelaboracion de los alimentos se efectlia X No se cuenta con evidencia de

con personal calificado? capacitaciones al personal de manipulacion
de alimentos
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109

¢La elaboracién de los alimentos se
desarrolla con las materias primas
conforme a las especificaciones de
Agencia de Regulacion y Control Sanitario
(ARCSA)?

Se controla y se registra por medio de
caracteristicas organolépticas y
temperatura. Pero hace falta pH, acidez y
Capacidad e retencion de agua.

110

¢Se registran todas las operaciones de
control establecidas, incluyendo Ia
identificacion de puntos criticos de
control, su monitoreo y las acciones
correctivas cuando  hayan  sido
necesarias?

No existe registro de control de
operaciones, tampoco identificacion de
puntos criticos de control y aun menos
documentacion de acciones correctivas.

Art. 9

9 Condiciones Ambientales

111

¢Las areas de produccion se encuentran
limpias y ordenadas durante todo el
proceso de elaboracion del producto?

Se verifico la limpieza del é&rea de
procesamiento antes y luego de la
produccion.

112

¢Las sustancias que son utilizadas para la
limpieza y desinfeccion son aprobadas
para el uso en cada area, en equipos y
utensilios que son de uso en la
fabricacion de los alimentos?

Las sustancias que son utilizadas en la
limpieza de equipos no estan aprobadas y
no se aplica desinfectantes en los equipos.

113

¢Todoslos procedimientos de limpieza y
desinfeccion son validados de forma
periddica?

No existe validacion de procedimientos
de
limpieza ni desinfeccion.

114

¢Las superficies de mesas son lisas y de
material impermeable, lo que facilita su
limpieza y desinfeccion lo que no genera
riesgo de contaminacion?

La superficie de la mesa de trabajo es lisa y
dematerial no impermeable.

Art. 1

00 Verificacion de condiciones

115

¢La limpieza y orden de las areas segun los

procedimientos de las inspecciones?

No se cuenta con registro de limpieza y
orden de las areas de la ASJ.
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116

¢Los documentos 'y controles de
produccion de elaboracion de un lote estan
disponibles?

No se cuenta con documentos y controles
relacionados a la fabricacion de un lote.

117 | ¢La ASJ cumple con las condiciones de T, X La agroindustria no cuenta con sistemas

humedad, ventilacion? de
control de humedad ni temperatura.

118 | ¢Los instrumentos de control se encuentran X No se cuenta registros de control de los
en buen estado y aptos para sus instrumentos para la produccion de
condiciones de operacion? alimentos.

Art 101 Manipulacion de sustancias

119 | ¢Las sustancias que son susceptibles a X No se usa sustancias toxicas o peligrosas

cambios ya sean peligrosas, toxicas son
manipuladas tomando las precauciones
necesarias y  definidas en los
procedimientos de fabricacion ademas de
las hojas de seguridad que brinda el
fabricante?

nidetergentes para la limpieza

Art 102 Métodos de identificacion

120

¢(En el momento de fabricacion el nombre
del alimento, el nimero de lote y la fecha
de elaboracion estas identificadas por
medio de etiquetas o cualquier otra
identificacion?

En la etiqueta no consta el nombre del
producto, el nimero de lote y la fecha de
elaboracion.

Art 103 Programas de Seguimiento Continuo (Trazabilidad)

121

¢La empresa cuenta con un programa de
rastreabilidad/ trazabilidad que permite
rastrear la identificacion de las materias
primas, material de empaque,
coadyuvantes de proceso e insumos?

X

La ASJ no cuenta con un programade
trazabilidad.

Art 117 Trazabilidad del producto
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122

¢Los alimentos envasados y los
empaquetados llevan identificacion
codificada lo que permite conocer el
ndmero de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante a méas de las
informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica
vigente de rotulado?

El producto solo cuenta con la etiqueta
informativa del nombre del producto, pero
no cuenta con la fecha de produccién y la
identificacion del fabricante y su nimero
de lote.

Art. 1

04 Control de procesos

123

¢Los procesos de fabricacion estan
descritos de forma clara en un
documento donde se evidencia todos los
pasos a seguir de forma secuencial
(llenado, envasado, etiquetado,
empaque, otros procesos), ademas indica
los controles a efectuarse durante las
operaciones y limites establecidos en
cada caso?

No existe documentacion (DFD)que
especifique los procesos de produccion de
las lineas de derivados carnicos.

Art. 105 Condiciones de Fabricacion

124

¢En la agroindustria existen controles de
las condiciones de operacion necesarias
para reducir el crecimientopotencial de
microorganismos, verificando, cuando la
clase del proceso y naturaleza del
alimento lo que requiera como tiempo,
temperatura, humedad, aw, pH, presiény
velocidad de flujo?

La agroindustria no dispone de control de
condiciones de operacion (pH, %H, aw,
CRA), ni analisis de microorganismos

125

;se controla las condiciones de fabricacion
como congelacién y refrigeracion para el
aseguramiento de los tiempos de espera,

las fluctuaciones de temperatura y otros

No se realiza controles de temperatura, ni
humedad en las areas de almacenamiento
de producto terminado.
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factores no contribuyan a la contaminacion
de los alimentos?

Art.

106 Medidas prevencion de contaminacion.

126

La empresa cuenta con medidas efectivas
para proteger el alimento de Ila
contaminacién por metales u otros
materiales extrafios instalando mallas,
trampas, imanes y detectores de metales
0

cualquier otro método apropiado.

La materia prima es seleccionada por
propiedades organolépticas antes de
realizar cada proceso

Art. 107 Medidas de control de desviacion

127 | ¢La empresa cuenta con registros de las No existen registros de acciones
acciones correctivas y las medidas tomadas correctivas.
cuando se detecta una desviacion de los
parametros ya establecidos durante el
proceso de fabricacion validado?

128 | ¢Existen productos potencialmente No existe un registro de productos
afectados en su inocuidad donde se registra potencialmente afectados con su respectiva
la justificacion y su destino? justificacion y su destino.

Art. 108 Validacion de gases

129 | La empresa toma las medidas No aplica debido a que no se usa gases en
validadas de prevencion para que los elproceso.
gases y aire no seconviertan en focos de
contaminacion.

Art. 109 Seguridad de trasvase

130 | El llenado o envasado del producto se El proceso de envasado se los hace
efectia de forma en la que se evita no cuidadosamente  para evitar alguna
existe contaminaciones que puedan afectar contaminacion
su calidad

Art. 110 Reproceso de alimentos

63




131 | ¢La empresa garantiza la inocuidad de | X La empresa realiza reproceso de los
los productos que no cumplan las sobrantes en cada parada de produccion. .
especificaciones técnicas de produccion
se reprocesan o es utilizada en otros

Procesos?

132 | ¢La empresa destruye o desnaturaliza los | X La empresa destruye los productos que no
productos que no cumplan con las cumple con la normativa técnica vigente.
normativas técnicas?

Art. 111. Vida dtil

133 | ¢Los registros de control de la X No se cuenta con registros de control de
produccién 'y distribucion se mantienen produccion.
por un periodo de 2 meses mayor al tiempo
de vida util de producto?

8 |15 0 6 1
CAPITULO VI
ENVASADO ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112 IDENTIFICACIN DEL PRODUCTO

C: Cumple; NCC: No Cumple Critico;  NCM: No Cumple Mayor;  NCme: No Cumple menor; N/A: No aplica

N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES

C | NCC NCM | NCm | N/A

134 | ¢Todos los alimentos estan envasados, | X Los productos cuentan con la informacion
etiquetados y  empaquetados  de del producto en su etiqueta.
conformidad con las normas técnicas y
reglamentacion respectiva vigente?

Art. 113 SEGURIDAD Y CALIDAD

135 | ¢El disefio y los materiales de envasado | X Los productos cuentan con la etiqueta

ofrecen una proteccién adecuada de los
alimentos para prevenir la contaminacion,
evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas

respectivas?

basado en la normativa del rotulado 1334-
1
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Art. 1

14 REUTILIZACION DE ENVASES

136

¢las caracteristicas de los envases permiten
su reutilizacion, sera indispensable lavarlos
y esterilizarlos de manera que se
restablezcan las caracteristicas originales,
mediante una operacion adecuada y
validada?

No aplica porque no se reutilizan empaques

Art. 1

15. MANEJO DE VIDRIO

137

cen  material  de  vidrio, existen
procedimientos establecidos para que
cuando ocurran roturas en la linea, se
asegure que los trozos de vidrio no
contaminen a los recipientes adyacentes?

No aplica porque no se usa ningin material
devidrio en la linea de produccion.

Art. 1

16. TRANSPORTE A GRANEL

138

¢Los tanques o depositos para el transporte
de alimentos al granel estan disefiados y
construidos de acuerdo con las normas
técnicas respectivas?

No aplica ya que no se usa tanques para el
transporte de alimentos al granel.

Art. 1

17. TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

139

¢Los alimentos envasados y los
empaquetados llevan una identificacion
codificada que permiten conocer el nimero
de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de
rotulado vigente?

No poseen una impresora digital para
vincular la identificacion del producto, se
lo realiza por medio de una impresion en
papel y se lo adhiere a la funda.

Art. 1

18 CONDICIONES MINIMAS

140

¢las condiciones minimas de limpieza e
higiene para envasado y etiquetado de

No se registra las condiciones minimas de
limpieza para el envasado y etiquetado de
los productos.
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productos son verificadas y registradas
antes de su manipulacioén?

Art. 119. EMBALAJE PREVIO

141 | ¢los alimentos en sus envases finales estan | X los alimentos en sus envases finales se
separados e identificados encuentran separados en bandejas e
convenientemente? identificados convenientemente en funcién

del pedido

ART. 120 Embalaje Mediano

142 | ilas cajas multiples de embalaje de los X No aplica ya que no se usan cajas de
alimentos terminados son colocados sobre embalaje de alimentos terminados.
plataformas que permitan su retiro hacia el
area de cuarentena?

Art. 121 ENTRENAMIENTO Y MANIPULACION

143 | ¢el personal estd entrenado sobre los X El personal no esté capacitado y entrenado
riesgos de errores inherentes a las sobre los riesgos de los errores en las
operaciones de empaque? operaciones de empaque.

ART.122. CUIDADOS PREVIOS Y PREVENCION DE CONTAMINACION

144 | ;las operaciones de llenado y empaque son | X Las operaciones de llenado y empaque son
efectuadas en zonas separadas, de tal forma efectuadas en zonas separadas.
que se brinde una proteccion al producto?

4 |1 2 0 4
CAPITULO VII

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ART. 123. Condiciones 6ptimas de bodega
C: Cumple; NCC: No Cumple Critico, NCM: No Cumple Mayor;  NCme: No Cumple menor; N/A: No aplica
N° | REQUISITOS CRITERIO OBSERVACIONES
C | NCC NCM | NCm | N/A
145 | ¢la agroindustria posee almacenes o X la agroindustria no posee almacenes o

bodegas para almacenar los alimentos
terminados bajo condiciones higiénicas y

ambientales para evitar la descomposicion

bodegas para almacenar los alimentos
terminados bajo condiciones higiénicas y
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de los alimentos envasado vy ambientales para evitar la descomposicion
empaquetados? de los alimentos envasado y empaquetados
Art. 124 CONTROL DE CONDICIONES Y ALAMACENAMINETO.
146 | ¢las bodegas incluyen mecanismos para el Las bodegas no incluyen mecanismo de

control de temperatura y humedad que
asegure la conservacion del producto
terminado también incluyen un programa
sanitario que contemple un plan de
limpieza, higiene y un adecuado control de
plagas?

control de temperatura y humedad relativa
para su conservacion de alimentos.

Art. 1

25. INFRAESTRUCTURA DE ALMACENAMIENTO.

147

¢los alimentos se usan estantes o tarimas
ubicas a una altura que evite el contacto
con el piso?

Al no contar con infraestructura para el
almacenamiento de alimentos, no tienen
tarimas.

Art. 126. CONDICIONES MINIMAS DE MANIPULACION Y TRANSPORTE

148 | ¢los alimentos almacenados estan alejados Los alimentos almacenados no estan tan
de la pared de manera que faciliten el libre alejados de la pared.
ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local?

Art. 127. Condiciones optimas de frio.

149 | ¢Existen métodos apropiados para la X Las condiciones y métodos de almacenaje
identificacion como  por  ejemplo de producto terminado son en congeladores
cuarentena, retencion, aprobacion, horizontales, pero no tienen identificacion
rechazo? de producto, numero de lote

Art. 128. Condiciones optimas de frio

150 | ¢el producto terminado, que por su | X Cumple parcialmente con las condiciones
naturaleza requiere de refrigeracién su de temperatura y humedad pero, no con
almacenamiento se lo realiza de acuerdo circulacion de aire.
con las condiciones de temperatura,
humedad y circulacién de aire.?

Art. 129. MEDIO DE TRANSPORTE
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151

¢Alimentos 'y materias primas se
transportan manteniendo las condiciones
higiénicos- sanitarias y temperaturas
establecidas para garantizar la
conservacion de la calidad de producto y su
cadena de frio?

Los alimentos y materias primas no
mantienen las condiciones de temperatura
baja ya que no cuenta con un termo King o
cooler para almacenar y transportar la
carne.

152

¢los vehiculos destinados al transporte de
alimentos 'y materias primas estan
adecuados a la naturaleza del alimento y
construidos con materiales apropiados?

Los vehiculos no estan adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados para proteger al
alimento de contaminacion.

153

¢el vehiculo que almacena y transporta
alimento es de materiales de facil limpieza
y evita contaminaciones?

No se transporta el producto terminado
junto con detergentes.

154

¢la empresa revisa los vehiculos antes de
cargar los alimentos con el finde asegurara
que se encuentre en buenas condiciones?

La empresa realiza su respectiva limpieza
antes de cargas el producto terminado, pero
no tiene un registro que anales este control
de despacho.

155

cel  propietario es responsable del
mantenimiento de las condiciones exigidas
por el alimento durante el transporte?

La empresa realiza su respectiva limpieza
antes de cargas el producto terminado.

Art. 1

30. Condiciones de exhibicion del producto.

156

el responsable legal del establecimiento
de comercializacion es responsable del
mantenimiento de las  condiciones
sanitarias exigidas por el alimento para su
conservacion con equipos como neveras y
vitrinas que permitan su facil limpieza?

CAPITULO VIII
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

C:Cu

mple; NCC: No Cumple Critico; NCM: No Cumple Mayor;

NCme: No Cumple menor; N/A: No aplica




NO

REQUISITOS

CRITERIO

OBSERVACIONES

C

NCC

NCM

NCm

N/A

Aseguramiento De la calidad

157

¢Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado,
almacenamiento, y distribucién de los
alimentos estan sujetos a un sistema de
aseguramiento de calidad adecuado?

X

Las operaciones no se encuentran bajo en
sistema de aseguramiento de control de
calidad

158

¢Los procedimientos de control de calidad
previenen los defectos evitables y reduce
los defectos que son naturales e inevitables
a niveles que no representen riesgo?

La  agroindustria no cuenta con
los procedimientos de control de
calidad

Art. 1

32 Seguridad Preventiva

159

¢El sistema de control de calidad vy
aseguramiento de calidad es esencialmente
preventivo y cubre todas las etapas del
procesamiento del alimento?

No existe documentos de control de
medidasefectivas basadas en un manual de
BPM

160

¢La empresa establece medidas de control
efectivas de acuerdo con el nivel de riesgo
que es evaluado en cada etapa mediante la
probabilidad de ocurrencia y gravedad del
peligro por lo que se debera establecer las
medidas de control efectivas, ya sea, por
medio de un instructivo, procedimientos o
documentos precisos que estan
relacionados con el cumplimiento de los
requerimientos de BPM o por el control de
un paso del proceso?

Art. 133 Condiciones minimas de seguridad
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161

Especificaciones sobre las materias primas
y productos terminados, ¢(definen la
calidad de los alimentos y materias primas
con la que se elabora los productos, e
incluyen criterios claros para sus
aceptacion, liberacion o retencién y
rechazo?

No se cuenta con documentacion que
especifique el ingreso de las materias
primas yla salida del producto terminado.

162

¢Las formulaciones de cada uno de los
alimentos especifican ingredientes y
aditivos utilizados, los mismos que son
permitidos y no sobrepasar los limites
establecidos con el art. 12 de la presente
normativa?

Si se cuenta con documentacién que
especifica las formulaciones de cada
derivado carnico de acuerdo con la
normativa.

163

¢La empresa cuenta con documentacion
sobre la planta, equipos y procesos? ¢,

No se cuenta con documentacién sobre
la planta ni equipos.

164

La empresa tiene manuales e instructivos y
actas de regulacion donde se describe los
detalles esenciales de los equipos, procesos
y procesamientos requeridos para la
fabricacion de los alimentos, ademas del
almacenamiento, distribucion, métodos y
procesamientos de laboratorio, es decir que
los documentos cubren todos los
parametros que puedan afectar la inocuidad
del alimento.

La agroindustria no cuenta con manuales o
instructivos de los equipos ni procesos de
produccion.

165

¢Los planes de muestreo, procesamientos
de laboratorio, especificaciones, métodos
de ensayo, se encuentran reconocidos y
validados con el fin de asegurar y
garantizar que los resultados sean
confiables?

