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RESUMEN

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa de embutidos Federer, encargada
de la elaboracion de embutidos, con el objetivo de desarrollar un Plan para la
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), basado en el
reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
procesados, con el fin de mejorar los procesos de produccion y garantizar un

producto de calidad e inocuo para el consumo humanao.

Se realiz6 un diagnostico inicial con el que se determind las condiciones en las
que se encontraba la empresa respecto al cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura; como resultado de ello, se obtuvo que la empresa cumplia con el
Reglamento de BPM 3253 en un 32% e incumplia el 68%, las areas mas criticas

fueron el comportamiento e higiene del personal y operaciones de produccion.

Con los resultados obtenidos en el diagndstico inicial se desarroll6 un plan de
acciones factibles de acuerdo a las necesidades inmediatas y a los recursos
econdémicos de la empresa, ademas, se desarrollaron POES con respecto a
control de agua, control de plagas, limpieza y desinfeccién, higiene del personal,
control de adulterantes. También se elaboraron POE de los procesos de
produccion de embutidos (mortadela, salchicha, jamén americano y chorizo

Suizo), con sus respectivos diagramas de bloques.

La implementacién del plan de Buenas Préacticas de Manufactura en la empresa
contemplé adecuaciones y modificaciones estructurales, mantenimiento y
adquisicion de equipos, dotacién de materiales de limpieza y desinfeccion,

reordenamiento y capacitacién continua del personal.

Se realizé la evaluacion final de la empresa, con respecto al reglamento de
Buenas Préacticas de Manufactura, donde se obtuvo un cumplimiento del 71 % y
no cumplimiento de 29 %, evidenciando una mejora significativa en todos los
aspectos tomados en cuenta para esta evaluacion, siendo el comportamiento e

higiene del personal, donde se reflejé una notoria mejoria.



Finalmente, se desarrollé6 un plan de implementacion de Buenas Préacticas de
Manufactura, en el que se detallan las acciones correctivas, responsable y tiempo
estimado de implementacion, ademas se elaboro el presupuesto que le empresa
requiere para cumplir en su totalidad la implementacion de Buenas Préacticas de

Manufactura.
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INTRODUCCION

La inocuidad de los alimentos es una caracteristica de calidad esencial, por ello
una empresa cuyo objetivo es competir en el mercado, esta en la necesidad de

implementar y aplicar sistemas de calidad (FAO, 2002, p. 14).

La implementacion de estos sistemas de calidad en las empresas, reduce la
incidencia de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’S) que afectan
especialmente a nifios y ancianos. Miles de personas enferman e incluso mueren

por consumir alimentos de mala calidad (Sanchez, 2003, p. 13).

Las Buenas Practicas de Manufactura son los principios basicos generales de
conformidad con los cédigos de practicas, normas, reglamentos y leyes referentes
a la manipulacién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano; toda grande, mediana y pequefia empresa
debe adoptar estas normas con el objetivo de garantizar que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y disminuyan los riesgos
inherentes a la contaminacion durante la cadena de produccién (Alvaracin y
Carrascal, 2005 p. 27).

La importancia de las Buenas Practicas de Manufactura es establecer
procedimientos de higiene y limpieza, que seran controlados a lo largo de los
diversos procesos de produccion, tanto en lo que es maquinaria, equipos
utensilios y personal que labora y tenga contacto con el alimento elaborado
(Flores, 2010, p.125).

En el Ecuador, el 4 de noviembre del afio 2002 se expidi6 el Reglamento 3253 de
Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados, como una opcién
para que las empresas que se dedican a la elaboracion de alimentos puedan

obtener los registros sanitarios de sus productos (Gobierno del Ecuador, 2002).

El presente trabajo plantea desarrollar e implementar un plan de Buenas Practicas

de Manufactura en la empresa de embutidos Federer, con la finalidad de mejorar



Xii

los procesos productivos, para esto se elabora la documentacion necesaria, que
permita controlar cada uno de los procesos, de esta forma se garantiza que el

consumidor final tenga acceso a un producto inocuo y de alta calidad.
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GLOSARIO

Agentes ligantes: Sustancias quimicas que se afiade a un sustrato, con el fin de
modificar su textura, estabilizar y coadyuvar la emulsion, se puede mencionar

como ejemplo agua, almidones, harinas (Essien, 2003, p. 27).

Ahumado: Operacion que consiste en exponer a los productos cérnicos a los
humos provenientes de la combustion de madera o aserrin, asi como también por
la adicion de humo liquido (Mira, 1998, p. 65).

Bacterias Psicroéfilas: Microorganismos que tienen la propiedad de desarrollarse
a temperaturas de refrigeracion, por ejemplo las especies Pseudomonas,
Clostridium, Listeria, Aeromonas (Ray y Bhunia., 2010).

Coccién: Proceso mediante el cual se busca reducir la carga microbiana, mejorar
la palatabilidad y digestibilidad de los alimentos de origen animal o vegetal para
consumo humano, mediante la aplicacion de temperaturas entre 85 — 95 °C
(Essien, 2003, p.40).

Curado: Proceso de conservacion de la carne, mediante la adicion de sal, azlcar,

nitritos y nitratos (Barco, 2008, p.95).

Embutidora: Equipo utilizado en la elaboracion de productos carnicos, con el fin
de incorporar la emulsion carnica en la tripa de empaque y dar la forma adecuada

al producto (Romero y Jiménez, 2004, p. 98).

Emulsién: Es una mezcla homogénea compuesta por carne, grasa, agua, asi

como condimentos, especias y aditivos (Ordoiiez, 1990, p.247).

Maduracién: Fase en la elaboracion de embutidos en que la temperatura se
mantiene entre 12 — 14 °C y la humedad relativa de 85% con el fin de deshidratar
el producto por accion de la hidrolisis enziméatica de las proteinas y los lipidos
(Ranken, 2003, p.161).
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Punto Critico de Control: Es una fase del proceso en el cual se puede ejercer
control para prevenir, eliminar o reducir un riesgo o peligro referente a la

inocuidad de los alimentos (Pierson y Colett, 1992, p. 21).

Tripas: Productos naturales o sintéticos, que se emplea en la elaboracion de
embutidos. Las tripas naturales se obtienen a partir de los intestinos de cerdo y
oveja, Yy las tripas sintéticas se fabrican con colageno, celulosa o plastico (Essien,
2003, p. 39).
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ABREVIATURAS

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

ETAs: Enfermedades Transmitidas por Alimentos.

FAO: Food and Agriculture Organization.

FDA: Food and Drug Administration

HACCP: (Hazard Analysis Critical Control Point) Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control.

INEN: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

OMS: Organizacion Mundial de la Salud.

PCC. Puntos Criticos de Control.

POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.

POE: Procedimientos Operativos Estandarizados.



1. REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1 PROCESAMIENTO DE EMBUTIDOS
1.1.1 DEFINICION DE EMBUTIDO

Se llaman embutidos a los productos elaborados a partir de carne molida y tejido
adiposo sazonados con especias y sal que se introducen en tripas. Los
embutidos, generalmente se someten a diferentes procesos como el curado, el

ahumado y la coccidén (Barco, 2008, p. 45; Essien, 2003, p.7).

1.1.2 CLASIFICACION DE LOS EMBUTIDOS

En el mercado se pueden encontrar una gran diversidad de embutidos los mismos
que se clasifican segun sus diferentes caracteristicas organolépticas, o de
acuerdo a los procesos a los que son sometidos. Una forma de clasificarlos es
por el estado de la carne que se incorpora al producto; segun este criterio se

tienen tres grupos principales, que son (Carballo y Lopez, 2001, p. 111):

— Embutidos Crudos: son aquellos que se elaboran con carne cruda, grasa y
subproductos carnicos crudos, y se someten a procesos de ahumado o

maduracion. Por ejemplo: el chorizo, la morcilla, la longaniza.

— Embutidos Escaldados: son aquellos que se elaboran a partir de la mezcla de
carne fresca y especias, posteriormente se someten a un tratamiento térmico que
se realiza con agua caliente a una temperatura de 75 °C, durante un intervalo de
tiempo que se encuentra en el rango de 15 a 20 min, con el fin de reducir la
carga microbiana, ayudar a la conservacion y coagular las proteinas. Algunos
ejemplos de estos embutidos son: mortadela, salchicha tipo Frankfurt, jamon

cocido.



— Embutidos Cocidos: son productos que se elaboran con carne de calidad
inferior, o retazos de carne procedente de los cortes, tejido adiposo, higado u
otras partes comestibles. Estos productos reciben dos procesos caldricos, el
primero corresponde a una coccion previa de la mezcla de carnes y el segundo es
la coccion de la mezcla final. Ejemplos tipicos de este grupo son: morcillas, patés,

gueso de cerdo.

1.1.3 MATERIA PRIMA, ADITIVOS Y CONDIMENTOS QUE SE UTILIZAN EN
LA INDUSTRIA DE LOS EMBUTIDOS

El ingrediente fundamental en la elaboracién de los embutidos es la carne de
diferentes especies animales que se someten a un proceso de trituracion
(Ranken, 2003, p. 125).

La composicién de la carne empleada: agua, proteina y grasa determina la
calidad nutricional y organoléptica del producto final (Barco, 2008, p. 50).

Los embutidos pueden incluir en su composicién, sustancias quimicas como:
nitritos, nitratos, fosfatos, condimentos, sustancias ligantes (proteina de soya),
sustancias de relleno (almidones y féculas), preservantes, fijadores de color
(Paltrinieri, 2002, p. 21; Gutiérrez, 1998, p. 90).

1.1.3.1 Ingredientes carnicos

Los ingredientes carnicos comprenden cortes de carne de cerdo, res, pollo, pavo,

grasa de cerdo y visceras.

La carne es el tejido muscular de los animales de abasto, que se utiliza de
manera directa o procesada. Para la obtencién de carne de calidad, es necesario
conocer los diferentes tejidos musculares y la calidad de los procesos durante la

matanza. En la eleccion de la carne que se utilizard se deben considerar las



siguientes caracteristicas: color, estado de maduracion y capacidad fijadora de
agua (Mira, 1998, pp. 85, 86).

La grasa que se utiliza en la elaboracion de embutidos proviene de los tejidos de
diferentes partes de animal como: el dorso, la pierna y la papada; este tipo de
grasa es resistente al corte por lo que se destina para este fin (Barco, 2008, p.29).

Para la elaboraciéon de embutidos crudos, cocidos y escaldados se utilizan la
grasa dorsal y la fraccion grasa de la carne. La grasa del cuello se utiliza para
embutidos crudos de larga conservacion como por ejemplo el salami. La grasa de
la pierna se utiliza para preparar embutidos escaldados y embutidos de sangre
como la morcilla (Barco, 2008, p.29; Mira, 1998, p. 102).

Las visceras con las que se preparan los embutidos pueden ser: higado, tripas,
rifones, pulmones, lengua, bazo, estbmago, corazon y encéfalo. Se consideran
también visceras a las partes de carne mal desangrada y tendinosa (Sanchez,
2003, p.192).

Las tripas empleadas en la elaboracion de embutidos pueden ser naturales entre
las que se encuentran partes del intestino delgado, intestino ciego e intestino
grueso; o sintéticas que son de material como el colageno y fibras plasticas
(Paltrinieri, 2002, p. 42).

1.1.3.2 Aditivos 0 preservantes, especias y condimentos

— Aditivos: Se los conoce también como preservantes, son sustancias organicas
e inorganicas que por si mismas no se consumen como alimento, ni se usan
como ingredientes basicos y no tienen valor nutritivo, estos se adicionan al
alimento en cantidades minimas y controladas en cualquiera de sus etapas de
produccion con la finalidad de modificar sus caracteristicas de color, olor, sabor y
textura (Essien, 2003, p. 27; Codex Alimentarius, 1999, p. 103).



La industria quimica ofrece una gran variedad de aditivos los cuales se utilizan
para la preparacion de los diferentes embutidos, de estos aditivos se debe
conocer ciertas caracteristicas como: su origen, composicion, cantidades que
deben emplearse y sus respectivos registros sanitarios, para Su correcta
utilizacion (Mira, 1998, p. 138).

Los nitritos y nitratos son los aditivos que se utilizan con mayor frecuencia en la
industria de embutidos entre los mas importante se encuentran el nitrito de sodio y
el nitrito de potasio. El nitrato de sodio conocido como sal nitro se usa por su
accion conservante, puesto que tiene influencia sobre las poblaciones bacterianas
contaminantes, ademas mantiene el color tipico del curado de la carne. El mal uso
de nitritos y nitratos puede causar efectos negativos al producto, como son
coloracion gris o verdosa y un sabor amargo e incluso efectos tdxicos para el
consumidor, por tal razén el manejo de estos productos debe realizarse bajo
supervisiones de produccion (Mira, 1998, p.141; Barco, 2008, p. 58).

Otro aditivo que se utiliza en la industria con mayor frecuencia es el acido
ascoérbico o su sal (ascorbato sédico), y se utiliza porque impide la oxidacién y
ayuda a la preservacion del color rojo caracteristico de la carne curada (Sanchez,
2003, p.194).

— Especias: son productos de origen vegetal en especial semillas, cortezas y
hojas que se emplean para acentuar o mejorar el sabor, aroma y sazén a los

alimentos de consumo humano (Pascual y Calderén, 2000, p. 353)

Las especias que se utilizan con mayor frecuencia en la industria de embutidos
son: pimentén, pimienta, clavo de olor, nuez moscada, anis, comino, ajo, canela,
cebolla y algunas hierbas aromatizantes como: la mejorana, el orégano, el laurel y
el tomillo (Mira, 1998, p. 146; Sanchez, 2003, p. 196).

— Condimentos: también conocidos como aderezos, son ingredientes que se
afiaden a los alimentos para realzar su sabor u obtener un sabor en especial, por

lo general se encuentran molidos en forma de polvo o0 en salsas. Algunos



ejemplos pueden ser la sal, el azlcar, aceites, mostaza, vinagre (Lozano, Martin y
Martin, 2007, p. 90).

La sal es el condimento que forma parte de todos los embutidos e influye en el
sabor y en los procesos fisico-quimicos y microbianos de la maduracion de la
carne, debido que la sal provoca una pérdida de agua, esto produce un descenso
el contenido de proteinas solubles. La disminucion de la actividad de agua inhibe

el desarrollo de ciertos microorganismos (Coretti, 1999, p. 12).

El azlcar representa otro condimento que se utiliza comunmente en la
preparacion de embutidos, puesto que corrige y mejora el sabor de los mismos.

La adicion de azucar en ciertos productos que requieren maduracién provoca la
fermentacién y esto hace que se produzca una acidificacion de la carne llegando
a niveles de pH entre 5,4 y 5,8 y favorece el desarrollo de los fenbmenos
bioquimicos y en especial de los microorganismos anaerobios que se encargan
de desarrollar el aroma y gusto de un producto madurado (Paltrinieri, 2002, p. 25;
Mira, 1998, p. 142).

1.1.4 LAMORTADELA

La mortadela es originaria de la region italiana de Bolofia y se define como un
embutido escaldado de textura fina, que se elabora con carnes crudas que se
mezclan con grasa, sal comun, especies, condimentos y agua en forma de hielo.
El escaldado de la mortadela se realiza a temperaturas entre los 68 y 72 °C con
un tiempo de duracion de 90 a 120 min (Barco, 2008, 118).