No se cuenta con laboratorio interno ni
externo.
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166

.Se establece un sistema de control de
patégenos no declarados para evitar su
presencia en productos terminados vy
cuando por razones tecnoldgicas no sean
seguros, se deben declarar en la etiqueta de
acuerdo con las normas de rotulado?

Si se establece un sistema de control de
patbgenos al realizar el analisis
microbiolégico cada 12 meses para
asegurar su calidad.

167

¢La empresa declara en la etiqueta de
acuerdo con las normas de rotulado vigente
a los alergenos?

La etiqueta del producto declara la
presencia de alergenos basada en la norma
de rotulado.

Art. 134 Laboratorio de Control de Calidad

168

¢La empresa cuenta con laboratorios
propios 0 externos para la realizacion de
pruebas y ensayos decontrol de calidad
segun la frecuencia que esta establecida
en los procedimientos?

La empresa cuenta con un laboratorio
externo para para la realizacion de pruebas
y ensayos decontrol de calidad de forma
anal.

169

¢La empresa valida las pruebas y ensayos
de controlde calidad al menos una vez cada
12 meses de acuerdo con la frecuencia
establecida en los procedimientos de la
planta, en un laboratorio acreditado por el
organismo correspondiente 0 que se
encuentre en procesos de acreditacion, por
el servicio de acreditacion ecuatoriana
(SAE) o quien ejerza las funciones?

La agroindustria no realiza ensayos de
control de calidad de sus procedimientos
seguidamente sino lo realizo para sacar el
registro sanitario de los productos.

Art. 135 Registros de control de calidad

170

¢La empresa cuenta con un registro de
forma individual escrito que corresponde
a la limpieza, certificados de calibracion y
mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumentos de la planta?

No se cuenta con un registro que detalle
elcontrol y mantenimiento de equipos.

Art. 136 Métodos y proceso de aseo y limpieza
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171

¢Los procedimientos escritos, donde
incluyen los agentes y sustancias que son
utilizadas, asi como las concentraciones o
formas de uso y los equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones
donde se debe incluir la periodicidad y
desinfeccion?

No se dispone de un procedimiento
que detalle losprocedimientos de limpieza
de forma escrita donde se incluye su
periodicidad y método de desinfeccidn, asi
como su lista de verificacion en las areas.

172

¢Para la desinfeccion se define los agentes
y sustancias, asi como sus concentraciones,
formas de uso, eliminacion y tiempos de
accion para garantizar la eficiencia de la
operacion?

Los productos usados en la limpieza son de
uso doméstico no de uso para la industria
alimentaria

173

¢La empresa cuenta con un registro de
inspecciones de verificacion despues de la
limpieza y desinfeccion, asi como la
validacion de los procedimientos?

No se cuenta con un registro de
inspeccionesde verificacion de limpieza

Art. 137 Control de plagas

174

¢Se cuenta con un sistema de control de
plagas tanto para insectos, roedores, aves,
y fauna silvestre?

No se cuenta con un sistema de control
de plagas.

175

¢Para otro tipo de plaga existe un programa
que es de control especifico?

No existe programa de control de
cualquier tipo de plaga.

176

¢Existe evidencia de la verificacion de las
medidas preventivas para el proceso de
control de plagas que no pone en riesgo la
inocuidad del alimento?

No existe evidencia de verificacion de
medidas preventivas para el control de
plagas.

177

Solo se utiliza métodos envasados fisicos
dentro de las éareas de produccion,
envasado, transporte y distribucion de
alimentos.

La empresa cuenta con un metodo de
envasado fisico y térmicos en el area de
envasado.
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178 | ¢La empresa cuenta con medidas de X No se posee medidas de seguridad para
seguridad para evitar la pérdida del evitarcontaminacion con agentes quimicos
control de agentes quimicos usados en el para control de roedores
control de roedores en las afueras de las
instalaciones de produccion, envasado,
transporte y distribucion?

15 1 0

ANEXO C. Plan de acciones correctivas basado al Ciclo Deming

Requisitos BPM

Area Problema

Solucién

Responsable

Fecha de Inicio Costo de Inversion

¢Donde? ¢Por qué?

¢Coémo?

¢ Quién?

¢Cuando? ¢Valor?
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CAPITULO I INSTALACIONES Y REQUISITOS

Requisitos | | ) Fecha de | Costo de
Area Problema Solucion Responsable o .
BPM Inicio Inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢ Cémo? ¢Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
Art. 73 Produccion No existe un registro | Desarrollar un | Investigador 2 Meses
que verifique la | Procedimiento Operativo
presencia 0 ausencia | Estandarizado de
de riesgos de | Sanitacion
contaminacion,
fisico, quimico o
microbiolégico.
Art. 73 Produccion El disefio y | Realizar un | Gerente General | 2 Meses 100.00

distribucion en el

area del horno no
cuenta espacio
suficiente para su

mantenimiento,
limpieza y

desinfeccién y existe

reordenamiento del horno
para su facil limpieza,
mantenimiento y

desinfeccion del equipo.
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acumulacion de

hollin en su interior.

Art. 73 Produccion Las superficies y | Realizar una evaluacion | Operador  de | 2 Meses --
materiales en | pre-operacional por | Produccién
contacto directo con | medio de isopos para
el alimento estan | superficies himedas.
disefiados para este
proceso  no  son
toxicos, tienen una
facil limpieza, pero,
no se desinfectan
correctamente ya que
no poseen
desinfectantes.
Art. 73 Agroindustria La agroindustria no | Solicitar la contratacion | Gerencia 2 Meses 700.00
cuenta con un control | de empresa dedicada al
efectivo de plagas control de plagas vy
desarrollar un POES
Art. 73 Areas externas No se encuentra con | Realizar una limpieza | Personal 2 Meses 60.00
tapa los efluentes de | peridédica para controlar | externo

residuos liquidos lo

cualquier foco de
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que  genera  un
potencial foco de
insalubridad en las
areas externas de la
planta. Ademas, esta
rodeada de mala
yerba y  puede
convertirse en focos

de insalubridad

contaminacion cada fin de

mes.

Art. 75

Produccién

La empresa no cuenta
con proteccion contra
materias  extrafas,
insectos,  roedores,

aves Yy otros

elementos del
exterior para
mantener las
condiciones

sanitarias apropiadas

Proteccion del vidrio de
lamparas, renovar el
plastico para puertas o
construir puertas
deslizantes .  Ubicar
mosquiteros en puertas y
ventanas de la planta y
colocar trampas para

roedores.

Personal

externo

2 Meses

200.00
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Art. 75.c Baterias No brinda facilidades | Instalar dosificadoras de | Personal 2 Meses 200.00
sanitarias y | para la higiene del | jabon liquido, gel alcohol | externo
entrada del | personal desinfectante 'y papel
galpon. desechable en las
instalaciones sanitarias y
al ingreso al galpén, un
lavamanos con
dosificador jabén liquido,
papel  desechable. vy
alcohol en gel.
Art. 76. a.1 | Produccion Las éareas estan | Desarrollar un layout para | Personal 2 Meses 80.00
distribuidas y | proponer un redisefio de | externo
sefializadas desde las | las instalaciones y
materias primas hasta | ubicacion de los equipaos
el despacho de | para ter el principio de
producto terminado | flujo hacia adelante.
en un flujo en U.
Art. 76. b.6 | Produccion El  techo  tiene | Realizar limpieza del | Personal 2 semanas 500.00
acumulacion de | techo cada 3 semanas, | externo

polvo e inicios de

desprendimiento

ademas pintar el techo con

esmalte para una mejor
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superficial a causa de
la condensacion de
vapor. Asi mismo, la
empresa no tiene
pendiente suficiente
para el desalojo de
efluentes se usa

escobas para su

preservacion contra el
oxido, y aumentar la
pendiente para desalojo
completo de efluentes.

desalojo.
Art. 76. b.3 | Gerencia Los drenajes tienen | Reparar la canaleta de | Gerencia 2 Meses 5100.00
proteccion y estan | desagle incorporar sellos
disefiados para su | hidraulicos y trampas de
limpieza, pero no |grasa Yy solidos para
poseen sello | contribuir a la seguridad
hidraulico, trampa de | alimentaria.
grasa y solidos para
su retencion
Art. 76. b.1 | Gerencia Las uniones entre el | Construir uniones | Produccion 2 Meses 200.00

piso y la pared no son
céncavas y no posee

un programa de

concavas entre el piso y la
pared para wuna féacil

limpieza y desinfeccion.
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mantenimiento y

limpieza.
Art. 76. b.1 | Produccion Existe acumulacién | Realizar limpieza de | Operador 1 semana 15.00
de polvo en las | polvo en este sector para
paredes donde no hay | evitar contaminacion y ser
unién con el techo, | un foco de insalubridad.
por falta de limpieza
y no tiene un
programa de
mantenimiento y
limpieza.
Art. 76. b.1 | Produccion Las paredes y techos | Realizar una limpieza | Gerencia 2 Meses 50.00

necesitan una
limpieza  periddica
para evitar formacion
de telarafas, y sarro
en pisos, en cambio,
el piso tiene baldosa

rota.

periddica y arreglo de piso
para mantener un lugar

seguro e inocuo.
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Art. 76. c.1 | Produccion La  infraestructura | Poseer = mallar  para | Operaador 2 Meses 16.00
posee ventanas, las | contener un gran
mismas cuentan con | porcentaje de polvo.
orificios  en la
esquina del horno
debido a su a la
condensacion que se
produce al operar.
Art. 73 Produccion No se cuenta con|POES para control de | Investigador 2 semansa -
ninguna barrera de | plagas
proteccion contra
cualquier tipo de
plagas.
Art. 76. e.1 | Produccion Las instalaciones | Rectificar sus conexiones | Gerencia 2 Meses 50.00
eléctricas no cuentan | eléctricas para evitar
con la seguridad | accidentes durante la
respectiva. limpieza de equipos.
Art. 76. e.3 | Produccion No se ha identificado | Identificar y rotular las | Gerencia 2 Meses 20.00

y rotulado a las lineas

de flujo en funcion de

lineas de flujo de acuerdo
con la INEN

440:1984.

norma
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la norma INEN
440:1984.

Art. 76. f.2 | Produccion Las iluminarias no | Adquirir lamparas con | Gerencia 2 Meses 180.00
cuentan con ningun | proteccion en caso de
tipo de proteccién ruptura.
Art. 76. G.1 | Produccidn No cuenta con un | Adquirir un ventilador | Gerencia 2 Meses 35.00
ventilador que ayude | para mejorar la calidad de
a evitar el calor del | aire durante el ahumado.
area.
Art. 76. G.2 | Produccion No se cuenta con un | Disefiar un cuarto frio | Gerencia 2 Meses 3000.00
sistema de | para un correcto
ventilacion para | almacenamiento de
almacenamiento  de | materias primas y
materias primas. prevenir desviaciones o
devoluciones a futuro.
Art. 76. G.3 | Produccion No existe ventilacion | En el  sistema de | Gerencia 2 Meses 500.00
en el area de | congelacion y
almacenamiento. refrigeracion deberia
existir  un  ventilador

mecanico para evitar

contaminacion cruzada.
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Art. 76. G.3 | Produccion Al no poseer un|Los sistemas de | Gerencia 2 Meses 400.00
sistema de | ventilacion adecuado
ventilacion existe | evitaran la incorporacion
incorporacion de | de olores a la materia
olores en la materia | prima
prima.
Art. 76. H | Produccion No dispone de un | Instalar un sensor de | Gerencia 2 Meses 20.00
mecanismo para el | temperatura y humedad
control de | para un correcto
temperatura y | almacenamiento de
humedad del | materia prima y producto
ambiente. terminado.
Art. 76. 1.1 | Produccion Se dispone  de | Instalar  una  ducha, | Gerencia 2 Meses 315.00

servicios higiénicos,
cuenta con un bafio,
un lavado, no cuenta
con  duchas, ni

vestidores.

adquirir 10 lockers para
vestidores, disefiar
espacio para vestidores de
hombres, mejorar la
infraestructura de la

ducha,
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Art. 76. 1.1 | Produccion Las instalaciones | Disefiar un espacio para la | Gerencia 2 Meses 20.00
sanitarias  cuentan | independencia de
con suficiente | vestidores
cantidad, pero no con
independencia  para
mujeres y hombres.
Art. 76. 1.5 | Produccion Las instalaciones | Las instalaciones | Gerencia 2 Meses 20.00
sanitarias no  se | sanitarias se deben limpiar
mantienen luego de su uso para
permanentemente mantener limpieza en el
limpias, ni provista | interior del bafio vy
de suficientes | corregir fugas en el lavado
materiales de manos.
Art. 76. 1.6 | Produccion En los lavamanos no | Incorporar carteles junto | Gerencia 2 Meses 60.00

existe informacion al
personal sobre la
obligatoriedad de
lavar se las manos
luego de wusar los

servicios sanitarios.

al lavamos para dar a
conocer la forma correcta

del lavado de manos.
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Art. 77.a | Produccion El agua que se usa es | Realizar un andlisis de | Gerencia 2 Meses 50.00
de la  empresa | agua de forma particular
municipal de agua | para conocer la
potable del cantdn | concentracion de cloro y
Salcedo. pH
Art. 77.a | Produccion El agua no es segura | Realizar un analisis antes | Gerencia 2 Meses 20.00
por falta de andlisis | del inicio sus operaciones
de calidad. de produccion.
Art. 77.a | Produccion La agroindustria no | Disefiar 'y  construir | Gerencia 2 Meses 500.00
cuenta con | tanques para el
instalaciones para su | almacenamiento,
almacenamiento, distribucion y control del
distribucién y control | suministro de agua
del suministro de
agua.
Art. 77.c Produccion No posee | La  empresa  debera | Gerencia 2 Meses 20.00

instalaciones para la
disposicion final de
aguas  negras Yy
efluentes

industriales.

disefiar una planta de
tratamientos de residuos
para no causar dafios al

medio ambiente.

84




Art. 77. d.2 | Produccion No se cuenta con | Desarrollo de un POES Gerencia 2 Meses
sistema de seguridad
para evitar
contaminaciones
accidentales 0
intencionales.
Art. 77. d.3 | Produccion Al final de cada dia | Disponer un  espacio | Gerencia 2 Meses 300.00
los  residuos  se | adecuado el
mueven del area de | almacenamiento de
produccion para | residuos.
evitar generacion de
malos  olores vy
presencia de plagas.
CAPITULO Il. EQUIPOS Y UTENSILIOS
Requisitos | Area Problema Solucién Responsable Fecha. _ e .Costo”de
BPM Cumplimiento | inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
Art. 78 Produccion Los equipos estan | Rectificar cada una de sus | Mantenimiento | 2 Semanas 300.00

construidos con
materiales no téxicos

con el objetivo de

fisuras  para

contacto

prevenir

y
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prevenir  cualquier
contaminacion

porque hay presencia
de oxido en el cutter,
debido a sus fisuras

por su desgaste,

desprendimiento de oxido

hacia el alimento.

Art. 78. b

Produccién

No se verifica que los
productos estén en
sus analisis
aceptables antes de

ser comercializados.

Construir un laboratorio
de control de calidad para
revisar, verificar y
determinar su liberacion

de producto.

Gerencia

2 Semanas

1000.00

Art. 78. ¢

Produccién

Se utiliza tiras de

madera para
almacenar los
productos,  secado

chorizo y longaniza
en el horno. Ademas,
se usa para reposar
por un  tiempo
determinado luego de

su coccion o secado.

Realizar al final de cada
jornada su limpieza y
desinfeccion para evitar
problemas con  una

contaminacion cruzada.

Operador

2 Semanas

30.00
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Art. 78. D | Produccién La embutidora cuenta | Realizar un plan de accion | Investigador 2 Semanas
con engranajes que | para evitar contaminacion
expulsan aceite | con el producto. POES en
durante y después de | limpieza y desinfeccion
embutir un producto, | de equipos
lo que dificulta la
recoleccion de la
emulsion sobrante.
Art. 78. D | Produccion Los engranajes de la | Planear un plan de accion | Investigador 2 Semanas
embutidora no | mediante un anélisis del
poseen un lubricante | problema, luego verificar
de grado alimenticio | la existencia del problema
H1. El mismo no esta | y actuar bajo la norma
regulado por la I1SO | técnica o ISO.
21469 y por la CFR
(codigo de seguridad
de regulaciones
Federales) 1. CFR
178.3570
Art. 79 Produccion Los equipos no | Adquirir materiales e | Gerencia 2 Semanas 100.00

cuentan con los

implementos adecuados
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instrumentos ni
implementos para su
control y

mantenimiento.

para su mantenimiento

preventivo.

Art79b Produccion No existe sistema de | Contar con un sistema de | Investigador 2 Semanas
calibracion por parte | calibracion de los equipos
del Fabricante. para su correspondiente
validacion 'y  correcta
funcionalidad de la
maquinaria.
CAPITULO |11 REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION. OBLIGACIONES DEL PERSONAL
Requisitos | Area Problema Solucién Responsable Fecha o e .Costo”de
BPM Cumplimiento | inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢ Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
Art80c Produccion El  personal no | Capacitar al personal | Gerencia e | 1 semanas
cumple  con las | sobre laHigiene y cuidado | Investigador
obligaciones de | personal.
higiene personal
Art 81 Produccion El personal no esta | El personal debe | Gerente 3 semanas 50.00

capacitado acerca de

capacitarse e informar a su
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las funciones que se
realiza en el area de
produccion y de las
consecuencias  que

podria suceder di

superior para encontrar
una solucién al problema

suscitado.

existe fallas.
Art 81 Produccion No se esta | Crear un cronograma de | Investigador 3 semanas
implementando  un | capacitaciones para el
plan de capacitacion | personal para generar un
contina enfocado a | mejor rendimiento.
la BPM
Art. 82 Produccion Al personal no se le | Convocar a un | Gerencia 3 semanas 50.00

realiza una
evaluacion  médica
antes de comenzar su

labor.

reconocimiento  médico
de manera periddica (3
meses) para mantener
fichas medicas
actualizadas.

Un examen médico, si su
ausencia es causada por

una infeccion.
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Art. 82

Produccién

Al personal no se
realizan  chequeos
médicos en la planta.
En caso de poseer
molestias, se reportan
y no asisten a

trabajar. .

Evaluar su condicién
médica del personal con
alguna enfermedad antes
de su ingreso para evitar

ETAs.

Gerencia

3 semanas

50.00

Art. 82

Produccién

No se cuenta con

fichas médicas.

Crear un sistema para
registrar las fichas
técnicas de cada operario
y asi, lograr, y asi, conocer
la salud del personal.

POES

Investigador

3 semanas

Art. 82

Produccién

No existen medidas
preventivas cuando
un trabajador esta

enfermo.

Contar con fichas técnicas
para evaluar la condicién
de salud de empleado. Y
determinar su ingreso a

sus actividades.

Investigador

3 semanas

Art. 83

Produccién

El calzado es cerrado
y no es adecuado para

SuU uso

Contar con su
indumentaria correcta,

botas blancas con punta de

Investigador

3 semanas

90




acero. Uso obligatorio de
mascarilla, cofia,
delantales, ropa con la
identificacion del dia
correspondiente.

Art. 83

Produccién

No se realiza su
desinfeccién

correctamente, se
debe lavar
correctamente las
manos y usar alcohol

en gel.

Capacitar 'y  agregar
rotulos con informacién
sobre el correcto lavado
de manos, antes, durante y
luego de su manipulacion

de alimentos.

Gerencia

3 semanas

50.00

Art. 83

Produccién

El personal no usa
cofia, tienes ufias
poco largas, no usa
esmalte, ni joyas, ni

maquillaje.

Evaluar la condicion de su
vestimenta al inicio de la
jornada para estimular un
habito de

personal.

cuidado

Gerencia

3 semanas

50.00

Art. 85

Produccién

Las personas
extrafias tienen

acceso limitado al

POES para visitas con el
propésito  de  evitar
contaminacion de los

alimentos.

Investigador

3 semanas

50.00
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interior del area de

produccion.
Art. 86 Produccion La agroindustria | Sefializar cada area para la | Gerencia 3 semanas 50.00
cuenta con | una correcta
sefialética, pero no | identificacion de punto
cuenta con normas de | criticos de control, asi
seguridad para las | como proveer todas las
visitas. medidas de seguridad para
los visitantes.
Produccion No existe  ropa | Sedebe crear unprotocolo | Aseguramiento | 3 semanas 50.00
adecuada para el uso | de seguridad para | de calidad
de visitantes visitantes
CAPITULO IV MATERIAS Y INSUMOS
Requisitos | Area Problema Solucién Responsable Fecha o e 'Costo”de
BPM Cumplimiento | inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
Art. 88 Bodega No existe pardmetros | Crear ~ un  programa | Investigador 3 semanas

de

rechazo de materia

aprobacion o

prima.

organizado de control de
calidad para recepcion de
materias

primas para
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analizar los componentes
mayoritarios como Agua,
Grasa, Proteinas, Cenizas
y Color. Procedimeinto

operativo  estandarizado
(POE)
Art. 89 Calidad No cuenta con | Controlar las materias | Investigador 3 semanas
especificaciones por | primas e insumos
falta de  fichas | mediante Registros de
técnicas. aprobacion de los
componentes
mayoritarios y
certificados que avalan su
inocuidad microbioldgica
y fisica.
Art. 89 Calidad Las condiciones de | Adquirir ~ componentes | Gerencia 3 semanas 30.00
recepcion de materia | para conocer la

prima no son

optimas.

temperatura y humedad en
la que se encuentra en
congelador y refrigerador

y lograr mantener la
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cadena de frio antes de su

proceso.

Art. 90

Bodega

La carne esta en
contacto directo con
las otras materias
primas. Ademas, La
agroindustria no
posee un sistema de
rotacion de materias
primas (carne vy

grasa)

Adquirir ~ un nuevo
congelador o disefiar un
cuarto frio para generar un
sistema de rotacion de la
carne y grasa, con el
propésito de mantener
dentro de los limites de
control establecidos por la

normay la empresa

Investigador
Gerencia

y

3 semanas

1500.00

Art.
88,89,90 vy
91

Produccién

No existe un manual
de manipulacion de

materias primas.

Disefiar un manual con
indiqgue  los  distintos
procedimientos que debe
seguir un operador antes
durante y después del
procesamiento de las
materias

primas para

evitar  problemas de

contaminacion, y

Investigador

3 semanas

200.00
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mantenerse dentro de los
limites de control

establecidos por la norma

y la empresa.
Art. 95 Control de | Al no poseer un | Construir un laboratorio | Gerencia 3 semanas 500.00
Calidad laboratorio de control | de control de calidad y
microbioldgico  se | microbioldgico para
desconoce un riesgo | determinar la  calidad
microbiologico. microbiologica de la carne
y sus derivados. O realizar
una evaluacion en centro
técnicos calificados de
forma trimestral para
sustentar su calidad ante
Agencias de  control
sanitarias
gubernamentales.
CAPITULO V. OPERACIONES DE PRODUCCION
Requisitos | . . Fecha de | Costo de
BPM Area Problema Solucién Responsable nicio Inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢ Quién? ¢Cuando? ¢\Valor?
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Art 107 Produccion No existen | Crear un procedimiento | Investigador 3 semanas
documentacion para acciones correctivas,
acerca de los | desviaciones,
procedimientos, devoluciones que se
protocolos, presenten en la empresa.
precauciones y
acciones correctivas
a tomar cuando se
presenten
desviaciones en la
calidad.
Art. 100 Agroindustria No se dispone de un | Disponer de un POES | Investigador 2 semanas

manual que describa
losprocedimientos de
limpieza, pero si se
realiza antes vy
después de la jornada

de trabajo.

para asegurar la higiene de
la Limpieza y
desinfeccion  de  los
equipos mediante pruebas
de hisopos y placas Rodac
antes del arranque del

proceso.
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Art. 106 Produccion Los procedimientos | Crear un Procedimiento | Investigador 3 semanas
no cuentan con | Operativo estandarizado
control para evitar la | de  saneamiento  para
contaminacion evaluar la  cantidad
microbiana  que se
encuentre dentro de los
limites de la NTE
1338:2012 'y  evitar
problemas de
contaminacion
microbiana.
Art. 104 Produccion no existe | crear un POE para validar | Investigador 2 semanas
documentacion sobre | cada proceso pre y post
procedimientos operacional.
validados (procesos
de fabricacion)
Art. 81 Produccion No se cuenta con | Capacitar al personal cada | Gerencia 2 semanas 75.00

evidencia de
capacitaciones al

personal de

tres meses para mantener
la eficiencia y mejora

continua en la planta
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manipulacion de

alimentos
Art. 97 Calidad No se encuentran | Crear un POE para | Investigador 2 semanas
documentados  los | determinar los puntos
criterios  definidos | criticos de control.
para la elaboracion de
alimentos.
Art. 98 Calidad No existe registro de | Documentar las | Investigador 2 semanas
control de | variaciones de los puntos
operaciones  como | criticos de control para
puntos criticos de | facilitar su rapida
control. deteccion y correccion de
las desviaciones.
Art. 81 Produccion Las sustancias que | Capacitar al personal | Gerencia 2 semanas 25.00

son utilizadas en la
limpieza de equipos
no estan aprobadas y
no se aplica
desinfectantes en los

equipos.

operativo  sobre las
sustancias a usar en la
limpieza y desinfeccion
de los equipos y utensilios

antes de su aplicacion.
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Art. 98 Calidad No se cuenta con | Mantener al dia todos los | Operador 3 semanas 25.00
registro de limpieza | registros del POES con la
de la planta. finalidad de  conocer
cualquier noticia durante
una inspeccion.
Art. 98 Calidad No se cuenta con|La documentacion del | Operador y | 2 semanas 25.00
documentos y | POE Y POES debe estar | Gerencia
controles de | constantemente
produccion. actualizada para conocer
el estado de la planta en
cada area con el fin de
evitar errores.
Art. 99 Calidad La agroindustria no | Adquirir termémetro | Gerencia 2 semanas 50.00
cuenta con sistemas | electronico para controlar
de control de | lahumedad en las areas de
humedad, ni | los puntos criticos de
temperatura. control.
Art. 104 Calidad No se cuenta | Crear un registro del | Investigador 2 semanas
registros de control | estado actual de los

de los instrumentos

equipos  para  prever
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para la produccion de

accidentes o problemas de

alimentos. contaminacion cruzada.
Art. 81 Produccion No se usa sustancias | Capacitar al personal en | Gerencia 3 semanas
toxicas o peligrosas | sustancias peligrosas vy
nidetergentes para la | toxicas,  proveer de
limpieza indumentaria  necesaria
para su manipulacion y
tomar muy en cuenta las
hojas de seguridad.
Art. 102 Produccion El producto final no | Adquirir una impresora | Gerencia 2 semanas 200.00
se encuentra | digital para incluir la
identificado con | identificacion del
etiqueta. producto, fecha de
expiracion y elaboraciéon y
numero de lote.
Art. 103 Produccion La agroindustria no | Crear un programa de | Investigador 3 semanas

cuenta con  un
programa de
trazabilidad.

rastreabilidad para
identificar los posibles
errores en todas las etapas
del proceso de fabricacion

de derivado carnico.
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Art. 102 Produccion El producto solo | Incorporar el calendario | Investigador 2 semanas
cuenta con la etiqueta | juliano en la codificacién
informativa del |de su lote para su
nombre del producto, | identificacion del
la fecha de | producto.
produccion 'y la
identificacion del
fabricante, pero no
cuenta con el namero
de lote.
ART. 100 | Calidad La agroindustria no | La industria  deberia | Investigador, 2 semanas 25.00
dispone de control de | establecer limites | gerencia y
condiciones de | basandose en la NTE | operador

operacion ni analisis

de microorganismos

1338:2012, para mantener
el control de las
condiciones operacionales
mediante monitoreo y
control en los puntos

criticos de control.
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Art. 100 Calidad No existen registros | Realizar acciones | Investigador 2 semanas
de acciones | correctivas de  forma
correctivas. inmediata luego de la
evaluacion de una lista de
comprobacion en cada
area.
Art. 98 Calidad No se cuenta con | Crear un registro de | Investigador 2 semanas
registros de control | control de produccion
de produccion. para identificar el nimero
de lotes que se han
producido. Los mismos
deben ser revisados por
Calidad para liberar de
forma segura y sin mucho
margen de desviaciones.
CAPITULO VI. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
Requisitos | Area Problema Solucion Responsable Fe.cr.1a de Costo.?le
BPM Inicio Inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢ Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
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Art. 112 Produccion Los alimentos | Identificar cada producto | Operador 2 semanas 30.00

terminados y | para realizar un control de

envasados deben | despachos y conocer que

estar correctamente | desviaciones Se generan

identificados para su | durante su despacho.

revision y liberacion.
Art. 81 vy | Produccion El personal no esta | Capacitar a su personal | Gerencia 2 semanas 30.00
Art. 113 capacitado sobre los | acerca de los riesgos en

riesgos de errores | las  operaciones de

durante las | empaque porque al enviar

operaciones de | producto mezclado se

empaque. generara devoluciones.
CAPITULO VII ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION.
Requisitos | Area Problema Solucién Responsable Fe.cr.1a de | Costo .(,je
BPM Inicio Inversion

¢Donde? ¢Por qué? ¢Coémo? ¢ Quién? ¢Cuando? ¢Valor?

Art. 123 y | Produccion No se cuenta con un | Contar con una | Gerencia 2 semanas 2000.00
125 lugar con las | temperatura del aire baja,

condiciones una velocidad del aire

apropiadas para | elevada, una humedad
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almacenar el

producto.

relativa alta y una gran
capacidad de
refrigeracion para
mantener las condiciones

higiénicas ideales en la

carne.
Art. 124 Produccion La agroindustria no | Adquirir termometros | Gerencia 2 semanas 50.00
cuenta con equipos | para conocer la
de  control de | temperatura y humedad
temperatura en | relativa en la que se
bodegas. encuentra las materias
primas.
Art. 127 Produccion No se usan pallets | Adquirir con pallets para | Gerencia 2 semanas 50.00

para almacenar
bandejas de producto

terminado.

almacenar las respectivas
gavetas de producto
terminado y materias
primas y evitar el contacto

directo con el suelo.
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Art. 125 Almacenamiento | No se cuenta con | Disefiar y construir un | Gerencia 2 semanas
de producto | métodos de | cuarto frio para una
terminado. almacenaje revision diaria de los
productos terminados Yy
asi  lograr identificar
desviaciones en  los
derivados.
Art. 128 Produccion No se cuenta con el | Contar un programa que le | Investigador 2 semanas 100.00
control de los | permita controlar una
parametros de | temperatura baja, una
temperatura y | velocidad del aire elevada,
humedad. una humedad relativa alta
y una gran capacidad de
refrigeracion y  estar
registrados  diariamente
para conocer sus
condiciones.
Art. 129 Bodega El vehiculo no estd | Contar un vehiculo con | Gerencia 2 semanas 15000

adecuado para el
transporte de

alimentos.

termoking para mantener

la cadena de frio durante
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su transporte y
distribucion.
CAPITULO VIII. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
Requisitos | Area Problema Solucion Responsable Fe-cr-1a e COStO_(,je
BPM Inicio Inversion
¢Donde? ¢Por qué? ¢ Cémo? ¢Quién? ¢Cuando? ¢Valor?
Art. 131 Produccion Las operaciones no | Desarrollar a una | Investigador y | 2 semanas
se encuentran bajo en | planificacion previa de | Gerencia
sistema de | &rea de calidad para
aseguramiento de | establecer medidas de
control decalidad control y aseguramiento
de la calidad por medio de
un  cronograma  de
muestreos, analisis
estadisticos basados en las
normas vigente y
garantizando la inocuidad.
Art. 133 Calidad La agroindustria no | Establecer un POE vy | Investigador 2 semanas
cuenta con  los | POES para validar todos

los procedimientos de
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procedimientos  de
control de calidad

control y realizar un

informe pre operacional.

Art. 133. C

Calidad

No existe
documentos de
control de medidas
efectivas basadas en

un manual de BPM

Disponer de POE Y POES
basados en un Manual de
buenas  practicas  de
fabricacion para tener
claro los criterios para su
aceptacion, liberacion,
retencion y rechazo de
materias primas y

productos.

Investigador

2 semanas

Art. 133. D

Calidad

No se cuenta con
documentacion que
especifique el ingreso
de las  materias
primas yla salida del

producto terminado.

Disponer de un registro de
materias primas con sus
respectivos analisis de
pH., color, determinacién
de textura, capacidad de

retencion de agua.

Investigador

2 semanas

Art. 133. D

Calidad

No se cuenta con
documentacion
sobre la

planta ni equipos.

Contar con la
documentacion de los
limites de control de

temperatura, Clean in

Investigador

2 semanas
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Place en los equipos y su
mantenimiento, sus
informes pre operacional

y post operacional.

Art. 133. D | Calidad La agroindustria no | Obtener los manuales o | GERENCIA 2 semanas 50.00
cuenta con manuales | instructivos de los
0 instructivos de los | distintos equipos en casos
equipos ni procesos | de para de equipos por
de produccion. falta de mantenimiento.
Art. 133.f | Calidad No se dispone de un | Crear documentacion para | Investigador 2 semanas 30.00
sistema de control | establecer la dosificacion
de alérgenos. de alergenos presentes en
los productos y estar
dentro de los valores
minimos de las normas
vigentes
Produccion La etiqueta del | Toda etiqueta debe estar | Operador 2 semanas 60.00

producto no  se
encuentra basada en

la norma de rotulado.

disefiada e impresa con la
informacion  que  se
estipula en la Norma

técnica 1334-1
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Art. 133. D | Produccién No se cuenta con un | La empresa debe anexar | Investigador 2 semanas 225.00
registro que detalle | documentacion de
el control y | mantenimiento de quipos
mantenimiento  de | en POES para conocer el
equipos. estado de cada maquina.
Art. 133. D | Produccién No se wvalida el |En el POES debe contar | Investigador 2 semanas
mantenimiento ni | con la documentacion de
calibracion de los | calibracion,
equipos, a las | mantenimiento,
maquinas que | validaciébn pre y post
requieren operacional de los
mantenimiento se lo | equipos.
hace
Art 136 Produccion No se dispone de un | En el  Procedimiento | Investigador 2 semanas

manual que detalle
losprocedimientos de
limpieza de forma

escrita.

operacional estandarizado
de sanitizacion se debe
adjuntar  la  revision,
validacion de la limpieza
y desinfeccidn de equipos,

areas de procesamiento,
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bodega y control de la

calidad.
Art. 133. ¢ | Produccién No se cuenta con un | En el  Procedimiento | Investigador 2 semanas
registro de | operacional estandarizado
inspecciones de | de sanitizacion se debe
verificacion de | adjuntar la  revision,
limpieza validacion de la limpieza
y desinfeccidn de equipos,
areas de procesamiento,
bodega y control de la
calidad.
Art. 137 Produccion No existe programa | Contar con un | Investigador 2 semanas
de control de | procedimiento para
cualquier tipo de | revision, validacion o
plaga. rechazo de producto
afectado por plagas.
Art. 137 Areas externas No existe evidencia | Contratar una empresa | Aseguramiento | 2 semanas 150.00
de verificacidbn de | externa para controlar | de calidad cada afio

medidas preventivas
para el control de

plagas.

cualquier tipo de plaga y

la misma debe informar
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del estado de este control

de forma mensual.