La mortadela se clasifica, segun el tipo de materia prima carnica que se utiliza en
mortadela de vacuno y mortadela de pollo. La mortadela de vacuno presenta
diferentes variedades como la mortadela Bolofia y la mortadela extra que se
diferencian por los tipos de cortes que se utilizan para la preparacion de las
mismas (Sanchez, 2003, p. 200).



Los ingredientes para la elaboracién de mortadela se presentan en la Tabla 1.1:

Tabla 1.1. Receta basica para la elaboracion de mortadela

Materia prima Cantidad (kg)
Carne de res sin tendones 80,00
Grasa de cerdo 20,00
Hielo finamente triturado 2,00
Tocino de cerdo crudo en cubos 10,00
Sal comun 2,30
Azlcar 0,25

Ajo en polvo al gusto -

(Paltrinieri, 2002, p. 69)

El proceso para la elaboracion de mortadela es el siguiente (Mira, 1998, p. 98;
Ordofiez, 1998, pp. 180, 181):

— Deshuesado: Es el proceso donde se separa la carne del hueso.

— Trozado: En este proceso se corta la carne y la grasa en trozos, para facilitar su
introduccién en el molino; a la vez que se separan ligamentos y adherencias de la

carne.

— Molido: En esta etapa la carne troceada pasa por un molino de tornillo sin fin
que consta de orificios con un diametro de 3 mm, con la finalidad de obtener una

masa fina y homogénea.

— Preparacion de los cubos de grasa: En este proceso la tercera parte de la
grasa se corta en cubos, luego son lavados en agua caliente a temperatura de 60

°C durante un rango de 15 a 20 min y el resto de la grasa es molida.

— Emulsion: En esta etapa la grasa y la carne se colocan en el cuter, una vez

formada la pasta, que se considera la mezcla de la materia prima carnica, se




agregan los conservantes y aditivos. Finalmente se afladen los cubos de grasa a

la mezcla.

— Embutido: El proceso de embutido se realiza mediante el uso de una
embutidora con una bomba de vacio en la cual se introduce la pasta en tripas

sintéticas de calibre y tamafio diferente segun la mortadela a elaborar.

— Cocido: Es una etapa del proceso en la cual se somete al producto a
temperaturas y tiempos que depende del calibre de mortadela que se que desea
obtener. La principal variable que se toma en cuenta es el tiempo de permanencia
dentro de la marmita. El proceso de coccion se divide en tres fases: la fase de
secado a una temperatura de 50 °C, la fase pre coccidén a una temperatura de 70

°Cy la fase de coccion a un rango de temperatura entre 68 y 75 °C.

— Enfriado: La mortadela después de la coccibn pasa a un proceso de
enfriamiento con agua fria por medio de duchas e inmediatamente se introduce en
las cAmaras de refrigeracion para bajar la temperatura interna del producto lo mas
rapido posible y evitar alteraciones microbiol6gicas (Mira, 2008, p. 98; Ordofiez,
1998, p. 180).

Las Tablas 1.2 y 1.3 muestran los requerimientos bromatolégicos vy
microbiol6gicos para la elaboracion de mortadela, en la norma NTE INEN 1 340.

Tabla 1.2. Requerimientos bromatoldgicos para la elaboracién de mortadela a escala

industrial

REQUISITO UNIDAD Min. Max. METODO DE ENSAYO
Pérdida por calentamiento % - 65,0 NTE INEN 777
Grasa Total % - 25,0 NTE INEN 778
Proteina % 12,0 - NTE INEN 781
Cenizas (libre de cloruros) % - 3,5 NTE INEN 786
pH % 59 6,2 NTE INEN 783
Almidon % - 5,0 NTE INEN 787




Tabla 1.3. Requerimientos microbiologicos para la elaboracion de mortadela a escala

industrial
REQUISITOS CATEGORIA | CLASE | n | ¢ | m(UFC/g) | M (UFC/g)
R.E.P. 2 3 5 1 1,5x10° 2,0x10°
Enterobacteriaceae 6 3 5 |1 1,0x10* 1,0x10°
Escherichia coli™ 7 2 5 | 0| <3,0x10” -
Staphylococcus 8 3 5 | 1| 10x102 | 1,0x10°
aureus
Salmonella 11 2 10 | O aus/25g -
n: nimero de unidades de muestra M: nivel de rechazo
c: nimero de unidades defectuosas que se ** Coliformes fecales
aceptan * Indica que el método del nimeromas probable
m: nivel de aceptacion NMP (con tres tubos de dilucién), no debe

registrar ninguna muestra positiva.

Existen diferentes defectos en la produccién de mortadela los cuales se muestran
en la Tabla 1.4.

Tabla 1.4. Defectos de fabricacion de la mortadela

DEFECTO CARACTERISTICA CAUSA
Presencia de lactobacilus, los cuales se
Coloracion verde desarrollan por temperaturas insuficientes o

tiempos muy cortos de escaldado.

De coloracion - -
Cantidades inadecuadas de la mezcla de curado,

Coloracion gris temperatura demasiado baja durante el curado
de la masa mezclada

Almacenamiento en locales calientes y

Costra en la envoltura ) ,
demasiado humedos

Tiempo de coccién muy largo, temperatura de

Embutidos rotos escaldado elevado

Separacion de agua o gelatina | Adicion excesiva de agua, escaldado demasiado

De aspecto en los extremos intenso

Almacenamiento en un ambiente demasiado

Embutidos duros y secos o )
y seco, adicion de una escasa cantidad de grasa

Temperatura de escaldado demasiado elevada,

Exudado de la grasa utilizacion de grasa demasiado picada

(Paltrinieri, 2002, p. 69)




1.1.5 EL CHORIZO

El chorizo es un embutido de origen espafiol, resultado de la mezcla de carnes de
cerdo y/o vacuno troceadas y grasa finamente picada con sal, pimenton,
especias, condimentos y aditivos. Esta mezcla se embute en tripas naturales o
sintéticas, posteriormente se somete a un proceso de maduracién y de secado. El
chorizo posee un aspecto ligeramente granulado debido a que el proceso de

cortado y picado es menor que en el resto de embutidos (Barco, 2008, p. 105).

El chorizo se somete a un proceso de curado que consiste en la adicion de una
solucion de salmuera y posteriormente el producto pasa a un proceso de
maduracién, en el cual actian los agentes microbianos y los diferentes aditivos
queaportan cualidades como: firmeza y desarrollo del aroma caracteristico del
producto (Coretti, 1999, p. 24).

En el mercado existe una amplia diversidad de embutidos tipo chorizo que se
diferencian entre si principalmente por la formulacion y la técnica de elaboracion,
como ejemplos de este grupo se tiene el chorizo espaiiol, elchorizo fino mexicano,

el chorizo ahumado, el salame (Barcos, 2008, p. 105; Mateo et al., 2000, p. 43).

La clasificaciéon del chorizo se la realiza de acuerdo al calibre de embutido, que

se puede observar en la Tabla 1.5.

Tabla 1.5. Denominaciones del chorizo de acuerdo al calibre de embutido

Nombre Calibre (mm)
Chorizo <22
Chorizo o Longaniza 22 -40
Longaniza >40

(Barco, 2008, p. 107)

Mira (1998) menciona que en el Ecuador se fabrica un tipo de chorizo crudo, el
proceso tradicional de elaboracién del chorizo tipico ecuatoriano incluye los

siguientes pasos (p. 108):
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—Picar la carne y la grasa.

—Mezclar con los condimentos, especias, conservantes y preservantes.
—Introducir la masa en una tripa de cerdo.

—Almacenar a condiciones normales de temperaturas y humedad.

—Reposar la masa en sitio fresco durante aproximadamente 12 h.

Los ingredientes basicos para la elaboracién de chorizo se presentan en la Tabla
1.6.

Tabla 1.6. Ingredientes basicos para la elaboracion de chorizo

Materia prima Cantidad (kg)
Carne magra de cerdo 75,00
Tocino de cerdo 25,00
Sal comudn 3,00
AzUcar 2,00
Pimentén dulce 3,00
Nitrato sddico 0,15
Nitrito sédico 0,08
Ascorbato sddico 0,06
Pimienta negra molida 0,20
Chile o aji picante 0,25
Orégano molido 0,15
Jengibre molido 0,10

(Paltrinieri, 2002, p. 58)

El procesamiento del chorizo es similar al de la de mortadela, sin embargo,
presenta variaciones en algunos procesos detallados a continuacion (Mira 1998,
p. 109):

— Mezcla: La mezcla del chorizo se realiza durante 15 min con el fin de obtener
una homogenizacion entre la carne y la grasa del ganado vacuno y/o porcino y los

diferentes aditivos adicionales.
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— Embutido: una vez que se obtiene la mezcla el siguiente proceso es embutirla
en una tripa natural de cerdo y finalmente se separa mediante un nudo con hilo a

una distancia comprendida de 10 a 12 cm.
— Horneado: el chorizo se somete a un proceso de horneado a una temperatura
de 65 °C por un tiempo de 1 h y posteriormente se almacena en camaras de

refrigeracion o maduracion (Mira, 2008, p. 109).

Las Tablas 1.7 y 1.8 muestran los requisitos bromatolégicos y microbiolégicos

para la elaboracion de chorizo; segun determina la norma INEN NTE 1344.

Tabla 1.7. Requerimientos bromatoldgicos para la elaboracion de chorizo a escala

industrial

REQUISITO UNIDAD | Min. Max. METODO DE ENSAYO
Pérdida por calentamiento % - 65,0 NTE INEN 777
Grasa Total % - 25,0 NTE INEN 778
Proteina % 12,0 - NTE INEN 781
Cenizas (libre de cloruros) % - 50 NTE INEN 786
pH % - 6,2 NTE INEN 783
Aglutinantes % - 5,0 NTE INEN 787

Tabla 1.8. Requerimientos microbioldgicos para la elaboracion de chorizo escala

industrial
REQUISITOS CATEGORIA | CLASE n C m UFC/g | M UFC/g
R.E.P. 2 3 5 | 1| 1,5x10° 2,5x10°
Enterobacteriaceae 5 3 5 |2 1,0x10? 1,0x10°
Escherichia coli 7 3 5 | 2| 1,0x10° 1,0x10?
Staphylococcus aureus 8 3 5 |1 1,0x10? 1,0x10°
Salmonella 11 2 10 | O aus/25 g -

Existen diferentes defectos en la produccion del chorizo, los cuales se muestran
en la Tabla 1.9.
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Tabla 1.9. Defectos de fabricacion del chorizo

DEFECTO CARACTERISTICA CAUSA
Enranciamiento Se debe al almacenamiento prolongado a
temperatura elevada y presencia de luz, tripas
Aromas y naturales rancias.
sabores - - .
) Fermentacion acida Por la adicion de azUcares en exceso.
anomalos

Debido a la utilizacion de carne procedente de

Sabores amargos o extrafios . . .
animales alimentados incorrectamente.

Desprendimiento de la envoltura | A causa de la desecacion o ahumado incorrecto,
rellenado flojo de la tripa.

Trabazén o union de la carne Por la utilizacion de carnes humedas, baja
De aspecto con la tripa humedad ambiental, desecacion deficiente,
ahumado incorrecto.
Huecos en la masa Presion insuficiente durante el relleno de la tripa
Embutidos humedos y blandos Debido a la utilizacion de carne himeda.

(Paltrinieri, 2002, p. 61)

1.1.6 EL JAMON

El jamon es un producto carnico que proviene de las extremidades posteriores del
cerdo y que para su obtencion se somete a procesos de salazén, curado y
maduracion. Existen diferentes tipos de jamones que llevan su nombre de
acuerdo a su procedencia, asi se puede citar el jamon americano, el jamon
ibérico, jamon italiano, jamén Praga (Gutiérrez, 2008, p. 320; Mendoza, Quiroz y
Pacheco, 2004, p. 74).

La tecnologia de produccion de jamon esta sujeta a diversas investigaciones que
han determinado numerosas lineas de elaboracion y de calidad de la materia

prima carnica (Mira, 1998, p. 124).

Existen algunas variedades de jamodn, entre las que se pueden mencionar: jamoén
de pierna, jamén de espalda, jamén serrano, jamon americano. El proceso de
elaboracion de estos es similar, lo que varia es el tiempo de maduracién que va a
depender de la cantidad de agua que se quiera perder, la materia prima que se
utiliza y la forma de curado (Ranken, 2003. p. 126; Sanchez, 2003, p. 195).
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Los ingredientes para la elaboracion de jamén se presentan en la Tabla 1.10:

Tabla 1.10. Ingredientes basicos para la elaboracion de jamén

Materia prima Cantidad (kg)
Carne magra de cerdo 9,00
Carne de res 2,00
Agua potable 2,00
Sal curante de nitrito 0,20
AzUcar 0,02
Pimienta blanca 0,02
Jengibre molido 0,03
Ajo 0,01
Sal de fosfatos 0,30

(Schiffner, Oppel y Lortzing, 1996, p. 56)

El proceso de elaboracién de jamén es el siguiente (Essien, 2003, p. 25; Mira,
1998, p. 125):

— Deshuesado: En esta fase del proceso se elimina el hueso del corte de carne y
se cortan los trozos con un peso aproximado de 50 g. Es importante retirar

nervios, tejido conectivo y grasa para garantizar la calidad del producto final.

—Inyecciéon de la salmuera: Para la elaboracién de jamoén es importante la
preparacion de la salmuera, en la cual se introduce la sal y el resto de aditivos, se
realiza con la ayuda de una bomba inyectora. posteriormente se deja en reposo
durante 48 h en refrigeracion (Mira, 1998, p. 124).

— Embutido: Una vez que se obtiene la mezcla se procede a embutir la tripa

sintética.

— Prensado: La masa embutida en la tripa se introduce en moldes de aluminio

herméticos con el fin de que adopte la forma cubica que caracteriza al jamén.
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— Cocido: El objetivo de este proceso es disminuir la carga bacteriana y controlar
algunas alteraciones enzimaticas. En este proceso se fijan las caracteristicas
organolépticas como color, sabor y textura para la estabilidad del producto. La
coccion se puede realizar tanto en horno como en marmitas, las temperaturas
deben ser constantes de 80 °C hasta alcanzar una temperatura interna del

producto de 72 °C, y un tiempo de cocciéon de 3a 4 h.

Las Tablas 1.11 y 1.12 muestran los requisitos bromatolégicos y microbioldgicos
que determina la norma INEN NTE 1339 para la elaboracion de jamon.

Tabla 1.11. Requerimientos bromatoldgicos para la elaboracién de jamon a escala

industrial
REQUISITO UNIDAD | Min. | Maéx. METODO DE ENSAYO
Pérdida por calentamiento™ % - 72,0 NTE INEN 777
Grasa Total % - 8,0 NTE INEN 778
Proteina” % 18,0 - NTE INEN 781
Cenizas % - 2,0 NTE INEN 786
pH % 5,8 6,2 NTE INEN 783

* En producto sin grasa
** Relacion pérdida por calentamiento/proteina

Tabla 1.12. Requerimientos microbioldgicos para la elaboracidn de jamén escala

industrial
REQUISITOS CATEGORIA | CLASE | n | C | mUFClg | M UFC/g
R.E.P. 2 3 5 | 1] 15x10° | 2,0x10°
Enterobacteriaceae 6 3 5 | 1 1,0x10* 1,0x10?
Escherichia coli”™ 7 2 5 | 0| <3,0x10" -
Staphylococcus aureus 8 3 5 |1 1,0x10? 1,0x10°
Salmonella 11 2 10| 0 aus/25g -

* Indica que en el método del nimero mas probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar ningln
tubo positivo.
** Coliformes fecales.