Art 81

Calidad

No se posee medidas
de seguridad para
evitar contaminacion
con agentes

quimicos.

Capacitar al personal
sobre la sobredosificacion
de agentes quimicos y sus
peligros  para  evitar

futuros accidentes.

Gerencia

2 semanas

30.00
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ANEXO D. Manual de Buenas Préacticas de Manufactura para la Agroindustria

San José, Parroquia Antonio José Holguin del Canton Salcedo, Provincia de

s 20,

Cotopaxi.

e
Rty I.
Ul gy, toy el

El actual Manual de Buenas Practicas de Manufactura es un documento de uso Unico
y obligatorio para todo el personal de la Agroindustria “San José¢” planta de
procesamiento de productos céarnicos de la agroindustria del Canton Salcedo,

provincia de Cotopaxi.

Firma Realizado por:

Firma Revisado por:

Firma Aprobado por:
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1. Introduccion del manual

Las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M,) incluyen todos los pasos que se deben
seguir durante el desarrollo de los alimentos para garantizar que sean seguros; estos
pasos se utilizan a lo largo de toda la cadena productiva de los alimentos, incluyendo
materias primas e insumos, procesamiento, envasado, etiquetado, almacenamiento,
distribucion, comercializacion y transporte, entre otros. Por consiguiente, el manual
de Buenas Practicas de Manufactura de la Agroindustria San José incluye todos los
requisitos de mejora en cada una de las areas de estudio, asi como en sus procesos para

elaborar un producto inocuo sin poner en riesgo la salud del consumidor.

Con el fin de abordar los problemas que pueden surgir a lo largo de la cadena de
produccion y comprometer la inocuidad del producto final, el Manual incluye acciones

correctivas que deben utilizarse en cada etapa del proceso de fabricacion.

Las organizaciones publicas y privadas tendran acceso a este manual de BPM para que
puedan evaluar los cambios creados y puestos en marcha en la Agroindustria San José
para obtener alimentos seguros.
2. Misién y Vision
2.1. Mision
Agroindustria “San José¢” promueve la seguridad alimentaria mediante sus

productos con el proposito de satisfacer las necesidades de nuestros clientes

juntamente con innovacion, rentabilidad y eficiencia.

2.2 Vision
Mediante la aplicacion de técnicas de mejora continua a largo plazo buscara
crecer y liderar en el mercado para posteriormente ser referentes a nivel

nacional por su responsabilidad y ética hacia el bienestar del consumidor y la

sociedad en general.

3. Objetivo

Desarrollar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M) para la

Agroindustria San José del Canton Salcedo, Cotopaxi, estableciendo
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requerimientos claves para garantizar la higiene, calidad e inocuidad
alimentaria en la elaboracion de embutidos, basados en el ARCSA-DE-067-
2015-GGG.

4. Alcance

El presente manual tiene como fin que la Agroindustria San José del Canton Salcedo,
Cotopaxi; pueda usarlo para mejorar la calidad de su producto en la obtencion de un
alimento totalmente inocuo que no llegue a afectar a la salud de sus consumidores, con
mejoras en las siguientes dreas: instalaciones, equipos y utensilios, requerimientos
higiénicos, materias primas e insumos, operaciones de produccion, envasado,
etiquetado y empaquetado, almacenamiento y comercializacidén como se especifica en

las Buenas Practicas de Manufactura para lograr fomentar bases sélidas.

5. Responsables

De acuerdo con las necesidades que se deban atender dentro de la empresa, con base
en el plan de acciones correctivas ya realizado, el gerente y todos los empleados de la

Agroindustria San Jos¢ serdn responsables del uso adecuado de este manual.

Para la obtencion del producto, los encargados del area de produccién seran
responsables de realizar las gestiones necesarias respetando las normas de limpieza y

desinfeccion necesarias en cada etapa del proceso.

6. Estructura empresarial

Crerenie

Depantamenio Departamenio de
AdmEnistratiivo Produccatn

Empleados

Figura 14 Organigrama de la Agroindustria “San José” planta de procesamiento de
productos carnicos de la agroindustria del Caton Salcedo, provincia de Cotopaxi
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7. Ubicacion geografica de la Agroindustria “San José”

e Pais: Ecuador.

e Provincia: Cotopaxi

e Canton: Salcedo

e Parroquia: Antonio José de Holguin

e Barrio: La Libertad. Calles: Los Danzantes y Rosales con referencia de
ubicacion: Mirador Yambo, la primera entrada a mano derecha, recorre 5
cuadras, gira a mano izquierda por 150 metros hasta llegar al canal de riego

luego sigue junto al canal por 1 km y gira a mano izquierda se encuentra la

Agroindustria San José.

a B - ERRIMARKETLELE LA

Fira 15 Mapa de ubicacién geografica de la planta de procesamiento de la
Agroindustria “San Jos¢” del Canton Salcedo, provincia de Cotopaxi.
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8. Plano de la planta
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Figura 16 Propuesta para una distribucion de Area del procesamiento de productos carnicos en la Agroindustria San José.



9. Manual de Buenas Practicas de Manufactura

9.1. De las Instalaciones

9.1.1. Condiciones minimas bésicas

La Agroindustria San José¢ desarrollard y construird los requisitos minimos
fundamentales para la produccion y manipulacion de alimentos teniendo en cuenta las
operaciones y riesgos relacionados con la actividad y el alimento, y estos requisitos

deberan ser cumplidos.
e Laagroindustria debe reordenar la ubicacion del horno para una fécil limpieza

y asi evitar acumulacion de hollin en su interior.

e Lassuperficies y los materiales que entren en contacto con los alimentos deben
ser no toxicos y faciles de mantener, limpiar y desinfectar.
e La Agroindustria San José debe considerar un control efectivo de plagas para

evitar el acceso de las mismas.
9.1.2 De la localizacién

La instalacion donde se procesan envasa o distribuyen alimentos debe protegerse

contra fuentes de condiciones insalubres que presenten riesgos de contaminacion.
9.1.3. Disefio y Construccion

e La edificacion debe reunir las condiciones sanitarias apropiadas segun el
proceso que realizan.

e Brindar facilidades para la higiene del personal.

9.1.4. Condiciones especificas de las areas, estructuras

internas y accesorios

9.1.4.1. Distribucién de Areas

e Desde larecepcion de la materia prima hasta la entrega del alimento terminado,

los ambientes deben estar distribuidos de manera secuencial.



Evitar la contaminacion cruzada por corrientes de aire, transferencias de
materiales, alimentos o movimiento de personal, los espacios para areas
criticas deben permitir un mantenimiento, limpieza, desinfeccion y

desinfestacion adecuados.

9.1.4.2. Pisos, paredes, techos y drenajes

La disposicion de los pisos, paredes y techos debe permitir una facil limpieza
y mantenimiento de una condicion limpia y presentable.

Los desagles de suelo deben estar lo suficientemente protegidos para que
puedan limpiarse.

Para facilitar la limpieza y evitar la acumulacion de polvo y escombros, las
paredes y los pisos en areas cruciales deben ser concavos en sus intersecciones.
En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo deberan
ser limpiadas de manera continua para evitar el deposito de polvo.

Los techos falsos, techos y demas instalaciones suspendidas deberan estar

disefiados y construidos de manera que se evite la acumulacién de suciedad.
9.1.4.3. Ventanas, puertas y otras aberturas

Las ventanas deben limpiarse de forma periodica y notificar al propietarios de
la presencia de aberturas en las ventanas para minimizar la acumulacion de
polvo o suciedad a fin de evitar una gran generacion de polvo.

Todas las puertas y ventanas deben mantenerse en buen estado, con cierre

automatico y limpios.

9.1.4.4. Escaleras, elevadores y estructuras

complementarias (rampas, plataformas)

Para evitar contaminar los alimentos o impedir el flujo del proceso o la
limpieza de la planta, las escaleras y estructucturas complementarias deben
colocarse y construirse de manera determinada.

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza.
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Se requieren barreras a cada lado de las estructuras en las lineas de produccion

para evitar que caigan objetos y materiales extrafos.
9.1.4.5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

No se permitird colgar cables en lugares donde supongan un riesgo a la hora
de manipular alimentos.
De acuerdo con las Normas INEN, las lineas de flujo tendran cada una un color

distintivo para ayudar a identificarlas.
9.1.4.6. Iluminacion

La iluminacion debera ser adecuada en lo posible con luz natural.
Para evitar la acumulacion de polvo y roturas, las fuentes de luz artificial deben
cubrirse con plastico.

Los accesorios de iluminacion deben ser de facil limpieza.
9.1.4.7. Calidad del aire de ventilacion

Para evitar la infiltracion de polvo, facilitar la evacuacion del calor y evitar la
condensacion de vapor, debe haber suficiente ventilacién natural o mecanica.
La colocacion de sistemas de ventilacién debe evitar que el aire se mueva de
un area sucia a una limpia.

Los sistemas de ventilacion deben ser faciles para una limpieza periodica.
Con malla que es facil de quitar para la limpieza, las aberturas de circulacion

de aire deben estar aseguradas.
9.1.4.8. Instalaciones sanitarias

Todo establecimiento sanitario debe contar con herramientas higiénicas como
dosificadores de jabdn liquido, dosificadores de gel liquido, secadores de
manos desechables y preferentemente recipientes cerrados para la disposicion
de materiales usados.

Siempre se debe mantener la limpieza, la ventilacién y un suministro suficiente

de suministros en las instalaciones sanitarias.
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La obligacion de lavarse las manos antes y después de usar los bafios, asi como
después de reiniciar sus labores productivas, debe ser anunciada o advertida a

los empleados.

9.1.5. Servicios de planta — Facilidades

9.1.5.1. Suministro de Agua

Construir instalaciones para el almacenamiento, distribucion y control del agua
potable.

El agua deberd ser segura y cumplir con los parametros de la Norma
Técnicall08.

Se completaré el andlisis de la calidad del agua proporcionada por las redes de
tratamiento de agua y los resultados estaran disponibles en la planta.

9.1.5.2. Disposicion de desechos liquidos

Las aguas residuales y los desechos industriales deben eliminarse en sistemas
o instalaciones adecuadas en las instalaciones de procesamiento de alimentos.
Los sistemas de drenaje y eliminacion deben planificarse para evitar la
contaminacion de los alimentos, el agua o las fuentes de agua potable que se

mantienen en el sitio.
9.1.5.3. Disposicion de desechos solidos

La recoleccion, almacenamiento, resguardo y disposicion de la basura debe ser
manejada por un sistema suficiente.

Para la adecuada disposicion de materiales toxicos, los recipientes deben
contar con tapa y la identificacidn requerida.

La disposicién de los desechos debe hacerse de manera que se evite el
desarrollo de olores desagradables porque los desechos se retiraran con
frecuencia de las areas de produccion.

Los sitios de eliminacion de residuos deben estar situados lejos de las areas de

produccién.
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9.2. Equipos y utensilios
9.2.1. De los equipos

Las superficies y materiales que entren en contacto con los alimentos no deben
ser toxicos.

No se utilizard madera u otros materiales sin su adecuada limpieza y
desinfeccion.

Los equipos deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion.

Los equipos deben permitir el flujo continuo y racional del material y personal.
Todo lo que pueda entrar en contacto con alimentos, incluidas herramientas y

equipos, debe estar en buen estado de funcionamiento.
9.2.2. Del monitoreo de los equipos

Las instalaciones de los equipos deben seguir las pautas proporcionadas por el
fabricante.
La maquinaria y el equipo deben estar provista de instrumentacion adecuada

para su operacion, control y mantenimiento.
9.3. Requisitos Higiénicos de Fabricacion
9.3.1. De las obligaciones del personal

Mantener la higiene y el cuidado personal.
Cumplir con el articulo 78 de la Norma Técnica vigente.
Estar capacitado para realizar las tareas asignadas conociendo previamente los

procedimientos, protocolos e instructivos relacionados con sus funciones.
9.3.2. De la educacion y capacitacion del personal

Implementar un plan de capacitacién continua y permanente para todo el

personal.
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La capacitacion seré de responsabilidad de la Agroindustria o por personas

naturales o juridicas siempre que se demuestre sus competencias.
9.3.3. Del estado de salud del personal

Se requieren exdmenes médicos regulares y el mantenimiento de registros
médicos actualizados de todos los empleados.

Siempre que se considere necesario, incluso después de una ausencia
relacionada con una infeccion, se realizara un examen médico.

Una persona que tenga una enfermedad infecciosa, una herida infectada o

irritacion de la piel no puede manipular alimentos.
9.3.4. Higiene y medidas de proteccion

Los uniformes que lleven los empleados de la Agroindustria deben ser
adecuados y facilitar que se vean ordenados.

En el caso de utilizar, guantes, gorras, botas y mascarillas deberan estar en
buen estado.

El calzado debe ser cerrado y cuando el caso la amerite deberd ser
antideslizante e impermeable.

Las prendas deben ser lavables o desechables.

Antes de comenzar su jornada laboral, después de usar el bafio y después de
manipular cualquier cosa que pueda contaminar los alimentos, los empleados
deben lavarse las manos con agua y jabon.

Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando se ingrese a areas

criticas.
9.3.5. Comportamiento del personal

Todos los empleados de la Agroindustria estan obligados a cumplir con las
politicas establecidas, como la prohibicién de comer y beber en el lugar de

trabajo y la prohibicidn de usar teléfonos celulares.
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Debe trabajar sin maquillarse, mantener el cabello completamente cubierto con
malla u otra cobertura efectiva, tener las ufias cortas y sin esmalte y abstenerse

de usar bisuteria.

9.3.6. Prohibicidn de acceso a determinadas areas

Se debe prohibir el ingreso de personas extrafias a las areas de procesamiento

sin tomar las medidas de seguridad necesarias.

9.3.7. Senalética

La sefializacion y normas de seguridad deben ubicarse en sitios visibles para

conocimiento del personal y personal ajeno a ella.

9.3.8. Obligacion del personal administrativo y visitantes

Los visitantes y el personal de la oficina deben vestirse apropiadamente y
cumplir con todas las normas de la Agroindustria mientras se encuentren en el
area utilizada para la fabricacion, el procesamiento y la manipulacion de

alimentos.

9.4. Materias primas e insumos

9.4.1. Condiciones minimas

No se aceptardn materias primas en mal estado que puedan provocar

intoxicaciones alimentarias y dafiar la salud de las personas.
9.4.2. Inspeccion y control

Todas las materias primas deben someterse a un control e inspeccidn previo a

Su uso para conocer sus niveles de aceptacion, seguridad, higiene y calidad.
9.4.3. Condiciones de recepcion

Las materias primas y los insumos deben recibirse de manera que se prevenga

la contaminacion, el cambio de composicion y el dafio fisico.
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9.4.4. Almacenamiento

Las materias primas y los suministros deben almacenarse en un lugar donde se

prevenga y minimice el deterioro, la contaminacion y los dafios.
9.4.5. Recipientes seguros

Las materias primas deben ser envasadas en recipientes, recipientes,
recipientes y envases elaborados con materiales que no liberen toxinas que

alteren el producto final.
9.4.6. Instructivo de manipulacion

La identificacion, documentacion, revision y aprobacion de los cambios de
materias primas debe estar prevista en el manual que utiliza la Agroindustria

para evitar la contaminacion.
9.4.7. Limites permisibles

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios se ajustaran a las
restricciones establecidas en la Norma Nacional 1338:2012, Codex

Alimentario o Reglamento Internacional.

9.4.8. Agua

9.4.8.1. Como materia prima

El agua potabilizada sera utilizada de acuerdo con las normas nacionales e

internacionales.
9.4.8.2. Para los equipos

El agua debe ser potabilizada o tratada de acuerdo con las normas nacionales
e internacionales antes de ser utilizada para limpiar o lavar equipos que entren

en contacto directo con alimentos.
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9.5. Operaciones de produccion

9.5.1. Técnicas y procedimientos

El alimento elaborado debe cumplir con las normas oficiales nacionales e
internacionales o, en ausencia de dichas normas, debe cumplir con las
especificaciones establecidas y validadas por el fabricante. Estas
especificaciones deben ser aplicadas correctamente y debe evitarse cualquier

omision, contaminacion, error o confusion durante las operaciones.

9.5.2. Operaciones de control

Los procesos para producir alimentos deben ser validados en lugares
apropiados a la naturaleza del proceso, con espacios de trabajo y equipos
limpios y adecuados, personal capacitado, materias primas y materiales que
cumplan con las especificaciones. Se deben documentar todas las operaciones
para identificar puntos criticos, monitorearlos y tomar acciones correctivas

segun sea necesario.
9.5.3. Condiciones ambientales

El orden y limpieza deben ser requisitos primordiales en las distintas areas.
Los equipos y utensilios, asi como las areas donde se procesan los alimentos,
se limpiaran y desinfectaran con materiales aptos para uso alimentario.

Los procesos de limpieza y desinfeccion seran evaluados periodicamente en la
Empresa.

Las cubiertas de las mesas son lisas e impermeables y de facil limpieza y

desinfeccion.
9.5.4. Verificacion de condiciones

Se deben seguir los estandares de limpieza de acuerdo con los registros
operativos, de inspeccion y de procedimientos en todas las areas donde se

manipulan alimentos.
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Las pautas y el papeleo relacionado con la produccién del alimento deben estar
accesibles en todo momento.
Se deben cumplir con las condiciones ambientales como temperatura,

humedad y ventilacion.
9.5.5. Manipulacion de sustancias

En el proceso de fabricacion y segun las fichas de seguridad del fabricante, los

materiales peligrosos o toxicos deben manipularse con precaucion.
9.5.6. Métodos de identificacion

El producto debe estar identificado por nombre, nimero de lote, fecha de
fabricacion o cualquier otro medio de identificacion a través de etiquetas o

impresion por una codificadora digital.
9.5.7. Programa de seguimiento continuo

La Agroindustria implementara un programa de trazabilidad que permitira
identificar y rastrear materias primas, empaques, tripas de colageno, natural o

plasticas desde el proveedor hasta el producto final.
9.5.8. Control de procesos

Los pasos del proceso de fabricacion deben estar claramente establecidos en
un documento que los describa todos en orden, enumere los controles que
deben aplicarse a lo largo del proceso y especifique los limites establecidos,

tasea, establecidos por la Agroindustria basado en la NTE 1338:2012.
9.5.9. Condiciones de fabricacion

Para controlar el crecimiento de microorganismos, se deben verificar las
condiciones de operacion cuando el tipo de proceso y la composicion del

alimento lo requieran.
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9.5.10. Medidas prevencion de contaminacion

Se deben tomar precauciones efectivas para salvaguardar los alimentos de la
contaminacion por metales u otros metales extrafios cuando la naturaleza del
alimento asi lo requiera, incluyendo la instalacion de mallas, trampas, imanes,

detectores de metales, o cualquier otra técnica adecuada.
9.5.11. Medidas de control de desviacion

Se deben documentar las acciones y medidas correctivas tomadas cuando se
descubre una desviacién de los parametros establecidos durante el proceso de

fabricacion vélido.
9.5.12. Seguridad de trasvase

El producto debe llenarse o envasarse de forma que se evite el deterioro o la

contaminacién que afecten a la calidad.
9.5.13. Reproceso de alimentos

Los alimentos que no cumplan con las especificaciones técnicas de produccion
podran ser reprocesados si se garantiza su inocuidad; de lo contrario, es

necesario destruirlos.
9.5.14. Vida util

Los registros para el control de la produccidn se deben realizar en condiciones
de temperatura 4 a 6 °C, por un dias luego de 3 dias a 10°C , después a 13°C en
7 dias, y finalmente a los 15 dias a temperatura Ambiente y distribucion deben
conservarse durante 30 dias para observar el comportamiento de la vida util

del producto.
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9.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

9.6.1. Identificacion del producto

De acuerdo con las normas técnicas y leyes mas recientes, todos los alimentos

deben estar envasados, etiquetados y empaquetados

9.6.2. Seguridad y calidad

Con el fin de prevenir la contaminacion, evitar dafios y obtener un etiquetado
de acuerdo con las normas técnicas, la forma y los materiales del empaque

deben proporcionar una proteccion adecuada.

9.6.3. Trazabilidad del producto

Para conocer el namero de lote, la fecha de produccion y la identificacion del
fabricante, todos los alimentos enlatados y empacados deben tener una

identificacion codificada de acuerdo juliano.
9.6.4. Condiciones minimas

Para el envasado y empacado debe verificarse el cumplimiento de los
siguientes requisitos:

Limpieza e higiene del area.

Los alimentos ha empacar correspondan con los materiales de envasado y

acondicionamiento conforme a las instrucciones escritas.

Los recipientes para envasado estaran correctamente limpios y desinfectados.

9.6.5. Embalaje previo

Los envases antes de ser etiquetados deben estar separados e identificados de

acuerdo con el pedido del cliente.
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9.6.6. Entrenamiento de manipulacion

El personal debe estar entrenado sobre los riesgos de erros inherentes a las

operaciones de empaque.
9.6.7. Cuidados previos y prevencién de contaminacion

Las operaciones de envasado se deben realizar en un ambiente limpio,

desinfectado y seco para minimizar cualquier tipo de contaminacion.
9.7. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
9.7.1. Condiciones Optimas de bodega

Para evitar su deterioro o posterior contaminacion, los depdsitos o bodegas
para el almacenamiento de alimentos terminados deben mantenerse en las

debidas condiciones ambientales e higiénicas.
9.7.2. Control condiciones de clima y almacenamiento

Se debe incluir un programa sanitario que incluya un plan de limpieza, higiene
y control de plagas en las bodegas o almacenes, dependiendo del tipo de
alimento que se almacene. Estos mecanismos de control de temperatura y

humedad también deben asegurar la conservacion.
9.7.3. Infraestructura de almacenamiento

Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicados

a una altura que evite el contacto directo con el piso.
9.7.4. Condiciones minimas de manipulacion y transporte

Los alimentos seran almacenados alejados de la pared para que facilite el

ingreso libre del personal para el aseo y mantenimiento del local.
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9.7.5. Condiciones y método de almacenaje

Se utilizaran métodos de retencion, aprobacion y rechazo para determinar las

condiciones del alimento cuando se encuentre en los almacenes del fabricante.

9.7.6. Medio de transporte

El transporte de alimentos debe realizarse considerando las siguientes
condiciones:
Los alimentos y materias primas se transportaran teniendo en cuenta los
requisitos higiénico-sanitarios y las temperaturas establecidas para asegurar la
conservacion de la calidad del producto.
Los vehiculos se construiran con materiales adecuados y adaptados a la
naturaleza del alimento para protegerlo de manipulaciones y de los efectos de
la intemperie.
El area del vehiculo debe sr de facil, limpieza para evitar contaminaciones o
alteraciones del alimento.
Los alimentos no pueden ser transportados con sustancias toxicas o peligrosas
que puedan causar que los alimentos se contaminen o alteren fisica, quimica o
biologicamente debido a sus propiedades.
Antes de cargar los alimentos, la Agroindustria y el distribuidor deben
inspeccionar los vehiculos para asegurarse de que estén en condiciones
higiénicas.

9.7.7. Condiciones de exhibicion del producto
Se debe tener en cuenta lo siguiente porque los alimentos deben ser
comercializados o vendidos en circunstancias que aseguren su conservacion.
Disponer de vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su facil limpieza.

El propietario o representante del establecimiento es el responsable del

mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas.
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9.8. Aseguramiento de la calidad

9.8.1. Aseguramiento de calidad

Los alimentos deben fabricarse, procesarse, envasarse, almacenarse vy
distribuirse bajo un sistema de garantia de calidad apropiado. Segun el tipo de
alimento, los procedimientos de control deben prevenir los riesgos para la
salud y deben rechazar cualquier alimento que no sea apto para el consumo

humano.

9.8.2. Seguridad preventiva

Todas las etapas del procesamiento de los alimentos deben estar cubiertas por
el sistema de aseguramiento, control y gestion de la calidad e inocuidad de la
empresa, que debe tener un caracter fundamentalmente preventivo.

Se deben establecer medidas de control efectivas que estén relacionadas con
las especificaciones BPM o para el control de un paso del proceso de acuerdo

con el nivel de riesgo evaluado.

9.8.3. Condiciones minimas de seguridad

Las especificaciones deben definir claramente los criterios de aceptacion,
liberacidn, retencion y rechazo de todos los alimentos y las materias primas
utilizadas para fabricarlos. También deben definir completamente la calidad
de todos los alimentos y las materias primas utilizadas para su elaboracion.
En la formulacién de cada alimento procesado se enumeraran los ingredientes
y aditivos permitidos, los cuales deberan estar dentro de los limites
establecidos por el articulo 12 de esta norma técnica sanitaria y no exceder
dichos limites.

Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

Todos los elementos que puedan incidir en la inocuidad de los alimentos deben
estar contemplados en los manuales, instructivos, leyes y reglamentos que
especifican la informacion vital sobre las herramientas, métodos y técnicas
necesarias para la elaboracion de los alimentos, asi como los métodos, canales

de distribucidn, y disposiciones de almacenamiento. alimento.
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Para asegurar o garantizar resultados precisos, las estrategias de muestreo, las
practicas de laboratorio, las especificaciones y las metodologias de prueba

deben ser oficialmente reconocidas o validas.
9.8.4. Laboratorio de control de calidad

Para realizar pruebas de control de calidad o pruebas con la frecuencia
especificada en sus procedimientos, la Agroindustria debe contar con un

laboratorio interno o externo.
9.8.5. Registro de control de calidad

Cada equipo e instrumento debe tener un registro escrito tnico de la limpieza

y mantenimiento preventivo que se le realiza.
9.8.6. Métodos y procesos de aseo y limpieza

Redactar los procedimientos a seguir, incluyendo los agentes y materiales a
utilizar, sus concentraciones en forma y uso, asi como las herramientas e
implementos necesarios para realizar las operaciones. Ademas, se debe tener
en cuenta la frecuencia de limpieza y desinfeccion.

Cuando se requiera desinfeccion, se deben especificar los agentes y sustancias,
asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de accion
del tratamiento para asegurar la efectividad.

Las inspecciones de limpieza y desinfeccion, asi como la validacion de estos

procesos, deben ser verificadas y documentadas.
9.8.7. Control de plagas

La Agroindustria podra realizar el control directamente a través de un servicio
externo provisto por la empresa FUMIECO dedicada a esta actividad; sin
embargo, la Agroindustria debera asegurar la competencia técnica del personal
involucrado en la operacion de sus procesos y bienes.

La Agroindustria es la responsable por las medidas preventivas durante este

proceso. .
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Anexo E Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)
10.1 Listado de las POE
e PASJ-RAMP-001 Recepcion y Almacenamiento de Materias primas
e PASJ-EDC-001 Elaboracion de Derivados Carnicos.
e PASJ-CC-001 Control de Calidad
e PASJ-EEEPT-001 Envasado, Etiquetado y Empaquetado de producto
terminado.
e PASJ-APT-001 Almacenamiento de Producto Terminado.
e PASJ-CPP-001 Capacitacion al Personal de Planta.

e PASJ-TRZ-001 Trazabilidad

10.2. Listado de Registros

e RASJ-RMP-001 Registro de la Recepcion de Materia Prima.

e RASJ-AMP-001 Registro de Almacenamiento de Materia Prima

e RASJ-CTC-001 Registro del Contenido Tematico de Capacitaciones

e RASJ-RAC-002 Registro de Asistencia de Capacitaciones

e RASJ-PT-001 Registro de Producto Terminado.

e RASJ-CTHA-001 Registro de control de temperatura y humedad relativa.
e RASJ-HRS-001 Registro de la hora de ruta de salchicha.

e RASJ-HRB-001 Registro de la hora de ruta de Boton

e RASJ-HRCHYM-001 Registro de la hora de ruta de Chorizo y Morcilla.
e RASJ-CC-001 Registro de Control de Calidad.

e RASJ-CEV-001-Registro de Control de Envases

e RASJ-CET-001-Registro de Control de Etiquetas
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e RASJ-CEM-001-Registro de Control de Empaquetado.

e RASJ-TRZ-001 Registro de Trazabilidad.
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Anexo E. 1. Recepcion y Almacenamiento de Materias Primas

PROCEDIMIENTO Codigo: PASJ-ECD-001

<=V T Do, ES‘I(') :NE 3’:; II \Z/EDO Fecha: Julio 2023
Recepcion y Edicion:

Almacenamiento de Materias | Revision:

Primas Pagina: 1 de 3

Objetivo

Establecer los procedimientos para recibir las materias primas, manipularlas y
almacenar el producto terminado para garantizar la inocuidad de los alimentos

producidos en la planta de procesamiento.
Alcance

Abarca a todas las materias alimentos empleados y obtenidos en el proceso de

elaboracion.
Responsables

Jefe de control de calidad: Revisara y asegurara que la materia prima cumpla con

los estandares de calidad.
Definiciones

Almacenamiento: Son aquellos lugares donde se guardan diversos bienes o
materias primas y se controlan mediante una politica de inventario. Elaboracion:
El proceso de preparacion de un producto que se crea transformando uno o mas

materiales en una serie de operaciones.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Cddigo: PASJ-ECD-001
OPERATIVO Fecha: Julio 2023
ESTANDARIZADO Edicion:

Recepcién y Almacenamiento | Revision:

de Materias primas Pégina: 2 de 3

Elaboracion: El proceso de creacion de un producto a través de la transformacion

de uno o mas materiales a lo largo del tiempo.

Envasado: Es el procedimiento mediante el cual se envasa o empaqueta un

producto para su transporte y venta.

Lote: Es el conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio elaborado,

elaborado o envasado en condiciones esencialmente idénticas.

Materia prima: Los elementos que se toman directamente de la naturaleza y se

utilizan para crear un producto se conocen como materias primas.
Frecuencia

Cuando ingrese materia prima a la Agroindustria San José
Procedimiento

El manual de BPM especifica como se deben manejar las materias primas a medida

que avanzan en la cadena de produccion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia

136



PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Recepcion y

Almacenamiento de Materias

primas

Cddigo: RASJ-RAMP-
001

Fecha: Julio 2023
Edicion:

Revision:

Pégina: 3 de 3

Se descartard cualquier materia prima que presente cambios en su apariencia

sensorial (olor, color, textura o sabor), quimica (contaminacidén microbioldgica,

fermentada) o fisica (golpes, magulladuras).

Informar al responsable del debido procedimiento a seguir, segun se especifica en

el manual.

En la hoja de registro de recepcion, anote los detalles de los insumos que recibio.

La planta realizard un seguimiento de cada movimiento de producto almacenado.

Registros

e RASJ-ECD-001 Registro de la Recepcién de Materia Prima.

e RASJ-ECD-001 Registro de Almacenamiento de Materia Prima.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Cddigo: RASJ-RAMP-
OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
Recepcion y Edicion:
Almacenamiento de Materias | Revision:
primas Pégina: 2 de 2
g - > 2
= S o g v £ 0|5
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Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Cddigo:  RASJ-AMP-
OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
) Edicién:
Almacenamiento de L
Revision:
Materias Primas o
Pagina: 1 de 1
Fecha | Hora | Proveedor | Producto | Cantidad | Lote | Responsable

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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Anexo E — 2. Operaciones de produccion de embutidos

PROCEDIMIENTO | Cddigo: RASJ-AMP-001

<sSUTIDg ESSAF’NESQFT{:\Z/SD o | Fecha: aulio 2023
Edicién:

Registro de Producto | Revision:
Terminado.

Pégina: 1 de 3

Objetivo

Detallar los diferentes procedimientos realizados para la produccion de

embutidos.

Alcance

Administrado a la linea de produccion de embutidos.

Responsables

El personal de Produccion sera responsable de regular, ordenar y reportar sobre

los registros de proceso de elaboracion empleado.

Definiciones

Frecuencia: Numero de veces que aparece, sucede o se realiza una cosa durante

un periodo o un espacio determinados.

Estandares: Sirve de patrén, modelo o punto de referencia para medir o valorar

cosas de la misma especie.

Embutidos: En alimentacion se denomina embutido a una pieza generalmente de
carne picada y condimentada con hierbas aromaticas y diferentes especias que es

introducida en piel de tripas de cerdo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Registro de Producto
Terminado.

Cddigo: RASJ-AMP-001
Fecha: Julio 2023
Edicion:

Revision:

Pégina: 2 de 3

Control: un grupo de procedimientos, métodos y equipos utilizados para buscar

€Irores.

Especificaciones: documento que especifica los requisitos que debe cumplir un

producto.

Frecuencia

Las observaciones se realizaran en la produccion a cualquier momento.

Procedimiento

Garantizar las materias primas utilizadas en la produccion como el producto

terminado sean higiénicos y sanitariamente seguros.