Existen diferentes defectos en la produccion del jamon, los cuales se muestran en
la Tabla 1.13.
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Tabla 1.13. Defectos de fabricacion del jamon.

DEFECTO CARACTERISTICA CAUSA

Sabor amargo Se debe a la presencia de bilis y canales biliares
entre las materias primas.

Debido al uso de grasa alterada o almacenamiento
prolongado del producto.

Aromasy

Sabor y olor rancio
sabores

anoémalos - ., - o
Se debe a la proliferacion de bacterias acidificantes,

Acidificacion por un almacenamiento a temperaturas altas o por
una refrigeracion lenta.

Separacion de la grasa Se debe a una temperatura de coccion demasiado
elevada y prolongada, cantidad elevada de grasa
organica e incorrecto mezclado.

Pasta desmenuzable Debido a la presencia de masa poco aglutinada,

De aspecto coccion incompleta y falta de mezclado.

Estallido de la tripa Relleno excesivo de la tripa, temperatura demasiado
elevada de coccidn, incorrecta extraccion del
embutido caliente de la tina de coccion.

(Schiffner, Oppel y Lortzing, 1996, p. 58)

1.1.7 LA SALCHICHA

La salchicha es un embutido fresco de pasta fina, la materia prima utilizada para
su elaboracién es carne de cerdo, carne de res, grasa de cerdo, especias y otros
condimentos; la pasta de salchicha se embute en tripa artificial, es cocida y en
algunos casos ahumada. El producto final es de color rosado y es atado en
porciones de 12 cm de largo (Barco, 2008, p. 126; Mira, 1998, p. 118).

Existen en el mercado algunas variedades de salchicha, como son: salchicha tipo
Vienesa, salchicha tipo Frankfurt, salchicha tipo hot dog y salchicha de pollo. Los
procesos de elaboracién son similares, lo que varia es el tipo de materia prima
utilizada, calibre de la tripa y tiempos de coccién (Barco, 2008, p. 127; Paltrinieri,
2002, p. 73).

Durante el proceso de emulsién, se agregan los ingredientes en el mismo orden
qgue la mortadela. Para el proceso de ahumar las salchichas se utilizan tres fases

en el siguiente orden (Mira, 1998, p.118):
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— Fase 1: temperatura de 55 °C por 10 minutos.
— Fase 2: temperatura de 65 °C por 10 minutos.
— Fase 3: temperatura de 75 °C hasta que la temperatura interna del producto

esté en 68 °C.

Los defectos de fabricacion son los mismos de la mortadela, debido a que ambos

productos corresponden a la misma clasificacion de embutidos cocidos.

La receta para la elaboracion de salchicha se presenta en la Tabla 1.14:

Tabla 1.14. Receta bésica para la elaboracién de salchicha tipo vienesa

Materia prima Cantidad (kg)
Carne de res 25,00
Carne de cerdo 75,00
Hielo finamente triturado 30,00
Sal comun 3,00
Pimienta blanca 0,10
Mezcla de curacion, polifosfatos, dextrosa o azlcar, emulsificante y condimento -
para salchicha Viena, segun las especificaciones del proveedor.

(Paltrinieri, 2002)

Los requisitos bromatolégicos y microbioldgicos de la norma NTE INEN 1 338
para la elaboracién de salchicha cocida se indican en las Tablas 1.15y 1.16:

Tabla 1.15. Requerimientos bromatoldgicos de la elaboracion de salchicha a escala

industrial

REQUISITO UNIDAD | Min. | Max. METODO DE ENSAYO
Pérdida por calentamiento % - 65,0 NTE INEN 777
Grasa Total % - 30,0 NTE INEN 778
Proteina % 12,0 - NTE INEN 781
Cenizas % - 5,0 NTE INEN 786
pH % 5,8 6,2 NTE INEN 783
Aglutinantes % - 50 NTE INEN 787
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Tabla 1.16. Requerimientos microbioldgicos para la elaboracién de salchicha a escala
industrial

REQUISITOS CATEGORIA | CLASE | n | C m M
(Urcrg) | (UFC/g)

R.E.P. 1,5x10° 2,0x10°

Enterobacteriaceae 1,0x10* 1,0x10?

Escherichia coli™

2 3 5 1

6 3 5 2

7 2 5 | 0| <3,0x10” -
Staphylococcus aureus 8 3 5 | 1 1,0x10? 1,0x10°

Salmonella 11 2 10 | O aus/25g -

* Indica que en el método del nimero mas probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar ningln
tubo positivo.
** Coliformes fecales.

Los defectos de fabricacion son los mismos de la mortadela, debido a que ambos

productos corresponden a la misma clasificacion de embutidos cocidos.

1.1.8 METODOS DE CONSERVACION DE LA CARNE

La carne al ser un alimento con alto contenido nutricional tiene la propiedad de ser
atacada por diferentes factores que reducen su aceptabilidad, como por ejemplo
el ataque microbiano y la descomposicion por actividad enzimatica, por tal razén
se hace indispensable el uso de métodos de conservacion que controlen estos
factores (Ordoiiez, 1998, p. 227).

Existen dos métodos de conservacion de la carne que son:

Métodos de conservacion fisica: entre los importantes estan la congelacion y la

refrigeracion, la radiacion ionizante (Essien, 2003, p. 44).

Métodos de conservacion quimica: entre los cuales se sobresalen, la salazon,
curado, ahumado, inmersion en liquidos conservadores, azucarado, acidificacion
y adicién de sustancias comestibles conservadoras o agentes conservadores
quimicos (Ordofiez, 1998, p. 190).
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1.1.8.1 Refrigeracion y congelacion

La refrigeracion de la carne consiste en el descenso de la temperatura del
producto si llegar a la rigidez hasta valores no inferiores a 0 °C. El frio elimina el
calor natural de la carne y en estas condiciones el producto mantiene su estado
fisico sus caracteristicas nutritivas y sensoriales no se afectan en mayor
proporcion debido a que se evita o disminuye el desarrollo de los procesos de
descomposicion y retardan el crecimiento microbiano (Lozano, Martin y Martin,
2007, p. 47; Paltrinieri, 2002, p. 100).

Aunqgue la refrigeraciébn aumenta la vida util de la carne, si el almacenamiento se
prolonga en dichas condiciones, el producto se altera inevitablemente debido al

ataque de microorganismos psicrofilos (Ordofiez, 1998, p. 202).

Se recomienda el control y seguimiento de los siguientes parametros generales
técnicos para el adecuado almacenamiento de la carne fresca (Barreiro y
Sandoval, 2006, p. 115):

— Temperatura: 0 — 10 °C.
— Humedad relativa: 85 — 95 %.
— Velocidad del aire: 0,5 -1,5 m/s.

El método de conservacion que se utiliza actualmente es el uso de atmdsferas
modificadas que se enriquecen con CO, lo que permite un aumento en la vida util
del alimento (Ranken, 2003, p. 110).

La congelacién también representa un método de conservacion y consiste en
someter al alimento a temperaturas inferiores a los 0 °C. En estas condiciones el
crecimiento bacteriano se interrumpe debido a que disminuye su capacidad
enzimatica y quimica; de esta forma se logran tiempos del almacenamiento
mayores que pueden llegar hasta los 12 meses en algunos casos, sin embargo

las cualidades organolépticas como la textura pueden verse afectadas por la
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cristalizacion del agua, lo cual produce una ruptura del tejido celular (Ranken,
2003, p. 126; Casp y Abril, 2003, p. 289).

1.1.8.2 Secado

Este método se basa en la eliminacion de parte del contenido de agua de la
carne, esto afecta a la carga microbiana por la disminucion de actividad de agua.
Generalmente, los microorganismos no mueren, pero su capacidad de
multiplicacion se mantiene en estado de latencia. Este método se usa en
combinacion con la salazon, el curado y el ahumado y cumple un importante
papel en la fabricacién de embutidos de larga conservacion como por ejemplo el
salame (Ordofiiez, 1998, p. 215).

Para el proceso de secado, se puede emplear el calor natural al aire libre en
condiciones de alta temperatura y baja humedad o por calor artificial con aire
caliente forzado (Ranken, 2003, p. 129).

1.1.8.3 Salazonado

El procedimiento de someter al alimento a una solucion sal se lo denomina
salazonado y se utiliza para controlar la flora microbiana en niveles aceptables, y
se emplea para la preparacién de tocino. Existen dos tipos de salazonado: la
inmersion en solucion de salmuera con el 15 — 25 % de sal y la adicién directa de

sal comun en el producto (Barco, 1998, p. 81).

La aplicacion de sal en el producto favorece al desarrollo de olores y sabores
propios de la carne. Ademas la sal impide la putrefaccion, debido a que elimina el

agua por osmosis (Barco, 1998, p. 81; Ordofiez, 1998, p. 215).
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1.1.8.4 Curado

El curado es un proceso fisico-quimico de conservacion y mejoramiento del sabor
de la carne mediante la adicion de sal, nitritos, azucar y condimentos, cada uno
de estos ingredientes tiene caracteristicas Unicas y desempefian un papel
importante durante el proceso (Ranken, 2003, p. 57; Ordoiiez, 1998, p.250).

El nitrito es el causante del color rojo caracteristico de los embutidos, mientras
que la sal y el azucar reducen el crecimiento microbiano, genera el aroma de

curado y modifica la estructura de la carne (Coretti, 1999, p. 10).

Existen diferentes métodos de curado:

— Curado en seco: Este método consiste en untar o frotar sal o una mezcla de
sal, nitrito y nitrato sodico, sobre la superficie de la carne, estos ingredientes
penetran por los cambios en la presién osmatica, provocada por la sal. Luego las
piezas saladas se curan en cuartos con una temperatura alrededor de 3 °C por 25
a 30 dias, después se lavan con agua tibia para eliminar la capa superficial de sal
y finalmente, se dejan secar por 2 a 4 dias (Girard, 1980, p. 187; Paltrinieri, 2002,
p. 73).

En este tipo de curado se desarrolla un aroma muy caracteristico, también existen
algunas desventajas como el largo tiempo de curado asociado a las pérdidas de
peso por el encogimiento de la carne, el riesgo de acidificacion de la carne
alrededor de los huesos debido a la excesiva penetracion de la sal y el riesgo de

enranciarse la grasa superficial de la carne (Girard, 1980, p. 187).

— Curado humedo: Consiste en sumergir las carnes en una salmuera, la cual
contiene agua como vector de las sustancias curantes. Las ventajas de este tipo
de curado es que facilita una completa disolucion de los ingredientes solubles, lo
cual permite una mejor distribucion de la salmuera y por lo tanto el tiempo de
curado es menor (Girard, 1980, p. 188; Paltrinieri, 2002, p. 74).
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La salmuera debe estar fria al momento de su uso (3 °C) y las piezas deben
cambiar de posicion cada 24 6 48 h, la duracién del curado depende de varios
factores como el tipo de carne y las sustancias curantes utilizadas, el contenido
de sal, el tamafio de las piezas y el grado de curado que se desea (Paltrinieri,
2002, p. 75).

— Curado por inyeccién: Este método consiste en introducir la salmuera en el
interior de la carne por medio de inyeccién a presion y completar el curado con el
sistema humedo o seco. La ventaja de estatécnica es que se asegura una buena
distribucion y penetracion de las sustancias curantes en el interior de la carne.
Para ello, se utilizan jeringas esterilizadas. La carne y la salmuera deben estar
frias al momento de la inyeccién (4 °C) y la cantidad de salmuera no debe ser
superior al 5 6 10 % del peso de la carne (Mira, 1998, p.73).

1.1.8.5 Pasteurizacion

La pasteurizacién es un proceso que tiene como finalidad disminuir la actividad
bacteriana patégena y prolongar la vida atil del alimento, sometiendo al producto a
temperaturas entre 62 - 85 °C (Tortora, Funke y Case, 2007, p. 193).

Para pasteurizar los embutidos se requieren de distintas temperaturas para la
eliminacién de los diversos microorganismos causantes de la alteracion en el

producto final, como se muestra en la Tabla 1.17.

Tabla 1.17. Temperatura letal para diversos gérmenes responsables de la descomposicion
de los embutidos

Gérmenes responsables de la descomposicién | Temperatura letal (°C) Tiempo (min)
Levaduras, incluidas esporas 66 5
Mohos y sus esporas 90 )
Esporas de Clostridium sporogens 121 5

(Ordofiez, 1998, p. 208)
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1.1.8.6 Esterilizacion

La esterilizacion tiene como objetivo la eliminacidn total de carga microbiana de
los alimentos ya sea por la aplicacion de calor (121 °C) o por radiaciéon ionizante
(radapertizacion). En la esterilizacion se inactiva por completo las enzimas propias
de la carne (Ordofiez, 1998, p. 210).

La esterilizacion, en la mayoria de los casos tiene como objetivo destruir las
esporas de la bacteria Clostridium botulinum, puesto que, poseen una resistencia
superior a los tratamientos térmicos que el resto de microorganismos patégenos
(Ranken, 2003, p. 130).

La destruccién de los microorganismos depende de los siguientes factores
(Ordofiez, 1998, p. 211):

— La contaminacién inicial.
— La acidez del producto.
— Latemperatura de esterilizacion.

— El tiempo de esterilizacion.

1.2 SISTEMAS DE GESTION DE LA INOCUIDAD DE LOS
ALIMENTOS

En la actualidad se desarrollan numerosas normas que tienen como objetivo
garantizar la calidad y la inocuidad de los alimentos. En cuanto al tema de
inocuidad organismos internacionales como la FAO, la OMS, desarrollan guias
con los procedimientos para el adecuado procesamiento de los alimentos; de
igual manera recomiendan la implementacion de sistemas de gestion de

inocuidad en las plantas alimenticias (Essien, 2003, p.59).
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Estos sistemas de gestidén de la inocuidad garantizan la calidad en la elaboracion
de productos alimentarios, aseguran la obtencién de productos sanos, los cuales
pretenden reducir la contaminacion e intoxicaciones alimentarias (Ranken, 2003,
p.191; Essien, 2003, p. 60).

1.2.1 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) comprenden todas las actividades y
procedimientos que realiza una empresa con el objetivo de mantener las
condiciones higiénicas durante la elaboracion, manipulacién, almacenamiento y
distribuciéon de un producto alimenticio. Si se aplican correctamente las BPM, el

producto alimenticio sera apto para su consumo (Flores, 2010, p.126).

La elaboracion y aplicacion de procedimientos permiten vigilar y controlar la
totalidad del proceso productivo como la recepcion de materias primas, procesos
de fabricacion, almacenamiento de producto, transporte y comercializacion
(Feldman, 2003, p. 5).

En el Ecuador las BPM estan reglamentadas y son mandatarias desde el afio
2002; a través del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura, es
aplicable a todas las empresas donde se procesan, elaboran, envasen,
distribuyan alimentos y requieren el registro sanitario. Este reglamento establece
requisitos que deben cumplirse durante todas las actividades de fabricacion:
procesamiento, preparacion, envasado, empacado, almacenamiento, transporte,
distribucion y comercializacion de los alimentos dentro del territorio nacional
(Gobierno Nacional, 2002, p. 4).

1.2.1.1 Parametros de control de BPM

Las Buenas Practicas de Manufactura establecen requisitos para los siguientes

aspectos:
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Instalaciones: Las instalaciones deben ser disefiadas de manera que la
distribucion de las areas disminuya el riesgo de contaminacion y preste facilidades
para las operaciones de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de la planta de
produccion. El lugar seleccionado para la ubicacion de la fabrica debe estar
situado en zonas que no se expongan a inundaciones, infestaciones de plagas,
vias de acceso que proporcionen una libre circulacion, los desechos tanto solidos
como liquidos puedan ser retirados de manera eficaz, de manera que no afecte la
calidad del producto procesado (Flores, 2010, p. 133; Sanchez, 2003, p. 225).

La superficie interna de la planta de procesamiento debe brindar el suficiente
espacio para la distribucién de las distintas areas, deben tener un disefio que
permita el flujo del proceso hacia adelante y el personal pueda movilizarse de tal
manera que se minimiceel riesgo de contaminacién cruzada (Diaz y Uria, 2009,
p. 18; Essien, 2003, p. 26).

Es necesario que exista una ventilaciéon que permita la circulaciéon de aire dentro
de todas las instalaciones donde se realiza el proceso, para esto se utiliza los
equipos necesarios como ventiladores y extractores de aire con sus respectivos

filtros, con esto se evita la acumulacion de vapor y olor (Flores, 2010, p. 134).

Los pisos, paredes y techos deben ser construidos con materiales sanitarios
resistentes, que sean faciles de limpiar y que impidan la contaminacién esto se
puede lograr evitando uniones angulares entre las paredes, los pisos tengan una
pendiente del 2% para permitir un drenaje util y evitar la acumulacion de agua
(Sanchez, 2003, p. 306).

El agua que se utiliza tanto para la limpieza como para la elaboracién debe ser
potable,que proporcione la presion apropiadaen todas las areas que se requiera;
es indispensable que la empresa realice un andlisis fisico-quimico del agua que

se utiliza con el fin de asegurar su calidad (Diaz y Uria, 2009, p.138).

Las sustancias toxicas que pueden representar un riesgo para a salud como

plaguicidas, solventes entre otras, se deben identificar con una etiqueta clara y
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almacenar en éareas determinadas. Las mismas deben tratadas por personal
capacitado; ademas es necesario un programa para eliminar los desechos
liquidos y sélidos de manera que no afecten el medio ambiente (Essien, 2003, p.
27).

Las ventanas y puertas deben ser selladas con malla o ldminas para evitar
aberturas que provoquen la acumulacion de polvo y la entrada de plagas como

insectos (Albarracin y Carrascal, 2005, p. 34).

— Equipos y utensilios: Los equipos y los utensilios deben ser construidos de tal
forma que puedan ser usados en la elaboracion y manipulacion de alimentos,
deben permitir una facil sanitizacion y mantenimiento. Las superficies en contacto
con el alimento se las debe realizar con materiales resistentes a la corrosion y que
minimicen la acumulacién de particulas como polvo y restos de materia organica.
Se recomienda el uso de acero inoxidable de grado alimenticio (Feldman, 2003 p.
49).

Para la limpieza y la desinfeccion de los equipos y utensilios es necesario utilizar
productos inodoros, ya que el uso de productos con aromas puede producir
contaminaciones y ocultar otros olores, para el mantenimiento de equipos y
maquinarias de produccion es necesario el uso de aceites y grasa de grado
alimenticio, dicha operacion se debe realizar fuera de las horas de trabajo. Para
organizar estas tareas, es recomendable aplicar los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) que describen qué, cémo, cuando y
donde limpiar y desinfectar, asi como los registros y advertencias que deben

llevarse a cabo (Feldman, 2003, p. 50).

— Personal: Las personas que manipulen alimentos deben recibir capacitacion
sobre esta tematica. Esto es responsabilidad de la empresa por lo que debe crear
un cronograma de capacitacion que debe ser adecuado y continuo, en los que se
incluya temas como manipulacion de alimentos, higiene y sanidad, sistemas de
calidad (Albarracin y Carrascal, 2005, p. 39).
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Es necesario observar y controlar el estado de salud para evitar posibles
enfermedades entre los manipuladores. Por esta razdn las personas que estan en
contacto con los alimentos deben someterse a examenes médicos
periodicamente. Es preciso sefalar que ningun operario que sufra una herida,
llagas o infeccion intestinal puede manipular alimentos o superficies en contacto

con alimentos hasta su correspondiente revision médica (Feldman, 2003, p. 36).

El personal que esté laborando en el area de elaboracion de alimentos debe
cuidar la higiene personal, debe llevar ropa protectora, calzado adecuado (botas
antideslizantes), cofia y cubre-cabeza, estos implementos deben ser lavables o
descartables. No se debe trabajar con anillos, aretes, collares, relojes y pulseras

durante la elaboracion de alimentos (Folgar, 2000, p. 23).

— Materias primas: Las BPM indican que la fuente de la materia prima debe tener
una trazabilidad desde el punto de adquisicion hasta el consumidor final ya que en
este intervalo de tiempo el alimento podria contaminarse de agentes patégenos
(Gonzalez, 2012, p. 329).

Se debe tener cuidado con las materias primas que se sospeche no son idoneas
para el consumo humano, estas deben aislarse y rotularse de manera clara, para
su posterior descarte. Se debe tomar las medidas necesarias para evitar
contaminaciones quimicas, fisicas y/o microbiolégicas; teniendo en cuenta que
son especificas para cada establecimientoque se dedica a la elaboracion de
alimentos (Barco, 2008, p. 23; Folgar, 2000, p. 24).

Todos los alimentos y materias primas se deben almacenarbajo condiciones que

garanticensu inocuidad y posibles deterioros (Folgar, 2000, p. 24).

El agua como un ingrediente debe ser potable, para evitar cualquier
contaminacion de los productos que se elaboran, ademas se debe someter a

pruebas que garanticen su potabilidad (Flores, 2010, p. 33).



27

— Operaciones de Produccién: EIl control de las operaciones de produccion se
debe realizar con la finalidad de reducir la contaminacion y preservar el producto
final. Esto implica contar con personal capacitado, tener instrumentos y equipos
de medicion, tener procedimientos y registros de control de la produccién que
garanticen que se estd supervisando frecuentemente las distintas operaciones

durante toda la cadena productiva (Flores, 2010 p. 38).

El manejo de registros debe ser llevado por los jefes de planta o personal
entrenado y responsable, estos deben contener la suficiente informacién que
permita evaluar y realizar mejoras futuras. Entre las operaciones mas frecuentes
estan la recepcion, la coccion, la refrigeracion, la congelacion, el almacenamiento

y el transporte (Feldman, 2003, p. 50).

En los programas de Calidad de Alimentos, se menciona que para tener un
resultado Optimo en las BPM son necesarios ciertos controles que permitan
detectar la presencia de contaminantes fisicos, quimicos y/o microbiolégicos.
Estos controles aseguraran el cumplimiento de los procedimientos y los criterios
para lograr la calidad esperada para garantizar la inocuidad de los alimentos
(Feldman, 2003, p. 51; Ferreyra, 2003, p. 27).

— Envasado, etiquetado y empacado: Para garantizar un correcto envasado,
etiquetado y empacado es necesario establecer procedimientos que se utilizaran
para la revision de calidad y seguridad del producto terminado. Todos los
materiales de empaque y envasado deben proporcionar la protecciébn que se
requierey se deben almacenar en condiciones de higiene y limpieza en lugares

predestinados para este fin (Essien, 2003, p. 25).

Los productos terminados deben ofrecer la informacién necesaria. Dicha
informacion debe incluir numero de lote, fecha de elaboracion, fecha de
caducidad, informacién nutricional del producto, informaciéon del fabricante y otros

datos solicitados por la normativa vigente de rotulado (Folgar, 2000, p. 46).
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— Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final: Las
materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse de manera
gue se impidala contaminacion y la proliferacién de microorganismos. En la etapa
de almacenamiento se debe controlar periddicamente el producto terminado. No
se debe almacenar en el mismo area los productos terminados con las materias

primas carnicas (Barcos, 2008, p. 22; Ferreyra, 2003, p. 28).

Los vehiculos de transporte deben ser disefiados con materiales faciles de limpiar
y desinfectar, deben dar una proteccién eficaz contra la contaminacién de
materiales extrafios como polvo, humo, luz, poseer sistemas que controlen la
temperatura y humedad para proteger a los alimentos contra el crecimiento de

microorganismos (FAO, 2002, p. 37).

— Aseguramiento y control de calidad: Con el fin de obtener un resultado que
garantice la inocuidad del producto elaborado, las BPM sugieren algunos
controles como andlisis de muestras de la materia prima y producto terminado,
acceso a un laboratorio propio o acreditado, para asegurar la aplicacion vy
cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la calidad e

inocuidad esperada en un alimento (Essien, 2003, p. 27).

Estos controles se utilizan para poder comprobar la presencia de contaminantes
fisicos, quimicos y/o microbiolégicos. Con el fin de garantizar el correcto
desarrollo de los controles, deben realizarse analisis para monitorear los
parametros indicadores de los procesos y productos que muestran su estado real
(Folgar, 2000, p. 47; Ferreyra, 2003, p. 30).

1.2.1.2 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES) y

procedimientos operativos estandarizados (POE)

Este conjunto de operaciones son mas eficaces si se aplican de forma regular y
estandarizada siguiendo la documentacion que se desarrollo para este fin. Estos

procedimientos describen las tareas que se deben aplicar antes, durante y
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después del proceso de elaboracién, ademas ayuda en la trazabilidad del
producto lo cual permite realizar un seguimiento de cualquier producto

sospechoso (Diaz y Uria, 2009, p. 12).

1.2.2 ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)

El HACCP es un sistema preventivo que se utiliza para evaluar todos los pasos
involucrados en la cadena productiva es decir desde el productor hasta el
consumidor, con la finalidad de identificar los peligros y los riesgos que pueden
afectar la inocuidad y calidad de un alimento. Para obtener buenos resultados de
este control es indispensable la participacion y el compromiso tanto de la
direccion como de todo el personal operativo (Junovich, 2007, p.89; Martimore y
Wallace, 1995, p. 4).

Es un sistema que indica que para lograr y evaluar adecuadamente la inocuidad
de un producto es necesario comprender los procesos, materia prima y demas
elementos que constituyen y hacen el producto. Una empresa que establezca
este método esta en capacidad de producir alimentos inocuos e incluye elementos
como: produccion, mantenimiento, procesos, control de calidad, compras, ventas

y gerencia (Gonzalez, 2012, p. 325; Pierson y Colett, 1992, p. 25).

Los principios en los que se basa el sistema HACCP son:

— Conducir un analisis de peligro: Este principio tiene como objetivo identificar
los peligros fisicos, quimicos y microbiol6gicos en cada una de las etapas del
proceso productivo. Para cada peligro identificado se debe evaluar el riesgo
basado en la severidad del dafio causado (Martimore y Wallace, 1995, p. 5).

— Identificacidon de los puntos criticos de control en el proceso: En esta fase,
es necesario identificar los controles aplicados a cada peligro determinado como

significativo. Para cada peligro especifico se determina la etapa o etapas donde
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se elimina o minimiza el peligro hasta valores aceptables; estas etapas
determinan los Puntos Criticos de Control (FAO, 2002, p. 78).

— Establecer los limites criticos: Los limites criticos controlan que el PCC esté
dentro de los parametros requeridos (Folgar, 2000, p. 90).

— Establecer criterios de monitoreo: Para cada PCC identificado, se definen
parametros facilmente medibles que permitan diferenciar entre un producto

seguro de un inseguro para el consumo (FAO, 2002, p. 78).

— Establecer acciones correctivas: Cada limite critico establecido debe tener
definido un sistema de seguimiento, esto significa que se mide, cobmo, con qué
frecuencia y quién es el responsable de dicho seguimiento (Martimore y Wallace,
1995, p. 5).

— Establecer procedimientos de verificacion: Este principio requiere que la
empresa defina un procedimiento respecto del producto y proceso que ha

incumplido un limite critico establecido (Pierson y Corlet 1992, p. 134).

— Establecer un sistema de documentacion y registros: En dicho sistema se
respaldan los procedimientos y datos, que aseguren que el HACCP esta

funcionando bajo control (Loma y Rodriguez, 1999, p. 13).

1.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA INDUSTRIA
DE EMBUTIDOS

La produccion de embutidos en el Ecuador estd sujeta a cddigos que establecen
los parametros para su fabricacion, el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
(INEN) y el Ministerio de Salud Publica son las entidades encargadas de regular y
vigilar el cumplimiento de dichos codigos (Mira, 1998, p. 85).
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En todo establecimiento de procesamiento de embutidos es necesario la
aplicacion eimplementacion de sistemas de control que aseguren la inocuidad
ydel producto elaborado, una herramienta son la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura, lo cual incrementa la confianza del consumidor hacia

los diversos productos cérnicos (Lomay Rodriguez, 1999, p. 126).
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2. PARTE EXPERIMENTAL

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La fabrica de embutidos FEDERER CIA. LTDA, fundada el 19 de mayo de 1965,
con su propietario el sefior Marcel Federer Fah, se encuentra ubicada en el

sector de Guéapulo.

Entre los principales productos que la empresa elabora estan: jamon americano,
chorizo suizo, salchicha vienesa y mortadela ademés cuenta con
aproximadamente 70 tipos de especialidades entre las que se puede mencionar:

olma, paté de higado, choricillo, salami ahumado, jamon Praga, entre otros.

La fabrica trabaja en una (nica jornada de 06h30 a 15h00, teniendo una
produccion mensual es de 54 toneladas, distribuidas de la siguiente manera:
salchicha vienesa (29,7 t), jamon americano (13 t), mortadela (1 t), chorizo suizo

(1 t); el restante (9,3 t) se reparten con las diferentes especialidades.

Para la elaboracion de dichos productos, la planta cuenta con 80 empleados,
distribuidos de la siguiente forma: personal administrativo (15 personas),
vendedores (8 personas), choferes (5 personas) y operarios (62 personas). La
fabrica trabaja en una Unica jornada de 06h00 a 15h00. Los principales sitios de

distribucién son:

— Supermercados
— Delicatesen

— Hoteles

— Restaurantes

— Tiendas

— Autoservicios
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2.2 IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Para el desarrollo del presente trabajo se realizé una pasantia de 6 meses, tiempo
en el cual se definid el estudio de las lineas de produccion de cuatro productos
que se elaboran y venden con mayor frecuencia y son: mortadela, jamon
americano, salchicha vienesa y chorizo suizo. El horario en el que se desarroll6 el

estudio fue de 06h30 a 15h00, de lunes a viernes.

2.2.1 PROCESOS PRODUCTIVOS

Durante el primer mes se identificaron cada una de las operaciones para la
elaboracion de los productos escogidos, para lo cual, se obtuvo informacion de
todas las personas que intervienen en el proceso de produccion (Jefe de
Produccion, Coordinadora de Calidad, trabajadores), desde el momento de
recepcion de la materia prima hasta que el producto final es almacenado y
distribuido a los diferentes sitios de expendio, ademas de cierta informacién que

posee la fabrica, como son registros, procedimientos y hojas técnicas.

También se mantuvo dialogos con el personal encargado de la recepcién y
almacenamiento de las diferentes materias primas e insumos que llegan a la
planta, para determinar el procedimiento de recepcion, tipo de analisis que se
realiza, forma de almacenamiento de la materia prima e insumos Yy
almacenamiento del producto terminado, para ello fue necesario realizar un

listado de todos los tipos de corte de carne que se recibia en la planta.