Los registros se utilizaran para realizar y mantener el control del producto a lo

largo de toda la cadena productiva.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO | Cddigo: RASJ-AMP-001
OPERATIVO . .
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023

- .z
Edicion:
Registro de Producto | Revision:
Terminado. .
Pagina: 3de 3
Carne Carne
Inicio Recepcién  |—»] Limpieza |—» Pesado |—» Refrigeracién |—» Troceado
t = 24 horas Trozos
T=0a4°C pequenos
pH=55vy6.9 7x7cm
Tripas Carne, grasa, hielo,
Celulosa almidén de maiz,
Credo especias, conservante
Producto Emulsion Emulsion  Plastico y condimentos Carne Grasa
Enfriar Escaldar Atado Embutir Homogenizar Molienda
— 30 mi t= 30 min Botones 6 mm 6°C=T <14 °C C disco 3 mm
= min Ti=92°C Salchichas 12 mm G disco 8 mm
Ta= 22 °C ey <
Tpf= 75°C
Producto Producto Producto
— Reposo Ahumar Reposo Almacenar Distribucion
. t= 30 min ) t=12h t=12h
t= 15 min Ti = 50 °C t= 15 min _ _
Ta=22°C if: 65 °C Ta=22°C Tmaasee Tm4asee
Registros

e RASJ-PRD-001 Registro de producto terminado.
e RASJ-HRPT-001 Registro de Ruta de Producto terminado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Cddigo: RASJ-PT-001
Fecha: Julio 2023
Edicion:

Registro de Producto Revision:
Terminado. Pégina: 1 de 1

S g7 = i 3 s | 2
£ AR T |32 2| %
Fecha 3] o ¥ s | = s T S
s | s |25/22 2|88z 2
S £ |2 2|2 RI22 52 5% ¢
A~ - A B = Ol 5|0 &0 =] ¥

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo:  RASJ-HRPT-

OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
) ] Edicion:
Registro de Hoja de Ruta de L
) Revision:
Salchicha. .
Pagina: 1de 1
PROVEEDOR: LOTE:
S
=
3 E @
N —
= - = = = =
° B RERE R RE: Els |2 8 L
3 2 | 9 S o) S = = = = | 8 = S
9 @ 3 3] = = = = o s = = o
S g | = S = S £ s 2 = = = o
A~ | |= |2 |2 | & |[< |= |©O | & |< |~
Entrad
akg
Salida
kg
Hora
de
Inicio
Hora
Final
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo:  RASJ-HRPT-

OPERATIVO 002
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
) ] Edicion:
Registro de Hoja de Ruta de L
Revision:
Boton o
Pagina: 1de 1
PROVEEDOR: LOTE:
S
=
3 E @
N —
£ = o s | g
° SRR RERE: Els |2 8 L
3 2 | 9 S o) S = = = = | 8 = S
Q9 N & @ o= = = = < S [ ="
S 2 % o S s £ ] 2 2 = £ 3
A~ |l |= |2 |2 | R |[< |= |©O | & |< |~
Entrad
akg
Salida
kg
Hora
de
Inicio
Hora
Final
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo:  RASJ-HRPT-

OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
) ] Edicion:
Registro de Hoja de Ruta de L
] ) Revision:
Chorizo, Morcilla .
Pagina: 1de 1
PROVEEDOR: LOTE:
S
=
3 E @
N —
= « = < S
° BN R RE: s 5% 8 |E
S 2 | 9 S o S = = E | = | 8 = S
Q 7 S > o= = = = = x = =3
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Anexo E -3. Control de Calidad

PROCEDIMIENTO | Codigo: PASJ-CC-001

<=0 T o0, ESS:NE[F;:FT{ II\Z/,?\DO Fecha: Julio 2023

Edicion:

Control de Calidad | Revision:
Pégina: 1 de 2

Objetivo

Registrar los mecanismos, acciones y herramientas para detectar la presencia de

errores.
Alcance
Aplicado a la produccion de embutidos
Responsables
Operador y Supervisor.
Frecuencia
Al final de toda produccion.
Procedimiento

e Para verificar la calidad, se tomard una muestra aleatoria del articulo
terminado.

e Elestado aceptable del producto final estara determinado por sus propiedades

fisicas y quimicas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Cddigo: PASJ-CC-
OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023

Edicion:

CONTROL DE CALIDAD Revision:

Pégina: 2 de 2

e Solosilasalida del producto cumple con los estandares de calidad establecidos
por el fabricante para el consumo, se permitira su uso.
e Se documentara y registrara la calidad del producto final.

e El producto se ignoraré si no se cumplen los requisitos de calidad descritos en

las regulaciones actuales.

Registro

e RASJ-CC-001 Registro de Control de Calidad en Embutidos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Cddigo: RASJ-CC-001
Fecha: Julio 2023

. Edicion:
Registro de Control de L
i ] Revision:
Calidad en Embutidos. .
Pagina: 1de 1
PARAMETROS DE CALIDAD
E o
] S
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Fecha | Producto = 0 S | Responsable
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Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO .
Caddigo: RASJ-CTHA-
OPERATIVO
001
ESTANDARIZADO )
i Fecha: Julio 2023
Registro de Control de L
Edicion:
Temperatura y Humedad L
Revision:
Ambiental .
Pagina: 1de 1l
. % )
Fecha | Area Temperatura | Responsable | Observaciones
Humedad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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Anexo E - 4. Etiquetado, Envasado y Empaquetado de Embutido

Procedimiento Operativo
SOT IDeo .
== = Estandarizado

Etiquetado, Envasado Y

Empaquetado De Producto

Terminado

Cadigo: PASJ-
EEEPT-001

Fecha: Agosto 2023
Edicion:

Revision:

Pégina: 1 de 4

Objetivo

Envasar, etiquetar y empaquetar todos los productos de acuerdo con lo

establecido en las normas técnicas y reglamentos vigentes.

Alcance

Aplicado a la elaboracion de embutidos de la Agroindustria “San José”.

Responsable

Operador: Personal encargado en el cumplimiento de las tareas de envasado,

etiquetado y empaquetado de acuerdo con las normas vigentes.

Supervisor de Produccion: evaluar, revisar y verificar la cantidad planificada

al final de cada parada.

Supervisor de Calidad: verificar que cumpla con todos los pardmetros de

calidad antes de la liberacion del producto.

Definiciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo PASJ-EEEPT-
OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023

Envasado, Etiquetado y Edicion:

Empaquetado de Embutidos. | Revision:
Pégina: 2de 4

e Empaque: Se define como cualquier material que encierra un producto,
con o sin embalaje, con el fin de protegerlo y facilitar la entrega al
cliente.

e Envase: Material que es un componente esencial de un producto y que
lo almacena o mantiene; sirve para proteger el producto y diferenciarlo
de otros articulos.

e Etiqueta: Etiqueta que identifica una marca, categoria, precio u otro
tipo de informacion al estar sujeta, enganchada, fijada o colgada en

varios productos.

Frecuencia

Una vez que el producto est¢ completamente etiquetado, empacado y
empaquetado, se realizara el proceso de inspeccion y verificacion.
Procedimiento
e Elenvasado se realizard en condiciones higiénicas satisfactorias.
e Los materiales del envase no contendran elementos nocivos para la
salud, no alteraran las cualidades sensoriales del alimento y seran lo

suficientemente resistentes.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo  PASJ-EEEPT-
OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023

Envasado, Etiquetadoy | Edicion:

Empaquetado de Revision:
Embutidos. Pégina: 3de 4

e No podrén ser reutilizados.

e Elmaterial de envasado que no se esté usando debe almacenarse en una
zona protegida y alejada del area de produccion.

e La etiqueta no podra atribuir al producto efectos o propiedades que no
posea

e La etiqgueta del producto envasado contendrd las siguientes
indicaciones:

e Nombre del alimento.

e Lista de ingredientes.

e Identificacion de la Empresa.

e Fecha de fabricacion y caducidad.

e Condiciones de conservacion.

e Peso Neto.

e Lote.

e Pais de origen.

e Semaéforo nutricional.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Envasado, Etiquetado y
Empaquetado de
Embutidos.

Cddigo PASJ-EEEPT-
001

Fecha: Julio 2023
Edicion:

Revision:

Pégina: 4 de 4

Registro

e RASJ-RCE-001 Registro de Control de Envases

e RASJ-RCE-001 Registro de Control de Etiquetas

e RASJ-RCE-001 Registro de Control de Envasado

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Codigo: RASJ-RCEPT-
001
Fecha: Julio 2023

Registro de Control de
Envases para Producto

terminado.

Edicioén:
Revision:

Pégina: 1 de 1

Fecha Producto

Cantidad | N° de lote

Responsable | Observacion

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Codigo: RASJ-RCEPT-
001
Fecha: Julio 2023

Registro de Control de
Etiquetas para Producto

terminado.

Edicion:
Revision:

Pégina: 1 de 1

Fecha

Producto

Cantidad | Observacion

N° de lote | Responsable

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO

Cadigo: RASJ-
RCEPT-001
Fecha: Julio 2023

Registro de Control de

Edicion:

Empaquetado para Producto | Revision:

terminado.

Pégina: 1 de 1

Fecha

Producto

Cantidad | Observacion

N° de lote | Responsable

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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Anexo E — 5. Almacenamiento de embutidos

PROCEDIMIENTO Cddigo: PASJ-APT-
<=L 2o, OPERATIVO 001

ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023

] ) Edicion:

Registro de Almacenamiento L
) Revision:
de Producto Terminado. .
Pagina: 1de 3

Objetivo

Para evitar la contaminacion de alimentos previamente envasados y envasados,
mantener las bodegas donde se almacenan los productos terminados en condiciones

higiénico-sanitarias adecuadas.

Alcance

Corresponde a las bodegas de almacenamiento de la produccion de embutidos dentro

de la Empresa.

Responsables

Jefe de Logistica

Definiciones

Almacenamiento: almacenar bienes o alimentos con la intencidn de venderlos o

distribuirlos posteriormente.

Numero de lote: Es un conjunto de productos que han sido fabricados y envasados

en condiciones uniformes.

Elaborado por:
Investigador
Egdo: Luis Jacome

Revisado por:
Técnico Responsable
Dr. Homero Vargas

Aprobado por:
Propietario
Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Codigo:  PASJ-APT-

OPERATIVO 001
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
Edicion:

Registro de Almacenamiento de | Revision:

Producto Terminado. Pégina: 2 de 3

Producto terminado: Productos producidos por la Agroindustria para uso o consumo

de los consumidores o de otras empresas.

Frecuencia

El producto terminado que se envia al area de almacenamiento se examinara a medida

que se acerque al final de toda la cadena de produccion.

Procedimiento

e Mantener la bodega de almacenamiento limpia, seca y ordenada.

e EIl almacenamiento del producto terminado se realizard ordenadamente en pilas
con separacion de las paredes y pisos.

e En los sitios o lugares destinados al almacenamiento de productos terminados no
podran realizarse actividades diferentes a estas.

e Inspeccionar los alimentos almacenados y utilizar la regla PEPS (Primero en
Entrar, Primero en Salir).

e Los productos deberan estar separados adecuadamente segun su tipo.

e Se llevara un registro de ingresos y salidas de los productos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Procedimiento Operativo | Codigo: RASJ-APT-

Estandarizado 001
Fecha: Julio 2023
] ) Edicion:
Registro de Almacenamiento L
Revision:
de Producto terminado. .
Pagina: 1 de 1

El encargado de bodega debera verificar las condiciones del transporte de los

productos durante la carga y descarga.

Registro

e RASJ-APT-001 Registro de Almacenamiento de Producto terminado.

aborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Procedimiento Operativo
Estandarizado

Registro de Almacenamiento

de Producto terminado.

Codigo: RASJ-APT-
001

Fecha: Julio 2023
Edicion:

Revision:

Pégina: 1 de 1

Fecha | Producto

N* de | Entrada Salida
lote (kg) (Kg)

Destino | Responsable

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia

Procedimiento Operativo

Estandarizado

Cddigo: RASJ-
CCFAPT-001
Fecha: Julio 2023
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Registro de Control de Edicion:
Cadena de Frioen el Revision:
Almacenamiento de Producto | Pagina: 1 de 1
Terminado.
Cuarto Frio — Derivados carnicos
Mes: Fecha
Dia
Actividades C|NC|C|NC|C|NC|C]|NC NC | Observaciones
Pisos
Paredes
Techos

Temperatura (4 a 6 °C)

Humedad relativa (70 a 85
)

Velocidad de circulacion

de aire (0,5 a 2 m/s)

Orden del producto

Separacion de producto

Identificacion del

producto

Orden en general

Responsable

Firma

Codificacion C | Cumple

NC | No cumple

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Egdo: Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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Anexo E — 6. Trazabilidad De Productos

Procedimiento Operativo Codigo: PASJ-TRA-

<SS T 00, Estandarizado 001
Trazabilidad de Productos | Fecha: Julio 2023
Edicion:
Revision:

Pagina: 1 de 2

Objetivo

Disponer un procedimiento que permita identificar y rastrear la materia prima, los

insumos y el producto final comercializado.

Alcance

Este documento es aplicable a todos los productos que se elaboran en la

Agroindustria San José

Responsables

Propietario: persona encargada de coordinar y realizar analisis de muestradel

producto terminado con el laboratorio acreditado para recibir el informe.

Secretaria: persona encargada de reportar devoluciones y solicitar elinforme de

trazabilidad del producto.

Operarios: encargados de cumplir con los requerimientos establecidos enla

normativa vigente en el envasado y empacado.

Definiciones

Lote: conjunto de productos elaborados en una misma fecha y con las

caracteristicas comunes.

Trazabilidad: procedimientos que siguen el proceso de una evolucion de un

producto en cada etapa de la cadena productiva hasta llegar al consumidor.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Procedimiento Operativo | Codigo: PASJ-TRA-001
Estandarizado Fecha: Julio 2023

Edicion:

Trazabilidad de Producto | Revision:

Pégina: 2 de 2

Procedimientos

5.1. Identificacion
Para la identificacion de los productos y su despacho se debera contar conun cédigo o

nombre, factura o nota de venta y lote.

5.2 Trazabilidad
El operario o la persona que reciba el reclamo tendra que informar de formainmediata

al encargado.
Se devolvera el producto al cliente en caso de ser necesario.
El seguimiento y soluciones se realizaran a cada producto.

Frecuencia

El programa de trazabilidad sera aplicado en caso de tener reclamos por parte de

clientes o alguna inconformidad en el proceso.

Acciones correctivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el procedimiento de
trazabilidad, se debera reportar a la persona encargada para su informe mediante una
evaluacion y se tomen las acciones correctivas pertinentes de forma detallada en las

materias primas € insumos.
Fl lote detectado se debera colocar en cuarentena en caso de encontrar inconsistencias.
Registros

e RASJ-TRA-001 Registro de trazabilidad

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Cddigo: PASJ-TRA-001

L ) Fecha: Julio 2023
Procedimiento Operativo

) Edicion:
Estandarizado L
Revision:
Péagina: 2 de 2
TRAZABILIDAD
Identificacion del
producto
Fecha de .
Lote Cantidad Informe | Responsable
elaboracion

Devolucion de

DEVOLUCION POR:

productos/ - Cliente
muestras
---- Distribuidor
---- Interno
Control de _
7 dias 15 dias 30 dias Observaciones
calidad/ muestras
Cliente # Lotes enviados
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Egdo: Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Anexo E — 7. Capacitacién al personal

Procedimiento Operativo Cadigo: PASJ-CP-

Q}'&UT s Estandarizado 001
Fecha: Julio 2023
Edicion:
Capacitacion al Personal Revision:
Pégina: 1 de 3

Objetivo

Establecer un programa de capacitacion al personal de la Agroindustria
San José en laséreas de produccién, actividades, obligaciones del

personal y tematicas para el desarrollo empresarial y personal.
Alcance
Este documento es aplicable a todo el personal que labora en la Agroindustria.

Responsable

Gerente: persona en cargada de planificar las capacitaciones para el personal

de la agroindustria.

Investigador: realiza la capacitacion al personal de planta de forma clara y

precisa para lograr un buen desempefio laboral en cada actividad.
Personal de planta: personas que reciben la capacitacion.

Definiciones

Capacitacion: acciones formativas realizadas por una empresa o persona que
permiten mejorar los conocimientos, habilidades y aptitudes de una o varias

personas.

Evaluacion: analisis que permiten comprobar la eficacia de un programa de

capacitacion.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Cddigo:  PASJ-CP-
Procedimiento Operativo 001

Estandarizado Fecha: Julio 2023
Edicién:
Revision:
Capacitacion Al Personal Pagina: 2 de 3

Procedimiento

5.1 Especificaciones

e Desarrollar un cronograma de capacitacion con tematicas que involucren
las BPM, equipo de proteccion personal, procedimientos de limpieza y
desinfeccion en diferentes areas de la planta, control de asistencia y otros
que involucran al desarrollo del personal.

e Previo a la capacitacion, se realizard una planificacion que seré ejecutado
por una persona experta.

e La frecuencia de las capacitaciones se realizard de acuerdo con la

necesidad.

e Realizar evaluaciones a potestad del capacitador.
5.2 Operadores

e Personal de planta debe estar constantemente capacitado para un buen

desempefio laboral en cada actividad.
5.3. Operadores nuevos
e Obtener su capacitacion respectiva referente a temas de calidad, higiene, salud
y seguridad industrial.
e Cada persona que entre a elaborar en la heladeria debera recibir el reglamento
interno, tendra el derecho de conocer las instalaciones medianteel propietario o

persona encargada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Cddigo:  PASJ-CP-

Procedimiento Operativo 001
Estandarizado Fecha: Julio 2023
Edicién:
Revision:

Capacitacion Al Personal

Pégina: 3de 3

Frecuencia

La capacitacion del personal debera ser de acuerdo con los

requerimientos del personal para mantener al personal actualizado.