Se realizaron entrevistas a los operarios y algunos ejecutivos de la empresa en
las diferentes areas de produccion con el fin de obtener informacion acerca de sus
rutinas de trabajo, facilidades para el aseo personal, dotacion de uniformes,
mantenimiento de maquinas y equipos, utensilios utilizados durante los procesos;
se revis6 y analizé la informacion obtenida y la existente en la empresa con la

asesoria de la Coordinadora de Calidad y se determind las acciones que se
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necesitaban realizar de forma inmediata tanto en la parte de instalaciones como

en la documentacion.

Estas acciones permitieron determinar el cumplimiento de los requisitos asociados

al control del proceso productivo, exigidos por el Reglamento de BPM 3253.

2.2.2 CARACTERIZACION DE LOS PRODUCTOS ELABORADOS

Para la caracterizacion de los productos se reunio la informacion que tenia la
planta respecto de los analisis microbiologicos y bromatolégicos realizados a cada
producto; adicionalmente, se realizaron otros analisis de laboratorio para
determinar si los productos cumplian con los requisitos establecidos por las
normas: NTE INEN 1338:96 para la elaboracion de salchicha, NTE INEN 1339:96
para la elaboracion de jamén, NTE INEN 1340:96 para la elaboraciéon de

mortadelay NTE INEN 1344:96 para la elaboracién de chorizo.

Las muestras fueron tomadas aleatoriamente de los cuatro productos y se
enviaron al Centro de Servicios Técnicos y Transferencia Tecnoldgica Ambiental
(CESTTA) de la Escuela Politécnica de Chimborazo, para los respectivos andlisis.

Los documentos emitidos por el laboratorio se pueden observar en el ANEXO .

2.2.3 MEJORAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Durante tres semanas del tiempo de la pasantia se realiz6 un seguimiento de la
materia prima céarnica que se utiliz6 para la elaboracion de los diferentes
productos, con el fin de tener un conocimiento de los errores que podian causar
excesiva pérdida durante el proceso de produccién. Con esta informacion se logro
determinar los procesos en que existe una mayor cantidad de pérdidas de la
materia prima. Posteriormente con la aplicacion de los distintos procedimientos se
estandariz6 los diferentes procesos de elaboracion, que permite controlar de

manera eficaz la produccion.
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2.3 DIAGNOSTICO DEL CUMPLIMIENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Para realizar la evaluacion inicial de la planta procesadora de embutidos, se
desarroll6 una primera lista basandose en los requisitos del Reglamento 3253
para Alimentos Procesados, los cuales fueron analizados para constatar los
aspectos que la empresa cumplia e incumplia, los cuales se deben considerar

para la aplicaciéon de BPM y que se detallan a continuacion:

— Condiciones de las instalaciones de la planta: Se realiz6 una inspeccion
visual de toda la infraestructura de la fabrica, con la finalidad de identificar
posibles dafios, deterioros y rupturas de las instalaciones tales como pisos,

paredes, puertas, techos y ventanas.

— Equipos y utensilios: Se verificé el estado, ubicacion y dotacién de todos los
utensilios y maquinaria en toda la linea de produccién, ademas se recopild

informacion acerca de manuales y procedimiento de uso de los mismos.

— Personal: Se realizé a través de entrevistas a los responsables de cada area de
trabajo, ademas se efectué una inspeccion visual acerca de los habitos de

comportamiento, aseo y uso de uniformes por parte del personal.

— Materias primas e insumos: Se identificaron las materias primas e insumos
utilizados para la elaboracion de los productos determinados. Mediante la
informacion proporcionada por los trabajadores se verifico los controles de calidad

gue reciben las materias primas e insumos al momento de la recepcion.

— Operaciones de produccién: Con la supervision del Jefe de Produccién y de la
Coordinadora de Calidad, con la informacién proporcionada por los operarios y
con una inspeccion visual en todas las areas se pudo determinar la secuencia de

los procesos.
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— Envasado, etiqguetado y empacado del producto: Se verificoO el proceso y

medidas de higiene que se hacian durante este proceso.

— Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion del producto:
Se realizd una inspeccion de todas las camaras de materia prima, insumos y
producto terminado. También se observé el sistema utilizado para el transporte

del producto.

— Aseguramiento y Control de Calidad: Se solicit6 a la Coordinadora de Calidad
y al Jefe de Produccién toda la documentacion referente a produccion y calidad,
gue se manejaba hasta ese momento en la empresa (registros, procedimientos y

hojas técnicas).

Para la evaluacion de cada aspecto considerado en la Lista de Verificacion se

aplicaron los siguientes criterios:

— Cumple (C): Se establecié como un cumplimiento a satisfaccion en un 100%

del requisito evaluado.

—No cumple (NC): Se estableci6 como un No Cumplimiento al incumplimiento

total o parcial del requisito evaluado.

—No aplica (NA): Se defini6 un No aplica, a todos los requisitos que no se
presentan o que por la naturaleza de los procesos de produccidon no se pueden

realizar.

El porcentaje de cumplimiento y no cumplimiento por capitulo se determiné de la
siguiente manera:
nimero de no cumplimientos por capitulo

% no cumplimientos = —; — _ - x 100
numero total de requisitos que aplican por capitulo
[2.1]
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numero de cumplimientos por capitulo

% cumplimientos = — — - - X
numero total de requisitos que aplican por capitulo

[2.2]
o numero de no cumplimientos totales
% total no cumplimientos = — — - x 100
numero total de requisitos que aplican
[2.3]
o numero de cumplimientos totales
% total cumplimientos = —; — _ x 100
numero total requisitos que aplican
[2.4]

2.4 DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS  OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) Y
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)

Para el desarrollo, mejora y actualizacién de los POE y POES, se reviso toda la
documentacion existente y se realiz6 un seguimiento de observacion de la
aplicacion de las mismas por parte de los operarios en cada una de las areas de

produccién.

Se analizaron cada uno de los documentos en funcién de los cumplimientos y
requisitos solicitados por las BPM, ademas se observo las rutinas de los operarios
en cada una de las areas. Se conté con la participacién de la Coordinadora de
Calidad, quien fue la encargada de aprobar los procedimientos desarrollados y
verificar que todas las actividades mencionadas en los procedimientos se
cumplan; ademas fue responsable de dar a conocer a todo el personal de la

planta el contendido de estos.

241  PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS  ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

La elaboracién de cada uno de los POES se realiz6 de acuerdo con la realidad y

necesidad de la empresa y fue enfocado en los requerimientos establecidos por el
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Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura y con base en el Cédigo de
Regulacion Federal — Titulo 21 CFR 123.11 de la FDA (Food and Drug

Administration de los Estados Unidos).

Para el desarrollo de cada uno de los POES se recopil6 la informacion existente
en la empresa: procedimientos, instructivos y registros. Se reviso y discutié con la
coordinadora de calidad las politicas, objetivos y personal responsable de cada
area de trabajo; se unificé la informacién y se identificé las especificaciones

técnicas requeridas para su elaboracion.

Adicionalmente se emplearon las especificaciones técnicas dadas por las

siguientes normas:

— NTE — INEN 440 Colores de Identificacion de Tuberias

— NTE - INEN 1108 — 2011 Agua Potable. Requisitos

— NTE - INEN 439:84 Colores, sefiales y simbolos de seguridad

— NTE - INEN 1154 lluminacion natural de edificios para fabricas y talleres

— NTE - INEN 1529 - 8 Control microbiolégico de alimentos. Determinacion de
coliformes. Escherichia coli

— NTE - INEN 255:79 Control de calidad

— NTE - INEN 2239:00 Accesibilidad de personal al medio fisico. Sefalizacion

— CODEX- CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003) Cdédigo Internacional de Practicas
recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos.

Con esta informacion se desarrollaron y actualizaron los procedimientos de
condiciones de salud de los trabajadores, prevencion de la contaminacion
cruzada, higiene del personal, ingreso de visitas a la planta, buen uso de
uniformes de trabajo, seguridad del agua y limpieza y desinfeccién.

Para la elaboracion del POES de limpieza y desinfeccibn se tomdé en
consideracion las caracteristicas propias de las instalaciones y los recursos con
los que contaba la empresa; asi como también el uso correcto de sustancias

guimicas con sus respectivas concentraciones.



Los POES que se desarrollaron son los siguientes:
Seguridad del Agua

Limpieza de las superficies en contacto con el alimento
— Limpieza y desinfeccion de equipos

— Limpieza de vehiculos de transporte
Prevencion contra la contaminacion cruzada

— Prevencion de la contaminacion cruzada
Higiene del personal

— Ingreso del personal a la planta

— Ingreso de visitas a la planta

— Buen uso de uniformes de trabajo

Agentes toxicos

— Proteccion de adulterantes

Salud de los empleados

— Condicién de salud de los trabajadores

Control de plagas

2.4.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)
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Para desarrollar, mejorar y actualizar los POE, se solicitd los procedimientos

existentes; con ellos se identific6 con cuales POE no contaba la empresa que

eran requisito de las BPM. Para los POE existentes en la empresa se verifico el

cumplimiento de cada uno mediante la revisidon de los registros asociados a cada

procedimiento y observacion del comportamiento de los operadores.

Adicionalmente, para el desarrollo de los POE se aplicaron las siguientes normas:

— NTE - INEN 1338:96 Carne y Productos Carnicos. Salchichas. Requisitos.
— NTE - INEN 1339:96 Carne y Productos Carnicos. Jamoén. Requisitos.

— NTE - INEN 1340:96 Carne y Productos Cérnicos. Mortadela. Requisitos.
— NTE - INEN 1344:96 Carne y Productos Carnicos. Chorizo. Requisitos.
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— NTE — INEN 2074:96 Aditivos alimentarios permitidos para consumo humano.
Lista positiva. Requisitos.

— NTE- INEN 2266 Transporte, almacenamiento y manejo de productos
quimicos peligrosos.

— NTE — INEN 1334-1:2008 Rotulado de productos alimenticios para consumo
humano. Parte 1. Requisitos.

— NTE — INEN 1334-2:2008 Rotulado de productos alimenticios para consumo
humano. Parte 2. Requisitos.

— CODEX- CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003) Cdbdigo Internacional de Practicas
recomendado - Principios Generales de Higiene de los Alimentos.

Se desarrollaron los siguientes POE:

— Recepcidn de materia prima céarnica

— Recepcion de materia prima no céarnica

— Control de documentos y registros

— Rotulacion, almacenamiento y uso de compuestos toxicos

— Andlisis microbiol6gico

2.5 IMPLEMENTACION DE ACCIONES FACTIBLES

Una vez realizada la evaluacion inicial se determinaron los requisitos de las BPM
no cumplidos por parte de la empresa, se definieron las acciones necesarias para
cada uno de los incumplimientos con el fin de mejorar la implementacion vy

aplicacion de las BPM.

Las acciones correctivas que eran factibles de realizar al momento, se
establecieron mediante reuniones con la Gerencia y Coordinadora de Calidad, las
cuales se desarrollaron con base a los siguientes criterios: presupuesto con el que

contaba la empresa y el tiempo de duracién de la pasantia (6 meses).
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2.6 PLAN DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

El plan de implementacion se elaboré después de llevar a cabo una evaluacion
final de los requerimientos de BPM. El objetivo de esta evaluacion fue determinar
el grado de mejora obtenido en el cumplimiento de las BPM, después de la
implementacion de las acciones factibles. La evaluacion final se realizé bajo los

mismos criterios empleados en la realizacion del diagnaostico inicial.

Con los resultados de la evaluacion final se establecieron nuevas acciones
correctivas, que se presentan como un plan de implementaciéon de Buenas
Practicas de Manufactura, en el cual, se determiné el tiempo aproximado que iba
a tomar cada una de las actividades definidas y se designé un responsable para
la implementacion. Estas sugerencias fueron puestas a consideracion de la

Coordinadora de Calidad y del Jefe de Produccién.

2.7 PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACION DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Con la finalidad de que la empresa implemente las Buenas Préacticas de
Manufactura y basandose en los procedimientos y acciones correctivas se elaboré
un presupuesto de las adecuaciones y materiales necesarios que son
indispensables para dicha actividad. El presupuesto se realiz6 con base en

cotizaciones obtenidas en las siguientes empresas:

— Tecnofrio: empresa dedicada a la elaboracion y montaje de camaras de frio,
asi como de su arreglo y mantenimiento.

— DGOSS: empresa que se dedica a la elaboracion de productos metal
mecanicos.

— Almacenes Montero: casa comercial distribuidora de maquinaria y equipos

para la industria en general.
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Andipa: empresa dedicada a la produccion y comercializacion de productos

para sefializacion industrial.

Ortomet: distribuidor de productos y aparatos para medicion y control de
maquinaria y equipo para los procesos.

Pintulac: compafia que elabora pintura y anexos para la construccion y nivel
industrial.

Ecuapack: empresa dedicada a la importacion y distribucion de maquinaria

industrial.

Arg. Eduardo Maldonado: profesional que ofrece servicios de obra civil.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

3.1.1 PLANTA DE EMBUTIDOS

En la Figura 3.1 se presenta el Layout de la empresa, en el cual se pueden
identificar las distintas areas de procesamiento.
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Figura 3.1. Layout de la empresa de embutidos Federer.
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La planta cuenta con &rea aproximada de construccién de 469,5 m?, dividida en
nueve areas de procesamiento. En el proceso se observa que el flujo no sigue
hacia adelante como se recomienda, puesto que las materias primas, el producto
semi procesado, el producto cocido y el producto terminado pasan por el area de
produccion para llegar al area de procesamiento o almacenamiento que le
corresponda; lo cual provoca un serio problema para el normal desarrollo de las

actividades diarias dentro de la planta.

Las camaras de almacenamiento de materia prima, tanto de congelacién y de
refrigeracion se encuentran alejadas del area de produccion, la materia prima e

insumos deben pasar por el area de despacho para llegar a produccion.

El 4rea de coccidén y el 4rea de empacado estan separadas por el area de
produccion esto impide la continuidad del proceso y la mayor probabilidad de

contaminacion cruzada.

La camara de almacenamiento de producto terminado se encuentra alejada del
area de despacho, lo que determina que al momento de enviar el producto final a
la comercializacion, nuevamente pasa por el area de produccién, obstaculizando

el trabajo del personal en las diferentes areas.

Esta situacion hace que la probabilidad de contaminacién cruzada sea alta, ya
gue se puede poner en contacto materia prima cruda con producto terminado.
Adicionalmente, se presentan problemas de confusion durante el proceso

productivo.

3.1.2 PROCESO DE ELABORACION DE JAMON AMERICANO

En la Figura 3.2 se presenta el diagrama de bloques del proceso de produccion

de Jamon americano:



INICIO

RECEPCION

DESPIECE

CLASIFICACION

REFRIGERACION
(2-5°C)

MOLIDO
(grueso)

PESADO

¥

EMBUTIDO

GRAPADO

PRENSADO

'

COCCION
(72-74°C; 5 h)

ENFRIADO
(2-7°C; 24 h)

A

DISTRIBUCION Y
COMERCIALIZACION

y

ALMACENAMIENTO Y
REFRIGERACION
(3-7°C)

Condimentos
Aditvos — ™

MEZCLA'Y

CUTEADO
(8 -9 min)

Salmuera ——p»|

TOMBLEADO

'

REBANADO Y
SELLADO

REBANADO Y
SELLADO

FIN

Figura 3.2. Diagrama de bloques del proceso de elaboracion de jamon americano
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3.1.2.1 Recepcion de materia prima

La carne y la grasa, materia prima, que ingresan a la planta son descargadas en
el area de recepcion. Se registran los pesos; el jefe de produccion realiza una
inspeccidn de las caracteristicas organolépticas de la materia prima (color y olor),
pero no se registra el resultado de esta operacion.

La carne se almacena en la camara de refrigeracion a temperatura que oscila
entre 2 y 3 °C, la grasa se acopia en la camara de congelacion a temperatura que
fluctia entre -12 y -15 °C. Estas temperaturas son Optimas para que la carne y
grasa conserven sus propiedades fisicas y quimicas (Casp y Abril, 2003, p. 263,
288).

3.1.2.2 Despiece de canales

La carne almacenada en la cAmara de refrigeracion por un tiempo maximo de 24
horas a temperatura entre 2 y 3 °C, pasa al area de despiece donde los operarios
son los encargados de realizar los distintos tipos de cortes de carne y grasa que

son necesarios para la elaboracion de jamon.

3.1.2.3 Clasificacion de la carne

Los cortes, se clasifican en tres categorias segun la calidad de la carne: primera,
segunda y tercera. Entendiéndose como carne de primera a las piezas jugosas y
tiernas que tienen toda forma de coccidn, tienen mayor calidad y mejor
rendimiento, son ejemplo de esto los cortes como: el lomo fino, punta de cadera,

pulpa redonda y pulpa negra.

La carne de segunda corresponde a piezas menos jugosas, tienen menor calidad
y menor rendimiento que las de primera, por ejemplo: el salon, la punta pajarilla y

el lomo.
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Y cortes de tercera son piezas con gran cantidad de venas, tienen baja calidad y
rendimiento y a la vez pocas aplicaciones culinarias, por ejemplo: el costillar, la
falda y visceras (Gil, 2010, p. 128; Mira, 1998, p. 54).

Esta seleccion se realiza de acuerdo al corte que se realice del canal. Para la
elaboracion del jamon se utiliza carne de primera, esta carne al igual que la grasa,

se coloca y se pesa en gavetas y es trasladada al area de produccion.

3.1.2.4 Refrigeracion

La carne y grasa pasan a la camara de refrigeraciébn a una temperatura entre
2 — 3 °C. Se realiza control y registro de temperatura de la camara tres veces por
semana para garantizar que la carne no pierda sus propiedades fisico-quimicas
hasta el momento de elaboracion del jamon, y también para controlar el normal

funcionamiento de la camara.

3.1.2.5 Molido Grueso

Esta operacion se realiza con la finalidad de obtener cortes granulados de carne y

grasa, se coloca la carne en el molino con disco grueso de 0,5 mm con un tornillo

sinfin, el producto se recolecta en gavetas plasticas.

3.1.2.6 Pesado

La carne y la grasa son pesadas en una balanza electrénica de acuerdo con la

produccion planificada.
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3.1.2.7 Mezclado y Cuteado

En este proceso se coloca la materia prima con hielo en el cuter y se realiza una

ligera mezcla y troceado de la carne, por un tiempo de 8 a 9 min.

3.1.2.8 Tombleado

La materia prima troceada se coloca junto con los aditivos en el tombler, con la

finalidad de mezclar los ingredientes, por un tiempo de 13 h a una temperatura de

2a5°C.

3.1.2.9 Embutido

Luego del tombleado la masa pasa a la maquina embutidora. Esta se calibra de

acuerdo al programa establecido para jamén, donde se embute el producto en

tripa plastica en presentaciones de 3y 5 kg.

3.1.2.10 Prensado

El jamon embutido se coloca en moldes de acero inoxidable con el fin de tomar la

forma para la presentacion final del producto, estos se prensan manualmente.

3.1.2.11 Coccibn

Los moldes son colocados en la marmita para ser escaldados a una temperatura

interna del producto de 72 a 74 °C, la persona encargada controla y registra cada

hora la temperatura con un termoémetro analdgico; el agua para coccion se calibra

automaticamente a una temperatura de 80 °C, durante un tiempo de 5 h.
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3.1.2.12 Enfriado

Se llena un tanque con agua potable fria, donde los moldes con el producto
permanecen por una hora. Los moldes son colocados en coches y enviados a la

camara de refrigeracion por 24 h.

3.1.2.13 Desmoldado y Etiquetado

El jamdn es desmoldado y Unicamente pasan al area de etiquetado los bloques
gue seran comercializados en las presentaciones de 3 y 5 kg, donde se coloca la
etiqueta con la informacién pertinente al producto. Los otros bloques se envian al

area de rebanado.

3.1.2.13 Almacenamiento

El producto final se envia a la cdmara de producto terminado para su
conservacion, a una temperatura de 3 a 8 °C, el personal encargado de bodega
registra y controla esta operaciéon y ademas coloca el producto terminado en

gavetas de acuerdo a cada presentacion.

3.1.2.14 Rebanado, Empacado y Sellado

El jamén que se comercializa en presentaciones de 200, 500 y 1 000 g es enviado
al area de rebanado, empacado y sellado al vacio. Esta area tiene una

temperatura controlada de 12 — 14 °C.
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3.1.2.15 Distribucion y Comercializacion

El producto final en sus distintas presentaciones, es enviado al area de despacho,
donde se coloca en gavetas o cajas de carton de acuerdo al destino final del
producto. Se transporta en camionetas que mantienen la cadena de frio con una

temperatura de 5° C, para su posterior distribucién y comercializacion.

3.1.3 PROCESO DE ELABORACION DE CHORIZO SUIZO

En la Figura 3.3 se presenta el diagrama de bloques del proceso de produccion

de chorizo suizo.

Los procesos comunes en la elaboracién de jamdn americano y chorizo suizo, son
las siguientes: recepcion de materia prima, despiece de canales, clasificacion de
la carne, refrigeracion, molido, pesado, mezclado, cuteado, almacenamiento,
distribucién y comercializacion. A continuacion se describen los procesos

especificos para la elaboraciéon de chorizo:

3.1.3.1 Embutido

La masa pasa a la embutidora, donde se programa la maquina de acuerdo con el

producto a ser elaborado. Se procede a embutir en la tripa respectiva (natural o

sintética) de acuerdo con la presentacion final del producto.

3.1.3.2 Amarrado

El producto luego de ser embutido es amarrado manualmente por los operarios,

para lo cual se utiliza hilo de chillo, segun el calibre establecido para este tipo de

producto, que oscila entre los 6-12 cm.
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Figura 3.3. Diagrama de bloque del proceso de elaboracion de chorizo suizo
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3.1.3.3 Coccion y Ahumado

Previo a este proceso el operario coloca el chorizo en coches, que son llevados al
horno que se calibra de acuerdo con el programa establecido para chorizo y se
procede a la coccidn que consiste en 25 min de secado, 25 min de ahumado y 10

min de coccién a una temperatura de 72 °C.

3.1.3.4 Enfriado

Este proceso se realiza dentro del mismo horno, para lo cual se abren las puertas
del mismo y se activan las duchas internas por 10 min. La temperatura desciende
hasta los 10 °C.

3.1.3.5 Corte y Empaque

El chorizo es colocado en gavetas que son llevadas al area de empaque, donde
los operarios realizan el corte manualmente, empacan, pesan y sellan segun las

distintas presentaciones del producto.

3.1.4 PROCESO DE ELABORACION DE SALCHICHA VIENESA

3.1.4.1 Recepcion de materia prima

La carne de res es descargada en el area de recepcion, donde dos operarios son
encargados de verificar que la carne de res no presente impurezas (pelo, piltrafa,
basura), luego se procede a pesar la carne, se afiade sorbitol con la finalidad de
preservar y mantener la humedad de la carne, se coloca en gavetas y se lleva a
la camara de refrigeracién a una temperatura entre 3-5 °C (Paltrinieri, 2002, p.
100).
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3.1.4.2 Preparacion de la carne

La carne de res es colocada en la mesa de trabajo, donde los operarios de esta
area proceden a la adicion de sal industrial con la finalidad de conservar la misma,

por un tiempo de 3 h.

3.1.4.3 Refrigeracion

La carne y grasa se colocan en gavetas y pasan a la camara de refrigeracion; el
operario encargado controla y registra la temperatura que debe estar entre 3 — 5
°C para que no pierdan sus propiedades fisicas y quimicas hasta el momento de

elaboracion de la Salchicha Vienesa.

3.1.4.4 Pesaje

La carne y la grasa se colocan en gavetas plasticas y son pesadas en una

balanza electronica de acuerdo con la produccién planificada.

3.1.4.5 Molido

La carne y la grasa se colocan en el molino con disco fino de 0,3 mm en un

tornillo sinfin, con la finalidad de obtener una masa fina y homogénea.

3.1.4.6 Mezcla y Cuteado

En esta operacion la materia prima y los aditivos se colocan dentro del cuter, junto

con hielo. Este proceso dura aproximadamente de 6 a 8 min, donde se obtiene

una masa homogénea.
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En la Figura 3.4 se presenta el diagrama de bloques del proceso de produccion

de salchicha vienesa.

Condimentos
Aditivos

Figura 3.4. Diagrama de bloques del proceso de elaboracion de salchicha vienesa
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3.1.4.7 Embutido y Torceado

Luego de la mezcla y cuteado, la masa pasa a la maquina embutidora, donde el
producto es embutido en tripa plastica; posteriormente, la salchicha es torcida

para darle el calibre correspondiente.

3.1.4.8 Coccion

Previo a este proceso, el operario coloca las salchichas en coches y calibra el

horno con el programa establecido para salchicha vienesa. Se colocan estos

coches cargados con el producto dentro del horno para su respectiva coccion

durante un tiempo predeterminado de 25 min a una temperatura de 74 °C.

3.1.4.9 Enfriado

Este proceso se realiza dentro del mismo horno, para lo cual se abren las puertas

del mismo y se activan las duchas internas por 10 min, la temperatura desciende

hasta los 10 °C.

3.1.4.10 Corte de Salchicha

Los coches son retirados del horno y se llevan al area de corte de salchicha,

donde los operarios son encargados de cortar manualmente el producto, la

salchicha cortada es recolectada y apilada en gavetas caladas plasticas.

3.1.4.11 Refrigeracion

Las gavetas son colocadas en la camara de producto terminado (3 a 5 °C) por 24

h, para su conservacion.



56

3.1.4.12 Empacado

Las salchichas son empacadas y pesadas manualmente de acuerdo con las
distintas presentaciones en fundas de polipropileno, previamente etiquetadas y
luego son selladas al vacio. De acuerdo con la presentacion del producto se va
recolectando en gavetas limpias y desinfectadas.

Durante el envasado se toman muestras al azar de los distintos productos, con el
nombre del producto y la fecha de elaboracién y se almacenan en el laboratorio
de control de calidad para realizar los respectivos andlisis.

3.1.4.13 Almacenamiento

Las salchichas son colocadas en gavetas, se envia y almacena en la camara de
producto terminado para sSu conservacion y posterior distribucién 'y

comercializacion.

3.1.4.14 Distribucién y Comercializacion

El producto final en sus distintas presentaciones es enviado al area de despacho,
donde se coloca en gavetas o cajas de carton de acuerdo con el destino final del
producto. Se transporta en camionetas, que mantienen la cadena de frio, con una

temperatura de 5 °C, para su posterior distribucion y comercializacion.

3.1.5 PROCESO DE ELABORACION DE MORTADELA EXTRA

En la Figura 3.5 se presenta el diagrama de bloques del proceso de produccion
de mortadela. Los procesos comunes en la elaboracion de salchicha vienesa y
mortadela, son las siguientes: recepcion de materia prima, preparacion de la

carne, refrigeracion, pesado, molido, mezclado y cuteado, distribucién vy
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comercializacion. A continuacién se describe los procesos que son especificos

para la elaboracion de mortadela:

3.1.5.1 Embutido

Luego de la mezcla y cuteado la masa pasa a la maguina embutidora, la cual es
calibrada por el operario encargado de acuerdo al programa establecido para
mortadela, el producto es embutido en tripa plastica, posteriormente se amarra o
se grapa segun la presentacion, luego se realiza un lavado de los excedentes de
masa que quedan en la tripa, y se va colocando en coches para luego ser

llevados al area de coccion.

3.1.5.2 Coccibn

La mortadela es colocada en la marmita la cual previamente es programada a una

temperatura de 80 °C, para ser escaldados hasta llegar a una temperatura interna

del producto de 72 a 74 °C, por un tiempo de 4 h.

3.1.5.3 Enfriado

La mortadela escaldada se pasa a otra marmita la cual contiene agua potable fria

(3-5 °C) por una hora; esta operacion se realiza con la finalidad de bajar la

temperatura del producto para colocar la respectiva etiqueta.

3.1.5.4 Etiquetado

Una vez enfriada la mortadela, un operario es el encargado de colocar la etiqueta

con la informacion respectiva del producto, para la mortadela que se comercializa

en bloque. Mientras que las otras presentaciones pasa al proceso de rebanado.
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Figura 3.5. Diagrama de bloques del proceso de elaboracion de mortadela
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3.1.5.5 Almacenamiento

La mortadela es colgada y colocada en coches y enviadas a la camara de

producto terminado para su almacenamiento (3 a5 °C).

3.1.5.6 Rebanado, Empacado y Sellado

La mortadela que se produce se encuentra en presentaciones de 200, 500 y
1000 g que se envia al area de rebanado para luego ser empacado en fundas de

polietileno y sellado al vacio.

3.1.6 CARACTERIZACION DE LOS PRODUCTOS

Los resultados de los analisis microbiologicos de jamdn americano, se muestran
en la Tabla 3.1. La muestra que se envio al laboratorio acreditado (CESTTA) de la
ESPOCH para el andlisis indicaria que el jamén americano que produce la
empresa de embutidos Federer, cumple con los requisitos microbioldgicos de la
norma INEN NTE 1319:96 al tener una cuantificacion menor a 10 UFC/g en todos
los requisitos bacterianos. Tanto el control de la materia prima como los procesos
de coccién son adecuados, lo que nos asegura obtener un producto inocuo y

garantizar no poner en riesgo la salud del consumidor final.

Tabla 3.1. Comparacion de los resultados microbioldgicos con la norma NTE INEN
1339:96 para jamon.

m
REQUISITOS Urcry | MUFCTs M“eﬁr;‘(;‘;derer
Enterobacteriaceae 1,0x10" 1,0x10? <10.0x10°
Escherichia coli™ < 3,0x10°" - < 10.0x10°
Staphylococcus aureus 1,0x10? 1,0x10° < 10.0x10°
Salmonella aus/25 g - ausencia

“Coliformes fecales.
Indica que en el método del nimero méas probable NMP (con tres tubos por dilucion), no debe dar
ningun tubo positivo.
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Los resultados de los andlisis bromatologicos de jamdn americano se presentan
en la Tabla 3.2.

Tabla 3.2. Comparacion de los resultados bromatoldgicos con la norma NTE INEN
1339:96 para jamon.

REQUISITOS I\&n N!;,X' Muestr:j/oFederer
Pérdida por calentamiento” - 72,0 72,1
Grasa Total - 8,0 1,71
Proteina” 18,0 - 9,7
Cenizas - 2,0 39
pH 58 6,2 6,82

*En producto sin grasa
** Relacién pérdida por calentamiento/proteina

En la Tabla 3.2 se puede observar que el contenido de humedad y grasa total
estan dentro de los rangos de aceptacién de la norma INEN NTE 1319:96, sin
embargo; el contenido de proteina es bajo esto podria deberse a que en la
formulacién para el jamon americano se incluye proteina de soya; la misma que

se prepara sin ningun procedimiento ni control.