Acciones correctivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el
procedimientode capacitaciones al personal, se debera reportar a la
persona encargada para su informe mediante una evaluacion y se
tomen las acciones correctivas pertinentes, las cuales deberan ser

registradas en donde corresponda.

Registros

* RASJ-PRC-001 Registro del Contenido Tematico de Capacitaciones
+ RASJ-PRC-002 Registro de Asistencia de Capacitaciones

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Estandarizado

Procedimiento Operativo

Cddigo: RASJ-CTC-
001
Fecha: Julio 2023

Contenido Tematico De | Edicion:
Capacitaciones Revision:
Pégina: 1 de 1
Fecha Tema Capacitador Firma Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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PROCEDIMIENTO Cadigo: RASJ-
OPERATIVO ASC-002
ESTANDARIZADO Fecha: Julio 2023
ASISTENCIA DE Edicién:
CAPACITACIONES Revision:
Pégina: 1 de 1
Fecha Lugar

Tema

Capacitador

Nombre Cedula Cargo Firma Observaciones

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Investigador

Técnico Responsable

Propietario

Luis Jacome

Dr. Homero Vargas

Sr. José Garcia
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Anexo F. Procedimiento Operativo Estandarizado De Sanitizacion (POES)

11.1 Listado De Las Poes

PASJ-SHP-001 Salud e higiene del personal

PASJ-PCC-001 Prevencion de contaminacion cruzada

PASJ-CCA- Control de Calidad del Agua

PASJ-LDE-001 Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
PASJ-LDAEX-001 Limpieza y desinfeccion del area de produccion y
areas externas

PASJ-LDT-001 Limpieza y desinfeccion de medio de transporte
PASJ-MDS-001 Manejo de desechos sélidos

PASJ-CPL-001 Control de plagas

11.2. Regsitros De Las Poes

RASJ-SHP-001 Registro de higiene del personal

RASJ-SHP-002 Registro de salud del personal

RASJ-SHP-003 Registro de ingreso a los visitantes

RASJ-CCA- Control de Calidad del Agua

RASJ-LDE-001 Registro Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
RASJ-LDA-001 Registro Limpieza y desinfeccion del area de produccion.
RASJ-AEX-001 Registro de Areas Externas.

RASJ-LDT-001 Registro de limpieza y desinfeccién del medio de
transporte

RASJ-MDS-001 Registro de manejo de desechos sélidos

RASJ-CDP-001 Registro de control de plagas



Procedimiento Operativo | Codigo: PASJ-SHP-001
Estandarizado De Sanitizacion | Fecha: Agosto 2023

Edicién:

Salud E Higiene Del Personal | Revision:
Pagina: 1 de 6

Anexo F -1 Salud E Higiene Del Personal

Objetivo

Definir tendencias y normas segun los requerimientos de las BPM
que permita al personal de la Agroindustria “San José” cumplir con la

seguridad alimentaria para la sociedad.

Alcance

Este procedimiento de la salud e higiene del personal esta enfocado

a todo el personal de la agroindustria y sus visitantes.

Responsables

La responsabilidad de la aplicacion, cumplimiento y verificacion del

procedimiento sera por parte del supervisor de turno y personal calificado.
Definiciones

e Higiene: conjunto de medidas que garantizan la calidad e inocuidad de los

alimentos en toda la cadena productiva.

e Salud: Estado en que un ser u organismo Vvivo no tiene ninguna lesion ni padece

ninguna enfermedad y ejerce con normalidad todas sus funciones.

e Contaminacidn: alteracion de las condiciones higiénicas de un medio ocosa

por diversos tipos de agentes.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia
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Procedimiento Operativo | Codigo: PASJ-SHP-001
Estandarizado De Sanitizacion | Fecha: Agosto 2023

Edicién:

Salud E Higiene Del Personal | Revision:
Pégina: 2 de 6

Contaminacion cruzada: proceso mediante el cual los microbios u otras sustancias
ajenas, como los alérgenos, se transfieren de forma no intencional de un alimento u

objeto a otro alimento, con efectos perjudiciales.

Para garantizar la seguridad alimentaria en cada derivado cérnico el personal de planta
deberad cumplir con lo establecido en el art 80, 81, 82, 83, 84 y 87 para visitantes, de
acuerdo con la Resolucion de ARCSA 067 2015 GGG.

Procedimiento.

1.1 Salud

El personal en la manipulacion de alimentos debe someterse a un reconocimiento
médico antes de desempefiar su funcion y de manera periddica, por lo tanto, la
agroindustria debe llevar actualizadas las fichas medicas para conocer el estado de

salud de su personal. Por ende, el personal debe cumplir con los siguientes parametros:
e Uniforme
e Uso exclusivo y responsabilidad de cada persona.
e Debe estar limpio antes de su ingreso
e Usar calzado adecuado para el tipo de area donde se desarrollara sus funciones.

e Todo personal mantener la mascarilla, cofia en su lugar para evitar cualquier

riesgo de contaminacion.

e Usar casco al realizar actividades fuera de las areas criticas de la agroindustria.
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1.2 Higiene

La higiene del personal es muy importante para prevenir cualquier tipo de

riesgo de contaminacion, mucho mas en la industria céarnica, por ende, las

normas establecidas deben ser muy estrictas, como:

e Obligaciones del personal

e Mantener las ufias cortas y limpias

e Uso de guantes no exime de lavarse las manos, por lo tanto,

los mismo deben estar limpios y desinfectados para no ser

fuente de contaminacion.

e No toser ni estornudar en el proceso de elaboracion de derivados

carnicos.

e Evitar el uso de todo tipo de joyas.

e No

ingerir ningun tipo de alimento dentro del

establecimiento de procesamiento de alimentos.

e No escupir en las areas externas e internas de la agroindustria.

e No utilizar el celular en el area de procesamiento.

e Restringir el ingreso de la personal no autorizado al interior

de la planta y a areas criticas.

e Las mujeres deberan evitar el uso de maquillaje, esmalte y perfume.

Las manos deben lavarse antes del inicio de sus actividades y luego
del uso de baterias sanitarias para no contaminar la matriz

alimentaria durante su proceso.
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Lavado correcto de manos.

El lavado de manos realizar antes del ingreso a la planta, luego del uso de
baterias sanitarias, antes del iniciar sus funciones en areas criticas y de
produccién de alimentos y cuando se haya estado en contacto en los basureros.
Procedimiento de limpieza y desinfeccion de manos.

El lavado de manos debe ser minimo de 50 segundos y se debe realizar de
lasiguiente forma:

Abrir el grifo.

Mojarse las manos.

Colocar suficiente jabon liquido en las manos.

Frotar las manos.

Frotar las palmas, entrelazar los dedos y repetir el proceso de viceversa.

Frotar con los dedos siguiendo una rotacion en el pulgar izquierdo.

Frotar las puntas de los dedos de la mano derecha con la palma de lamano
izquierda y movimientos rotatorios.

Enjuagar las manos con abundante agua.
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e Secarse las manos con toallas desechables y cerrar el grifo.
e Aplicar gel antimaterial que desinfecte las manos.
e Lavado de botas

e Mantener botas limpias y desinfectadas para evitar cualquier tipo de

enfermedad a los pies.

Ademas, la conducta del personal en las areas de trabajo NO esté autorizado para:

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca

Arreglarse el cabello

Escupir, fumar, consumir alimentos en el interior de la agroindustria.

1.3 Ingreso de Visitantes

El ingreso de visitantes o personal externo hacia las instalaciones de la agroindustria

San José, debe cumplir con el siguiente protocolo:

e Presentar su identificacion y documento que notifique el motivo de la visita las

instalaciones.

e Llenar el registro correspondiente.
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e Llenar el registro correspondiente.

e Colocarse mandil, calzado cerrado o botas, mascarilla y cofia al ingresar a las
instalaciones de la planta.

e Escuchary seguir las normas de seguridad que haya dado el personal de planta.

e No ingerir alimentos, ni escupir en las areas internas o externas de la

agroindustria.
e Al momento de retirarse retirar su documento de identidad.

Frecuencia

Este procedimiento de Salud e Higiene del personal realizar diariamente, cada 6 meses
o anual para conocer el estado de salud de cada operario y en caso de una visita técnica

o0 académica, cade vez que la situacion lo amerite.

Acciones correctivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el procedimiento &
salud e higiene del personal, reportar a la persona encargada para su informe mediante

una evaluacion y tomar las acciones correctivas pertinentes para una pronta solucion.
Registros
e RASJ-SHP-001 Registro de higiene del personal
e RASJ-SHP-002 Registro de salud del personal

e RASJ-SHP-003 Registro de ingreso a los visitantes
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Anexo F. Control De Calidad Del Agua Potable

Objetivo

Establecer los requisitos que debe cumplir el agua potable para su
almacenamiento, distribucion y control para consumo humano y procesos
industriales garantizando su salubridad, calidad y limpieza, con el fin de
proteger la salud de las personas de los efectos adversos derivados de cualquier

tipo de contaminacion de las aguas.

Alcance

Este procedimiento es aplicado a todos los procesos de produccion,
instalaciones, areas, equipos y utensilios que estén involucrados en la

elaboracion de embutidos de la Agroindustria San José.

Responsable

Propietario: constantemente informado de la calidad de agua que se utiliza en

la agroindustria.

Supervisor de Calidad: realizar el andlisis de pH y cloro del agua potable

antes del inicio de los procesos operativos

Operador: solicitar liberacion del agua potable antes del inicio del proceso de

produccion
Definiciones
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Agua potable: es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas y
microbiologicas han sido tratadas para garantizar su aptitud para consumo

humano.

Limite maximo permisible: representa un requisito de calidad del agua
potable que fija dentro del conocimiento cientifico y tecnologico del momento

un limite sobre el cual el agua deja de ser apta para el consumo humano.

Abastecimiento: conjunto de instalaciones para la captacion de agua,
conduccion, tratamiento de potabilizacion de la misma, almacenamiento,
transporte y distribucion del agua de consumo humano hasta las acometidas de

los consumidores, con la dotacion y calidad previstas en esta disposicion.

Cloro residual: cloro remanente en el agua luego de al menos 30 min de

contacto

pH: Coeficiente que indica el grado de acidez o basicidad de una solucion

acuosa.

Procedimiento

5.1. Toma de muestra
Medir cloro y pH en el bebedero o cocina luego de clorar y filtrar el agua cruda
desde la noche anterior, dejar correr el agua tratada durante 1 minuto para
realizar el registro del agua del tanque de agua potable y no el de la red de

distribucion.
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5.2. Proteccion
Disponer guantes de vinilo para evitar el contacto fisico con el reactivo

quimico “Ortotolidina”. No ingerir.

5.3. Proceso

e Enjuagar el test kit con agua tratada antes y despues de su utilizaciéon.
e Adicionar el agua tratada hasta las marcas donde lo indica el test kit.
e Agregamos dos gotas de ortotolidina “frasco de color amarillo” (etiqueta
amarilla) a la muestra que se encuentra en el tubo de cloro.
e Agregamos dos gotas rojo Fenol (etiqueta roja) a la muestra que se encuentra
en el tubo.
e Agite.
e Para mejorar la lectura del test kit, utilizar un fondo blanco.
5.4. Determinacion del cloro residual
Al mezclarlo bien el agua se tifie de color amarillo debido a la reaccidon quimica
con el elemento adicionado “Ortotolidina - Arsénico”, esta muestra arroja color
claro cuando se encuentran concentraciones bajas de hipoclorito de sodio
(hipoclorito al 5,25% natural), o arroja un color oscuro segln la escala cuando
por el contrario el agua se encuentra con una concentracidon mayor de

hipoclorito de sodio. De acuerdo con la norma NTE 1108, esta debe contener

entre 0,3 mg/L y 1,50 mg/L de hipoclorito de sodio.
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5.5. Determinacion de pH

“Potencial de Hidrogeno”. Al mezclarlo bien, da como resultado una tonalidad
de rojo claro para aguas acidas 7. EL PH para agua potable debe de estar entre
6.5y 9. Recordatorio

e Cambiar los reactivos liquidos cada 10 meses, su vida til es corta.

e La lectura de cloro y pH debe efectuarse en la mafana siguiente al

tratamiento del agua.

e No ingerir, es toxico

e Mantener los reactivos alejados de los nifios.

e Se recomienda el uso de guantes siempre que se utilice el kit

comparador.

Frecuencia

Este procedimiento debe ser aplicado al inicio de la actividad y tras realizar

modificaciones en las instalaciones.

Acciones correctivas

En el caso de existir una excesiva concentracion de cloro se reportara al
supervisor de calidad para realizar un analisis de cloro e informar al gerente
para detener el proceso de produccion hasta equilibrar la solucion de cloro para

continuar con la produccion.

Registros

. RASJ-CCA-001 Registro del Control de la Calidad del Agua.
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Anexo F-3. Prevencion de contaminacién cruzada

Objetivo

Identificar los puntos criticos de control en la recepcion de la carne para asegurar la

inocuidad del producto cérnico.

Alcance

Este procedimiento es aplicado a todas las instalaciones, areas, equipos y utensilios
que estén involucrados con el proceso de procesamiento de derivados carnicos de la

Agroindustria San José.
Responsables
Propietario: revisar, evaluar y aprobar el procedimiento para su cumplimiento

Investigador: persona encargada de capacitar y apoyar para que el procedimiento se

cumpla.

Operarios: Personal encargado de cumplir con los lineamientos establecidos en el

procedimiento.

Definiciones

Areas blancas: Son necesarias para reducir la probabilidad de contaminacion dentro

de una cadena estéril, aséptica o de higiene.
Area negra: sumideros

Contaminacion cruzada: proceso en el que los alimentos entran encontacto con otras

sustancias que involucran a la inocuidad e higiene del alimento.
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Manipulacion: operaciones que involucra toda la cadena productiva de un
producto.

Listeria monotocygenes: es una bacteria anaerébica facultativa patdgena
causante de la infeccion listeriosis, capaz de sobrevivir en presencia o
ausencia de oxigeno.

Seguridad Alimentaria

Es la situacion en la que todas las personas, en todo momento, tienen acceso
fisico y econdémico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para
satisfacer sus necesidades.

Puntos criticos de control

Fase en la que pueda aplicarse un control y que es esencial para prevenir o
eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para

reducirlo a un nivel aceptable.

Procedimiento

5.1. Area blanca

El producto terminado es envasado de acuerdo con las presentaciones y
envases gque se manejan en la Agroindustria.

Las materias primas se receptan de acuerdo con los parametros de calidad,
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como color, olor, veteado o marmoleo, firmeza, jugosidad, ternura, sabor.
La materia prima es recibido cada mafiana por lo cual no debe existir
ningun producto ni materia extrafia en sus alrededores.

La materia prima debe ingresar de manera cuidadosa evitando su
contaminacion.

Los productos terminados almacenar en cuartos frios para disminuir la
probabilidad de deterioro.

Durante los procesos de traslado del producto, almacenamiento y despacho
controlar que no exista materia prima ni producto en proceso en sus

alrededores.

5.2. Areas negras

Los desperdicios deben estar identificados y tapados de forma correcta.
Los desperdicios deben ser retirados luego de terminar la jordana de trabajo
0 en un lapso que no involucre el cruce y traslado de materia prima,insumos
0 producto terminado.

5.3. Consideraciones generales y vigilacia
El personal que ingrese al area de produccion debera cumplir con todas las

medidas de higiene establecidas sean operarios o visitantes.
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e Se debe cumplir con la sanitizacion correspondiente en las areas antes de
iniciar el proceso productivo.

e La persona encargada de la vigilancia debera hacer cumplir a cabalidad lo
establecido en los procedimientos de la heladeria, verificando la limpieza y
desinfeccion de los equipos y utensilios, del medio de transporte, de las areas
de produccion y de las instalaciones sanitarias.

e Encaso de encontrar falencias en el procedimiento se debe reportar de forma
inmediata al operario encargado para que proceda con el trabajo de limpieza
y desinfeccion dependiendo la zona.

e Se debe realizar un chuequeo frecuentemente con respecto a insumos de
higiene como alcohol, desinfectantes, dispensadores de gel y jabon, cloro,

etc., para su reporte respectivo y evitar la falta de estos.

Frecuencia

Este documento debe ser aplicado diariamente.

Acciones correctivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el
procedimientode prevencion de contaminacion cruzada, se deberd reportar a la
persona encargada para su informe mediante una evaluacion y se tomen las

acciones correctivas pertinentes, las cuales deberan ser registradas en donde

corresponda.
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Procedimiento operativo | Codigo: PASJ-LDE-001

Anexo F-4 Limpieza y Desinfeccion de Equipos, Utensilios y Areas

Externas

Objetivo

Desarrollar un procedimiento de limpieza y desinfeccion de los
equipos y utensilios que asegure la higiene antes, durante y después
del proceso de produccion, y de la misma manera en areas externas de

la agroindustria.

Alcance

Este documento serd aplicado a todas los equipos y utensilios que
tengan contacto directo con el alimento dentro del area de produccion
de la Agroindustria “San Jos¢”. Ademas, se aplicard en las areas

externas para mantener siempre limpia.

Responsables

Operario: encargados de cumplir con el procedimiento de limpieza
ydesinfeccion de los equipos y utensilios descrito.

Supervisor: verificar y validad el procedimiento de limpieza y
desinfeccion de los equipos y utensilios.

Personal de limpieza: Encargada de mantener limpias las areas

cercanas a la planta para minimizar cualquier foco de contaminacion.
Definiciones

Limpieza: proceso de eliminar la suciedad, materias extrafias y

residuos que pueden ser focos de contaminacion.
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Desinfeccion: proceso que permite la eliminacion de
microorganismospresentes en un area determinada.

Alimento: sustancia que tiene la propiedad de proporcionar los
nutrientes y la energia necesarios

Equipos: dispositivo mecénico, eléctrico o electronico disefiado y
utilizado para realizar alguna funcion y producir un determinado
producto

Utensilio: objeto fabricado que es a proposito para un determinado
uso, en especial si es un uso frecuente como el doméstico o artesanal,

y que generalmente se maneja manualmente.

Procedimiento

5.1. Limpieza de equipos

Molino
o Apagar el interruptor y desconectar de la fuente eléctrica.
o Verter agua a temperatura ambiente para eliminar residuos.
o Colocar una solucion de limpieza de acuerdo con la hoja de
dosificacion.
o Restregar interna y externamente el equipo.
o Enjuagar con abundante agua y dejar secar.
Cutter
o Apagar el interruptor y desconectar de la fuente eléctrica.
o Verter agua a temperatura ambiente para eliminar residuos.
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Colocar una solucién de limpieza de acuerdo con la hoja de

dosificacion.

Restregar interna y externamente el equipo.

Enjuagar con abundante agua y dejar secar.

Embutidora

Verter agua a temperatura ambiente para eliminar residuos.

Colocar una solucion de limpieza de acuerdo con la hoja de

dosificacion.

Restregar interna y externamente el equipo.

Enjuagar con abundante agua y dejar secar.

Horno

Limpiar el area interna y externa del horno para eliminar el

hollin.
o Verter agua a temperatura ambiente para eliminar residuos.
o Colocar una solucion de limpieza de acuerdo con la hoja de
dosificacion.
o Restregar interna y externamente el equipo.
o Enjuagar con abundante agua y dejar secar.
Congelador horizontal
. Apagar el interruptor y desconectar de la fuente eléctrica.
. Verter agua a temperatura ambiente para eliminar residuos.
. Colocar una solucién de limpieza de acuerdo con la hoja de
dosificacion.
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Externas
o Restregar interna y externamente el equipo.
o Enjuagar con abundante agua y dejar secar.

Limpieza y desinfeccion de la balanza

o Apagar el equipo.

o Limpiar con pafios o toalla himeda toda el area de la balanza.
o Dejar secar.

o Colocar alcohol en espray.

o Limpiar con toallas suavemente.

Limpieza y desinfeccion de utensilios

o Echar agua para eliminar brevemente los residuos.
o Preparar una solucién de acuerdo con la hoja de dosificacion de
jabén.
o Mojar la toalla y restregar hasta eliminar totalmente los
residuos.
o Enjuagar con abundante agua.
o Preparar y colocar la solucion desinfectante.
o Dejar secar.
o Algunos utensilios son necesario esterilizarlos.
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Limpieza y desinfeccion de mesones,

estanterias y gavetas.

Retirar los residuos presentes.

Colocar agua para retirar

superficialmente.

los residuos sobrantes

Preparar la solucion de jabon segun la hoja de dosificacion.

Restregar con la toalla de limpieza todas las superficies.

Enjuagar con abundante agua.

Dejar secar.

Limpieza y desinfeccion de selladoras

Desconectar el equipo.

Limpiar con toallas himedas llenas de agua.

Dejar secar.

Pasar toallas hiimedas con alcohol.

Dejar secar.

Frecuencia

Este documento debe ser aplicado diariamente después de finalizar la jornada

laboral y de forma semanal para los equipos.
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Acciones correctivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el
procedimientode limpieza y desinfeccién de equipos y utensilios, se debera
reportar a la personaencargada para su informe mediante una evaluacion y se
tomen las acciones correctivas pertinentes, las cuales deberan ser registradas

en donde corresponda.

Registros
o RASJ-LDE-001 Registro de limpieza y desinfeccion de equipos
y utensilios.
o RASJ-AEX-001 Registro de Areas Externas.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Investigador Técnico Responsable Propietario
Luis Jacome Dr. Homero Vargas Sr. José Garcia

196



Procedimiento Operativo | Cddigo: PASJ-LDE-001
Estandarizado De Sanitizacién | Fecha:
Limpieza Y Desinfeccion De | Edicion:
Equipos Y Utensilios Y Areas | Revision:
Externas Pagina: 1 de 1
Equipo /
Utensilio Responsable |C NC Observaciones | Recomendaciones
Molino
Cutter
Embutidora
Horno
Congelador
Horizontal
Balanza
Selladora
Utensilios

Revisado por:

Firma:

Codificacion C Cumple

NC No Cumple
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AREAS EXTERNAS
Mes:
Dia
PARQUEADERO
C|INC|C|NC|C|NC|C|NC|C]|NC /| Observaciones
Pisos
Desagiies
Techo
Lavamanos
Jabon liquido, alcohol,
papel
Basurero

Orden General

BANOS DEL PERSONAL Y VISITAS

Pisos

Desagues

Techo

Lavamanos

Jabon liquido, alcohal,
papel

Basurero

Orden General

AREA EXTERNA DEL

GALPON

Pisos

Paredes

Techo

Ventanas

Lavamanos

Jaboén liquido, alcohal,
papel

Basurero

Area GLP

Orden General

Responsable

Firma

Porcentaje

|

Codificacion

C | Cumple NC

No Cumple |
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Anexo F-5. Limpieza Y Desinfeccion Del Area De Produccion

Objetivo

Desarrollar un procedimiento de limpieza y desinfeccion del &rea de produccion
de la Agroindustria San José, para asegurar la higiene, antes, durante y despuées

del proceso de produccién de derivados carnicos.

Alcance

Este procedimiento sera aplicado en toda el area de produccion de productos

carnicos.

Responsables

Operario: encargados de cumplir con el procedimiento de limpieza y

desinfeccion del area de produccion

Supervisor: verificar y validad el procedimiento de limpieza y

desinfeccion del area de produccion.

Definiciones

Limpieza: proceso de eliminar materia organica, materias extrafas y
residuos que pueden ser focos de contaminacion.
Desinfeccién: proceso que permite la  eliminacion de

microorganismospresentes en un area determinada.

5. Procedimiento

5.1. Limpieza y desinfeccion de paredes y pisos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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o Limpiar con una escoba los residuos que se encuentren en el piso y
botarlosa la basura.
o Los residuos que se encuentren adheridos a las paredes retirarlos con
uncepillo o espatula.
o Retirar el polvo y las telarafas que se encuentren adheridas a las paredes
ya las uniones mediante una aspiradora.
o Remojar con agua todas las superficies.
o Preparar una solucion de cloro al 0.2%
o Restregar con una escoba y la solucion desinfectante cada superficie.
o Enjuagar con agua y dejar secar.

5.2. Limpieza y desinfeccion de techos
o Cubrir los equipos con un plastico que protejan los equipos.
o Con ayuda de una aspiradora 0 una escoba retirar las telarafias o

polvoexistente.

5.3. Limpieza y desinfeccion de puertas y ventanas

o Retirar con brocha o una escoba el polvo adherido en las ventanas y
puertas.

o Colocar la solucion de limpieza y remojar las superficies con agua y
unpano.

o Restregar con un cepillo todas las superficies.

o Enjuagar con agua y la solucién desinfectante.

o Dejar secar.
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5.4. Preparacion de solucion desinfectante.

Mezclar 250 ml de cloro en 6 It de agua para obtener una soluciéon con 200

ppm de concentracion.

Frecuencia

Este documento serd aplicado diariamente antes, durante y después de finalizar

la jornada laboral y de forma semanal para los techos paredes.

Acciones corectivas

En caso de existir desviaciones en uno de los puntos indicados en el

procedimientode limpieza y desinfeccion de areas, se debera reportar a

la persona encargada parasu informe mediante una evaluacion y se

tomen las acciones correctivas pertinentes, las cuales deberan ser

registradas en donde corresponda.

Registros

e RASJ-LDA-001 Registro de limpieza y desinfeccion del area de produccién
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Pisos
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Basureros
Orden general
Realizado por:
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Mes: Dia Dia Dia Dia Dia
SEMANAL
C|NC|C|NC|C|NC|C|NC|C|NC
Paredes
Techos
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Jab6on  liquido,  alcohol
antiséptico, papel
Basureros
Orden general
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Anexo F-6. Limpieza Y Desinfeccion De Medio De Transporte

Objetivo

Desarrollar un procedimiento de inspeccion sanitaria para transporte de producto

terminado para evitar incorporacion de olores al producto terminado.
Alcance

Esta inspeccion sanitaria se aplicara a los vehiculos de la Agroindustria “San José”
Responsables

o Propietario del vehiculo: encargado de mantener en &ptimas
condiciones su vehiculo y antes de su embarque tener limpio, desinfectado,

ausencia de olores, sustancias quimicas, oxido en el piso y materiales extrafos.

o Bodeguero: inspeccionar el estado del vehiculo antes de su carga de
productos.
o Calidad: Inspeccionar el vehicular y que cumpla con todas las

caracteristicas sanitarias.

Definiciones

Limpieza: proceso que permite eliminar la suciedad, materias extrafias y

residuos que puedes ser focos de contaminacion.
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o Desinfeccién:  proceso que permite la  eliminacion de
microorganismospresentes en un area determinada.
o Suciedad: hace referencia al polvo, desperdicios, grasa, manchas o

todotipo de materia extrafia que se encuentra en una superficie.

o Riesgo: punto de probabilidad para que exista una alteracion o dafio de
un producto.

o Vehiculo: medio de transporte para la movilizacion de derivados

carnicos.

Procedimiento

5.1. Requerimientos del chofer

e Utilizar la vestimenta adecuada y limpia.
e Revisar previamente el area de carga del vehiculo se encuentre limpia y
desinfectada.
5.2. Limpieza y desinfeccion del Transporte
e Retirar la suciedad presente en el medio de transporte con una escoba.
e Limpiar la superficie con una toalla himeda y limpia.
e Preparar la solucion del detergente segun la hoja de dosificacion.

e Mojar una toalla con la solucion y aplicar en todas las superficies.
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e Fregar con una escoba o cepillo con cerdas gruesas toda el area.
e Enjuagar con abundante agua.

e Dejar secar.

Frecuencia

Este procedimiento realizar de acuerdo con los pedidos de los clientes para su

correspondiente transporte.

Acciones correctivas

Informar de forma inmediata al propietario del vehiculo para realizar las actividades
para cumplir con las caracteristicas de la inspeccion sanitaria exigidas por la

Agroindustria “San Jos¢”.
Registro

e RASJ-LDT-001 Registro de Limpieza y desinfeccion de medios de

transporte
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Anexo F-7 Control De Plagas

Objetivo

Establecer acciones para prevenir la presencia de roedores o eliminacién de

roedores, presencia de insectos voladores y rastreros dentro y a los alrededores

de la Agroindustria San José con el proposito de evitar que sean un problema

en la seguridad e inocuidad de los alimentos.

Alcance

Este procedimiento esta enfocado a todo tipo de plagas con el propdsito de

disminuir cualquier foco de contaminacion.

Responsables

Propietario. — investigar y contratar una empresa privada dedicada al control

de plagas.

Gerente General. - Informarse de cada dia por medio de los supervisores de

turno las desviaciones presentadas en la agroindustria

FUMIECO. - realizar mensualmente cada trampa, cebo, mosquitero de la

agroindustria para conocer el porcentaje de cumplimiento de los elementos.

Definiciones

Cebo: sustancia o un trozo de alimento que se coloca en un azuelo paraatraer

a los animales en trampas.

Trampas: Artificio de caza que atrapa a un animal y lo retiene.
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Anédlisis in situ: |ané|isis de pardmetros que se realizan en el mismo lugar

donde se capta la muestra, para obtener un resultado real y vélido.

Plaga: Aparicion masiva y repentina de seres vivos de la misma especie que

causan graves dafios a poblaciones animales o vegetales

Insectos: son invertebrados que se clasifican dentro del filo de los Artrépodos

y en el subfilo de los Hexapodos|

Roedores: son animales que generalmente ingresan a las instalaciones a traves
de orificios o grietas para roer, alimentarse y reproducirse. Ademas de ser un
peligro directo para la salud y la seguridad, pueden dafiar equipos costosos,

contaminar los alimentos y causar incendios eléctricos.

Moscas: Son una plaga dificil de controlar ya que aumentan répidamente la
poblacion llegando a ser un verdadero problema de contaminacion de
alimentos y materiales de embalaje.

Cucarachas: Son vectores de varias especies bacterianas como la Salmonella
vy E. coli. Les gusta vivir en la oscuridad de las cajas de carton o en areas de
procesamiento. Pueden desencadenar alérgenos y causar sintomas de alergia.
Escarabajos: Son insectos de alimentos almacenados cuya principal atraccion
es la luz blanca. Deterioran los productos terminados, las materias primas y los

alimentos con pupas de insectos, mudas de piel, heces, partes del cuerpo y

telarafas.
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Polillas: Son una verdadera preocupacion para las industrias procesadoras de
alimentos. Sino se controlan eficazmente, pueden generar grandes pérdidas y
desperdicios.

Plaguicida: sustancia quimica que destruye plagas.
Insecticida: sustancia quimica que mata insectos de cualquier tipo

Procedimientos.

Generalidades

e Realizar un diagnoéstico inicial por medio de una inspeccion de las
instalaciones con el fin de determinar que tipo de plagas hay o pueden llegar a
presentarse, lo posibles lugares por donde pueden ingresar, anidarse o
alimentarse.

e Esta actividad es desarrollada por personal capacitado que posee las
herramientas necesarias para el cumplimiento de esta tarea.

o Identificar el tipo de plaga a manejar y gestionar, luego elaborar un plan de
manejo integrado de plagas, en este plan se definen las areas, el tipo de plaga a
controlar, tipo de control (fisico o quimico), los productos y su nombre

comercial. La frecuencia de control, responsable y observacion.
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Realizar un cronograma de aplicacién/reposicion, donde se indica el producto
utilizado, la dosis, el equipo para su aplicacion y tiempo de acuerdo con las
instrucciones del fabricante, y la fecha de la dltima aplicacidn.

Los controles fisicos por utilizar seran: cortinas de PVC, trampas de
pegamento para roedores, insectos, y trampas de luz UV para insectos, mallas
o0 cortinas metélicas (telas mosquiteras) en todas las extractoras de aire, ductos
de ventilacion y chimeneas.

Los controles quimicos son la utilizacién de productos quimicos como
raticidas o insecticidas. Las concentraciones de uso de estos son las indicadas
por el fabricante y la ficha técnica.

Controles microbiologicos seran para la determinacion de la ausencia o
presencia de la bacteria esporulada Bacillus anthracis por medio de la reaccion
en cadena de polimerasa con el propdsito de identificar antrax o carbunco.
Los cebaderos colocados estan fijos al suelo para evitar que sean cambiados
de lugar.

Disefiar un croquis para identificar los cebaderos, cortinas de PVC y trampas,

las mismas se identifican con nimeros para un control posterior.
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Elaborar un listado de productos/equipos utilizados, en donde se indica nombre
comercial principio activo, fabricante, tipo y numero de aprobacion y usos.
Ademas, al listado de productos se adjunta hojas de seguridad de cada producto
provista por el fabricante.

Los cebaderos y barreras fisicas (cortinas de PVC, trampas de pegamento, tela
mosquitera) son revisados de acuerdo con la frecuencia indicada en el plan
MIP, ademas anotar en un registro de control (RASJ-CDP-002 Registro de
control de cebos y barreras fisicas).

En el caso de encontrarse alguna situacion fuera de peligro, falta de cebo,
presencia de un roedor, muerto o vivo, presencia de excremento productos
terminado mordido, presencia de alguna plaga, trampa rota, mallas rotas,
lamparas quemadas entre otras. Dar a viso al supervisor de turno, anotar en el
registro de control de situaciones fuera de lugar y realizar la accion correctiva
(detener la actividad en la sala, rechazar producto terminado contaminado,
limpiar y desinfectar los materiales contaminados y comunicarse con la
empresa encargada en el control de Plagas para cerrar posibles vias de entrada
no identificadas).

Al realizar la accion correctiva, anotar en el registro correspondiente (RASJ-

CDP-003 Registro de aplicacion y/o reposicién MIP).
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Frecuencia

El control de cada cebadero o trampas de ratones, de luz ultravioleta, se

realizardn cada 15 dias para gestionar la higiene y seguridad en la planta.

Acciones correctivas

Las desviaciones identificadas en la agroindustria deben ser notificadas al

supervisor de turno para informar al gerente general para una correspondiente

notificacion a la empresa encargada y resolver el problema en un tiempo

necesario.

Registros

RASJ-CDP-001 Registro del Manejo Integral de Control de

RASJ-CDP-002 Registro de control de cebos y barreras fisicas
RASJ-CDP-003 Registro de aplicacion y/o reposicion

RASJ-CDP-004 Registro para la determinacion de la ausencia o

presencia de Carbunco.
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Fecha Inicig

tratamiento

Fecha

Aplicacion

Hora

Responsable

Area Control
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Preventivo?

Aplicacion

o Tipo  deDosis [/

Producto |Cantidad

Tiempo
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