Con respecto a los valores establecidos por la norma INEN 1339: 96 el contenido
de cenizas es alto esto se debe a la falta de analisis para determinar el estado en
gue se recibe la materia prima carnica, la ceniza es el residuo inorganico de todos
los minerales que intervienen durante el proceso de produccién, en especial en el

proceso de coccion.

El valor del pH esta 10% mas alto al maximo de la norma INEN, esto se debe a la
falta de control de este pardmetro en la recepcion de la materia prima y durante
todo el proceso de elaboracion de jamon americano; por otro lado no se habian

definido rangos de pH aceptables en cada proceso.

Los resultados de los analisis microbiolégicos de chorizo suizo, se muestran en la
Tabla 3.3.
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Tabla 3.3. Comparacion de los resultados microbioldgicos con la norma NTE INEN
1344:96 para chorizo suizo

m M UFC/ Muestra Federer
REQUISITOS - g UFC
R.E.P. 15x10° | 2.5x10° 2.0x10°
Enterobacteriaceae 1.0x10? 1.0x10° 1.5x10°
Escherichia coli”™ 1.0x10° | 1.0x10° < 10.0x10°
Staphylococcus aureus 1.0x10? 1.0x10° 1.0x10?
Salmonella aus/25 g - Ausencia

m: Nivel de aceptacion
M: Nivel de rechazo
** Coliformes fecales

En la Tabla 3.4 se muestran los resultados de los andlisis bromatologicos de

chorizo suizo.

Tabla 3.4. Comparacion de los resultados bromatoldgicos con la norma NTE INEN
1344:96 para chorizo suizo

REQUISITOS 'V(',/'o” 'VLZX Muestra Federer %
Pérdida por calentamiento - 65,00 60,00
Grasa Total - 25,00 15,96
Proteina 12,00 - 18,66
Cenizas (libre de cloruros) - 5,00 3,24
pH - 6,20 6,19

En las Tablas 3.3 y 3.4 se puede observar que el chorizo suizo marca Federer,
cumple con las exigencias microbiolégicas y bromatolédgicas establecidos por la
norma NTE INEN1344:96.

Los resultados de los analisis microbiolégicos de mortadela, se muestran en la

Tabla 3.5.
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Tabla 3.5. Comparacion de los resultados microbioldgicos con la norma NTE INEN
1340:96 para mortadela

m M UFC/g Muestra

REQUISITOS UFC/g Federer

UFC/g

R.E.P. 1,5x10° 2,0x10° 1,5x10°
Enterobacteriaceae 1,0x10* 1,0x10? < 10.0x10°
Escherichia coli™ < 3,0x10°" - < 10.0x10°
Staphylococcus aureus 1,0x10? 1,0x10° < 10.0x10°
Salmonella aus/25 g - Ausencia

m: Nivel de aceptacion

M: Nivel de rechazo
* Indica que el método del nimero méas probable NMP (con tres tubos de dilucion), no debe dar

ningun tubo positivo.
** Coliformes fecales.

Como se observa en la Tabla 3.5, la mortadela elaborada en la empresa de

embutidos Federer, cumple con las especificaciones de la norma INEN1340:96.

Los resultados de los andlisis bromatolégicos de mortadela, se muestran a

continuacion en la Tabla 3.6.

Tabla 3.6. Comparacién de los resultados bromatologicos con la norma NTE INEN
1340:96 para mortadela.

REQUISITOS |\/(|)/|0n N!Jix' Muestr;}Federer
Pérdida por calentamiento - 65,00 62,00
Grasa Total - 25,00 9,60
Proteina 12,00 - 14,60
Cenizas - 3,50 3,20
pH 5,90 6,20 6,74

Bromatoldgicamente, la mortadela muestra un ligero aumento en el pH, debido a
que no se realiza ningun control de este parametro durante el proceso de

elaboracion.
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Los resultados de los analisis microbiolégicos de salchicha vienesa, se muestran

en la Tabla 3.7.

Tabla 3.7. Comparacion de los resultados microbioldgicos con la norma NTE INEN
1338:96 para salchicha vienesa

m M UFC/g Muestra

REQUISITOS UFC/g Federer

UFClg

R.E.P. 1,5x10° 2,0x10° 1,2x10*
Enterobacteriaceae 1,0x10! 1,0x10? < 10.0x10°
Escherichia coli™ < 3,0x10°" - < 10.0x10°
Staphylococcus aureus 1,0x10? 1,0x10° | <10.0x10°
Salmonella aus/25g - Ausencia

"~ Coliformes fecales.
Indica que en el método del nimero més probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar

ningun tubo positivo.

Como se observa en la Tabla 3.7, la salchicha vienesa elaborada en la empresa

de embutidos Federer, cumple con las especificaciones de la norma NTE INEN

1338:96.

En la Tabla 3.8 se muestran los resultados de los andlisis bromatoldgicos de

salchicha vienesa.

Tabla 3.8. Comparacion de los resultados bromatoldgicos con la norma NTE INEN
1338:96 para salchicha vienesa

REQUISITOS |v(|)/|0n n/!)j)x, Muestrf;) Federer
Pérdida por calentamiento - 65,00 62,00
Grasa Total - 30,00 9,60
Proteina 12,00 - 14,60
Cenizas - 5,00 3,20
pH 580 | 6,20 6,74
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Bromatolégicamente, la salchicha vienesa muestra un ligero aumento en el pH,
debido a la nulidad en el control de este pardmetro durante todo el proceso de

produccion.

Es necesario resaltar que todas estas muestras de los productos mencionados
fueron enviadas para el andlisis respectivo, se tom6 muestras al azar de cada uno

de los productos.

3.2 EVALUACION DE LA SITUACION INICIAL DE LA EMPRESA
DE EMBUTIDOS FEDERER

En la Figura 3.6 se presentan los resultados de la evaluacién inicial del
cumplimiento de la empresa respecto alos requerimientos del Reglamento 3253
de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados. La lista de

verificacion del diagnéstico inicial se presenta en el ANEXO II.

Figura 3.6. Porcentaje de cumplimientos y no cumplimientos de la situacion inicial de la
empresa de embutidos Federer
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La empresa mostré el 68% de no cumplimientos y el 32% de cumplimientos. El
elevado porcentaje de no cumplimientos con respecto al Reglamento Ecuatoriano
de Buenas Préacticas de Manufactura se debe principalmente a deficiencias en la
infraestructura por la ubicacién de las diferentes areas de trabajo y a la falta de

documentacion que permita controlar al personal y cada uno de los procesos.

En la Figura 3.7 se presentan los resultados, en porcentajes, de los
Cumplimientos y No cumplimientos de los ocho puntos del Reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura.

m CUMPLE mNO CUMPLE

94%

Figura 3.7. Porcentaje de cumplimientos y no cumplimientos de la situacion inicial

establecido por areas con base en el Reglamento de BPM

Las areas que presentaron mayor niumero de No Conformidades fueron: personal
con el 94%, operaciones de produccion con el 84%, seguido de control de calidad

e instalaciones con 71% y 69% respectivamente.
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Las razones por las que las areas presentaron No Conformidades se debe a las

siguientes causas:

— Personal con el 94%: Se debe a que las instalaciones no contaban con la
adecuada sefializacion como la prohibicion de fumar, consumir alimentos y
bebidas, por lo tanto, los trabajadores podian comer dentro de la planta de
produccion. El uso de cofias y mascarillas dependia del operario, de modo que
algunos usaban y otros no; y la mayoria se colocaba mal la cofia. Este
comportamiento aumenta la probabilidad de contaminaciéon del producto, sobre

todo si se considera que el producto final es para consumo directo.

Por otro lado, el personal administrativo y las visitas no cumplian con el requisito
de ingresar con la indumentaria adecuada. Este comportamiento incrementa la

probabilidad de contaminacién cruzada del producto.

— Operaciones de produccion con el 84%: No se contaba con todos los
procedimientos de fabricacion de los productos y también hacia falta especificar
los controles durante el proceso de elaboracion. Esto provocaba que cada

operario tuviera una idea distinta en cuanto a la elaboracion de los productos.

No existia control ni procedimientos de limpieza y desinfeccién de equipos y

utensilios utilizados durante la produccion.

— Control de calidad con el 71%: Se contaba con un laboratorio de control de
calidad pero no se tenian los procedimientos donde se describan los métodos
utilizados para realizar el control de calidad de los diferentes productos.

El sistema de control de plagas no funcionaba adecuadamente, debido a que en

ocasiones se encontraron insectos dentro del area de produccion.

— Instalaciones con el 69%: Como se presenta en el layout de la Figura 3.1, las
distintas lineas de produccion no cumplen con el flujo hacia adelante, por el

disefio propio de la planta lo que provoca una inadecuada movilizacion del
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personal, del producto en proceso y del producto final y el riesgo de

contaminacion.

No existia suficiente proteccion en las puertas de ingreso, algunas puertas y
marcos de ventanas eran de madera, ademas habia aberturas en el techo por
donde ingresaba polvo e insectos, lo que incrementa la probabilidad de

contaminacion del producto.

— Equipos y utensilios con el 64%: Algunas maquinas se encontraban
deterioradas porque se desprendia la pintura (molino y cuter) y por el tiempo de
vida util de las maquinas, (los dos cuteres tenian 40 afios de uso).

En el area de coccion las ceramicas del meson estaban rotas, lo que impedia la

correcta limpieza por la acumulacion de suciedad.

Adicionalmente, no se contaba con un cronograma de mantenimiento de equipos
y utensilios. Algunos utensilios eran de madera, como los palos que se utilizaban
para colgar el producto terminado, lo que provoca la proliferacion de
microorganismos Yy una contaminacion del producto final, por lo que se

recomienda utilizar varillas de acero inoxidable.

— Almacenamiento, distribucion y transporte con el 54%: No existian
procedimientos ni registros de las camaras de refrigeracion y congelacién, por lo
que no era posible garantizar que la temperatura de las camaras fuera la

adecuada para la conservacion del producto.

No se tenian identificados los distintos productos almacenados (nombre, lote,

fecha de elaboracion y fechas de caducidad).

— Materias primas e insumos con el 45%: No existian parametros de control de
aceptacion de la materia prima e insumos, debido a la falta del equipo necesario
en el laboratorio para realizar analisis de los materiales aceptados; ademas no se

controla la temperatura de las cAmaras de almacenamiento.
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— Envasado, etiquetado y empacado con el 30%: No se contaba con
instrucciones escritas para las operaciones de limpieza de esta area critica del
proceso. No se contaba con un programa de capacitacion para el personal que
labora en esta area, acerca de los errores que puedan presentarse durante este

proceso.

3.3 DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POEYS) Y
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)

3.3.1 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

Los POES se elaboraron para garantizar que los procedimientos de limpieza,
desinfeccién y manipulacion de los alimentos por parte de los trabajadores se
apliquen y se cumplan. En estos POES se detalla:

— Objetivos

— Alcance

— Responsabilidades
— Definiciones

— Procedimientos

— Registros

Los POES desarrollados, actualizados e implementados se muestran en el
ANEXO Il 'y son:

Seguridad del Agua
Limpieza de las superficies en contacto con el alimento
— Limpiezay desinfeccién de equipos

— Limpieza de vehiculos de transporte
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Prevencion contra la contaminacion cruzada
— Prevencion de la contaminacion cruzada
Higiene del personal

— Ingreso del personal a la planta

— Ingreso de visitas a la planta

— Buen uso de uniformes de trabajo
Agentes toxicos

—  Proteccion de adulterantes

Salud de los empleados

— Condicion de salud de los trabajadores
Control de plagas y vectores

— Control de plagas

3.3.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS

Los POE, que se implementaron en la empresa se muestran en el ANEXO |V, los

cuales se detallan a continuacion:

Recepcién de materia prima carnica

Recepcion de materia prima no carnica

Control de documentos y registros

— Registro de lista maestra de procedimientos

— Registro de lista maestra de instructivos

— Registro de lista maestra de registros

Rotulacion, almacenamiento y uso de compuestos toxicos

Andlisis microbiol6gico
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3.4 IMPLEMENTACION DE ACCIONES FACTIBLES

A continuacion se presentan las acciones factibles que se realizaron en las
distintas areas de la empresa, de acuerdo al presupuesto y al tiempo de duracion
de la pasantia, basado en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
3253.

3.4.1 INSTALACIONES

Se realizaron adecuaciones civiles que consistieron en el cambio o renovaciones
de baldosas en el area de coccion, lo cual facilitaria las labores de limpieza.

Estas adecuaciones del antes y después se pueden observar en la Figura 3.8.

ANTES DESPUES

Figura 3.8. Cambio de baldosas en el area de coccion

Se colocé en la entrada al area de produccion doble puerta y se cambio el techo
en el area de despacho, lo cual redujo el riesgo de contaminacion cruzada,

ademas se coloco malla en las ventanas para evitar el ingreso de plagas y polvo.

Se elaboraron los procedimientos de limpieza y desinfeccion con el fin de
documentar todas las labores diarias de limpieza. Se instalo sefialéticas que
determinan los riesgos potenciales laborales en cada una de las puertas tanto

internas como externas y las disposiciones que determina el reglamento de BPM.
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Se determindé un lugar especifico para colocar los utensilios de limpieza y
desinfeccién y se adecud para colocar las chompas y chalecos del personal,

como se muestra en la Figura 3.9.

CHOMPAS

ANTES DESPUES

Figura 3.9. Sefializacién y adecuacion del lugar para colocar chompas.

Se cambié el techo del area de despacho, esto se presenta en la Figura 3.10.

ANTES DESPUES

Figura 3.10. Cambio del techo del area de despacho.
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Se realiz6 el cambio y colocacién de cortinas en las diferentes areas de la planta,
con lo cual se cumplié con el Reglamento 3253, que indica el uso de barreras

para reducir el riesgo de contaminacion cruzada entre las diferentes areas, la

colocacién de cortinas se muestra en la Figura 3.11.

Figura 3.11. Cambio y colocacion de cortinas en las diferentes areas.

Las tuberias se pintaron de acuerdo con la norma NTE — INEN 440, que indica el
tipo de color para cada una de las tuberias de acuerdo al material que transporta.
Las tuberias que se sometieron al proceso de pintura se muestran en la Figura
3.12.

ANTES DESPUES

Figura 3.12. Pintado de tuberias.
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Se cambiaron y colocaron en las areas faltantes los dispensadores de jabdn,
papel desechable y basureros, ademas se colocaron dosificadores de solucion

desinfectante en todas las areas de produccion.

Se realiz6 la sefializacion de los diferentes tipos de desechos sélidos y se
cambiaron los basureros como se muestra en la Figura 3.13.

ANTES DESPUES

Figura 3.13. Adquisicion y cambio de basureros en las diferentes &reas.

El area donde se depositan los desechos se encuentra alejada del area de
produccion y se establecieron horarios para evacuar la basura del area de

produccién.

3.4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

Se elaboraron los POES de limpieza y desinfeccion, también se realizé un

cronograma para el mantenimiento y calibracion de las distintas maquinas y

equipos.

Se realizé una estructura metdlica para colocar los moldes de jamoén, con lo que
se impide el contacto directo con el piso, se muestra en la Figura 3.14.
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ANTES DESPUES

Figura 3.14 Adecuacion del lugar para colocar moldes de coccidn de jamon.

3.4.3 PERSONAL

Se actualizé y llevd a cabo el cronograma de capacitacion al personal acerca de

BPM, como se observa en la Figura 3.15.

Figura 3.15. Asistencia del personal a las capacitaciones.

Se elabord un cronograma de capacitacion para el personal de la planta, ademas
se desarrollaron los POES para evaluar las condiciones de salud de los

trabajadores. Se dispuso la adquisicion de uniformes adecuados para la industria
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alimenticia (pantalones y camisas disefiados sin bolsillos, cierres, botones,

mascarillas tipo ninja, calzado antideslizante de color blanco).

En la Figura 3.16 se observa el cambio e instalacion de los implementos de
limpieza (dispensador de jabon, papel y gel) en las diferentes areas, con la
finalidad de garantizar la higiene y salud del personal y prevenir cualquier tipo de

contaminacion al producto.

Figura 3.16. Instalacion de implementos de limpieza

Como se presenta en la Figura 3.17, se adquirieron botiquines que fueron

colocados en los vestidores.

ANTES DESPUES

Figura 3.17. Colocacion de botiquines en diferentes areas de la planta
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Se elaboraron los POES de ingreso del personal y de visitas a la planta, asi
mismo se elaboré el POES de higiene del personal y se instalaron los

dosificadores con solucion desinfectante.

Para la limpieza y desinfeccion de algunas areas se adquirieron e implementaron
atomizadores para la solucién desinfectante, con lo cual se mejoré la higiene de

las diferentes areas, como se muestra en la Figura 3.18.

Figura 3.18. Adquisicion de atomizadores para desinfeccion.

3.4.4 MATERIAS PRIMAS

Se elabor6 el POE de recepcion de materia prima carnica y no carnica, de igual
forma se exigio a los proveedores la entrega de certificados de calidad y fichas
técnicas de los distintos productos recibidos. Se reorganizoé las bodegas de
materia prima carnica, aditivos, material de empaque y producto terminado para

implementar el sistema FIFO.
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3.4.5 OPERACIONES DE PRODUCCION

Se elaboraron los diagramas de bloques de los productos que se producen
(Jamon Americano, Chorizo Suizo, Mortadela Extra y Salchicha Vienesa), para

tener un proceso estandarizado.

Se desarrollaron los registros de uso de las sustancias que se utilizan para la

limpieza y desinfeccion de las distintas areas de produccion.

Se elaboraron y aplicaron procedimientos de limpieza y desinfeccion de las

distintas areas de trabajo, que se muestra en la Figura 3.19.

Figura 3.19. Implementacion del procedimiento de limpieza y desinfeccion.

Se realizé el POES de proteccion de adulterantes para controlar las condiciones
necesarias de operacion mediante la implementacién registros de control de
operaciones. Se elabord el POE de control de documentos y se desarrolld el

POES de limpieza y desinfeccion.

Durante el proceso de produccion, existia producto en proceso, el cual tenia un
tiempo de espera para ser embutido, mientras esto ocurria la masa se encontraba

descubierta y expuesta a contaminacion; para minimizar dicha contaminacion se
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decidio cubrir el producto con una ldmina plastica mientras espera a ser embutida,
como se presenta en la Figura 3.20.

ANTES DESPUES

Figura 3.20. Colocacion de lamina plastica para proteccion de producto en proceso.

3.46 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Se implementd un sistema de identificacion de los diferentes productos
(etiquetas), como se presenta en la Figura 3.21.

—;a—: ‘—_-—-L— -
. |
— || -
i .Nu- :‘i
ANTES DESPUES

Figura 3.21. Colocacion de etiquetas para identificar productos.
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Se elabor6 el POES de limpieza y desinfeccion, con el que se respalda el registro
y cronograma de limpieza de las camaras de almacenamiento de producto

terminado.

Se elaboraron registros de control de temperatura en las camaras de refrigeracion
y congelacion. Ademas se realizo el procedimiento y registro de limpieza de

vehiculos de transporte, se observa en la Figura 3.22.

Figura 3.22. Implementacion de la limpieza de vehiculos de transporte.

3.4.7 GARANTIA DE CALIDAD

El analisis de garantia de calidad se realizé para determinar las caracteristicas

que justifican la inocuidad de los diferentes productos que se producen.

Entre las actividades que se realizaron se encuentran el desarrollo de los
procedimientos y diagramas de flujo de los procesos, también se realiz6 el
procedimiento y registro de calibracion de equipos, el POES de proteccion de
adulterantes, donde se especifican las sustancias utilizadas asi como los registros

de verificacién de limpieza y desinfeccion.

La empresa realizdé algunas adecuaciones (cortinas de proteccion, doble puerta)
para el control de plagas y ajustes en las diferentes areas para el control

apropiado de plagas, como se observa en la Figura 3.23.



80

ANTES DESPUES

Figura 3.23. Cambio de las estaciones para el control de plagas.

3.5 DESARROLLO DE UN PLAN DE IMPLEMENTACION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA EMPRESA
DE EMBUTIDOS FEDERER

3.5.1 EVALUACION FINAL DE LA SITUACION DE LA EMPRESA

En la evaluacion inicial se observa que el cumplimiento global de los requisitos de
las BPM del 32% que tuvo al inicio se increment6 al 71%, los No Cumplimientos
disminuyeron de 68% a 29%, estos resultados demuestran que de acuerdo con el

plan de acciones factibles se produjo una mejora en todas las areas.

En la Figura 3.24 se presenta el resultado de la evaluacion final de la empresa
respecto de las Buenas Practicas de Manufactura luego de la implementacion de

acciones factibles. La lista de verificacion final se encuentra en el ANEXO V.



81

Figura 3.24. Porcentaje de cumplimientos e incumplimientos de la empresa de embutidos
Federer, después de la implementacion.

La Figura 3.25 muestra el porcentaje de variacion de las diferentes areas con

relacion a los cumplimientos y no cumplimientos.

® ANTES DE LA IMPLEMENTACION  mDESPUES DE LA IMPLEMENTACION

88%
82% 85%

Figura 3.25. Comparacién del porcentaje de cumplimientos por areas antes y después de
la implementacion
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El capitulo del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
correspondiente al personal fue el que obtuvo el incremento mas significativo,
subié del 6% al 88%, esta mejoria se debe a la capacitacion que recibio el
personal acerca de Buenas Practicas de Manufactura; ademas se implementaron
instructivos y registros para mantener el orden y la limpieza de la planta y de los

trabajadores.

En la seccidon de operaciones de produccion se evidenciaron las mejoras debido a
la implementacién y control de la documentacion desarrollada para esta area,
diagramas de flujo de los productos elaborados, se mantuvo el orden; lo cual

permitié un incremento del 16% al 68%.

En el aspecto correspondiente a la garantia de la calidad se obtuvo un incremento
significativo, subi6 del 29% al 64%, se debe principalmente a la implementacion y
aplicacion de la documentacion, se corrigio el sistema de control de plagas, se
implemento el procedimiento de limpieza y desinfeccién de todas las areas de la

planta.

A pesar de que se presentd un avance en todas las areas de la planta de
embutidos, es necesario desarrollar algunos documentos (procedimientos y
registros), y realizar las validaciones periédicamente de los procedimientos
utilizados; ademas se debe efectuar un control al personal que labora en las areas
de produccion y empaque, debido a que son sitios criticos donde existe mayor

probabilidad de contaminacién y afecta la inocuidad del producto final.

3.5.2 MEJORAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) no solamente permiten a las
empresas asegurar el ambiente adecuado para la produccion de alimentos
inocuos, sino también ayudan a mejorar los indices de produccion. En la Tabla 3.9
se presentan los resultados obtenidos de las pérdidas de produccién antes y

después de la implementacion de las BPM.
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Tabla 3.9. Comparacion de resultados de las pérdidas antes y después de la
aplicacion de BPM

PRODUCTO PERDIDA ABNPTME%E)E APLICAR PERDIDA DEBSPP'\le%OSA))DE APLICAR
Salchicha 10-15 3_-6
Jamon 5 9
Mortadela 4 2
Chorizo 3 9

Las pérdidas se producen principalmente en el proceso de embutido. Antes de la
implementacion de las BPM, la embutidora presentaba una falla mecénica, la
bomba de vacio no estaba calibrada apropiadamente, lo que provocaba que no
salga toda la masa a embutir y se quede un excedente en el interior de la
maquina. Estos problemas se debian a la falta de un programa de mantenimiento
preventivo y correctivo apropiado.

Para disminuir las pérdidas se solicitd, conjuntamente con el jefe de
mantenimiento, el cambio de la bomba de vacio en la embutidora, el cambio de
las cadenas de la maquina amarradora de salchichas, la reparacion de la parte

eléctrica y que realizara la calibracién de las maquinas.

Ademas, se efectu6 una capacitacion para los operarios encargados del
funcionamiento de estas maquinas, con estos cambios, se logré reducir las

pérdidas de todos los productos.

Se puede observar, que para la elaboracion de salchicha se obtuvo la mayor
disminucién significativa del 15% al 6%; y en la elaboracion de chorizo se logro

una disminucion del 1%.




353 PLAN DE
MANUFACTURA

84

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

En el Plan de Buenas Practicas de Manufactura que se presenta en la Tabla 3.10

se establecen las recomendaciones que la empresa debe seguir para alcanzar el

cumplimiento total del Reglamento.

Tabla 3.10: Plan de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa de embutidos

Federer
INCUMPLIMIENTO ACTIVIDAD RESPONSABLE | TIEMPO
INSTALACIONES

Existe exceso de maquinaria en un | Reubicar y organizar las | Jefe  Produccion, | Diez
limitado espacio y no sigue el | distintas areas de la planta | Jefe de | meses
principio del flujo hacia delante. como se sugiere en el | Mantenimiento,

ANEXO VI. Gerencia
El piso del area de produccién estd | Cambiar el piso de | Jefe de | Dos
en malas condiciones. produccion y sefializar el | Mantenimiento meses

area para cada una de las G .

maquinas. erencia
El cuarto de refrigeracion vy | Construir los drenajes en | Jefe de | Dos
congelacion es estrecho, no posee | las diferentes camaras y | Mantenimiento, meses
drenajes por lo que no permite la | adecuar puertas y paredes. | Jefe de Produccion
limpieza adecuada. Las puertas y o . | ri
paredes de las cémaras se rganizar 1as mtz_a erias
encuentran en malas condiciones. | Pr'Mas —para optimizar

espacio
Las paredes que no estan unidas al | Adecuar las paredes vy | Jefe de | Dos
techo y las ventanas son totalmente | ventanas para que tengan | Mantenimiento semanas
rectas, lo que favorece la | pendiente.
acumulacion de polvo y suciedad.
Algunas puertas internas son de | Cambiar las puertas de | Jefe de | Un mes
madera. madera  por  puertas | Mantenimiento,

metalicas Gerencia
Algunas ventanas no cuentan con | Colocar en todas las | Jefe de | Tres dias

la pelicula protectora.

ventanas de la planta la
pelicula protectora.

Mantenimiento
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Tabla 3.10: Plan de Buenas Préacticas de Manufactura para la empresa de embutidos

Federer (continuacion...)

Colocar un ventilador en

En el &rea de produccm S€ | ol 4rea de produccion y un Jefe o de | Dos
concentran polvo y olores debido a : f Mantenimiento  y | semanas
la falta de circulacion de ai extractor de aire en el area Jefe Produccid
a falta de circulacion de aire. de coccion. efe Produccion
Los sistemas de ventilacion no | Realizar un cronograma | Coordinadora  de | Dos
funcionan de forma adecuada, no | de mantenimiento de los | Calidad semanas
se realiza control de temperatura y | sistemas de ventilacién.
humedad.
No existe procedimiento ni | Elaborar procedimiento y | Coordinadora  de | Dos
cronograma de mantenimiento y | cronograma de limpieza | Calidad jefe de | semanas
limpieza de los filtros en las | de filtros en las marmitas | mantenimiento
marmitas.
LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Se estd desprendiendo la pintura | Adquirir la pintura (Epoxi

) L . Jefe de | Una
exterior de algunas maquinas | Mastic) adecuada para .

. . . X - Mantenimiento semana
(molino y cuter). pintar este tipo maquinas.

- Adquirir 100 varillas de
Se utilizan palos de madera para o L

acero inoxidable y | Jefe de Produccion

colgar los productos que se o . Un mes

; guantes térmicos. y Gerencia
cocinan.
La planta no cuenta con | Elaborar el | Coordinadora  de | Dos
procedimientos ni registros, para | procedimiento, registro y | Calidad y jefe de | semanas
la limpieza de las tuberias | cronograma de | mantenimiento
empleadas para la conducciéon de | mantenimiento, que no se
agua, tampoco con un cronograma | realiz6 por
de mantenimiento. descoordinacion con el

area de mantenimiento.
PERSONAL

No estan definidos los puestos y | Definir los puestos vy | Jefe de Produccion | Dos
funciones de trabajo dentro de la | funciones de trabajo semanas
planta.
No se le somete ni exige al | Cuando se contrate a | Jefe de Recursos | Cada afio

trabajador que ingresa a la planta a
ningn tipo de reconocimiento
meédico.

nuevo personal, exigir
certificado médico con el
fin de garantizar el estado
de salud del personal.

Humanos
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Tabla 3.10: Plan de Buenas Préacticas de Manufactura para la empresa de embutidos
Federer (continuacion...)

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

La bodega donde se almacenan las
tripas tiene algunos agujeros en el
techo.

Adecuar el techo de la
bodega

Jefe de

mantenimiento

Tres
semanas

OPERACIONES DE PRODUCCION

Existe acumulacion de gavetas en | Adecuar un lugar | Jefe de Produccién | Tres dias
las distintas areas, lo que impide | especifico fuera de la
una circulacion adecuada del | planta para organizar las
personal. gavetas y mejorar la

circulacion del personal

evitando la aglomeracion.
Los bordes de la mesa de | Adquirir dos  mesas | Jefe de Produccion | Tres
produccién no son redondeadas lo | nuevas de acero | y Gerencia semanas
gue provoca accidentes como | inoxidable, o adecuar las
cortes en los operarios y alteracion | ya existentes.
de los productos.
En el area de coccién hace falta | Comprar un extractor de | Jefe de Produccién | Dos
implementar un mecanismo que | aire para el area de |y Gerencia semanas
evite la condensacion de vapor. coccion.
Falta implementar un sistema para | Implementar un sistema | Coordinadora  de | Una
identificar los productos en todo | de control del producto | Calidad y Jefe de | semana
momento del proceso productivo. | mediante etiquetas. Produccion
No existe procedimientos escritos | Elaborar el procedimiento | Coordinadora  de | Dos
de los productos que van a ser |y registro del resto de | Calidad y Jefe de | semanas
reprocesados. productos producidos en | Produccion

la planta.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
No existe un instructivo para que | Crear el  instructivo | Coordinadora  de | Dos
los alimentos a  empacar, | correspondiente Calidad semanas
correspondan con los materiales de
envasado y acondicionamiento,
conforme a las instrucciones.
. Incluir en el cronograma . .

Falta realizar un programa de g Coordinadora  de | Un dia

capacitacion para el personal que
labora en esta &rea acerca de los
errores que puedan presentarse en
el proceso de elaboracion.

de capacitacion el tema
acerca de este problema,
ya que en el cronograma
establecido estd temas
referentes a higiene vy
comportamiento.

Calidad
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Tabla 3.10: Plan de Buenas Préacticas de Manufactura para la empresa de embutidos
Federer (continuacion...)

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Falta implementar un plan de
mantenimiento y aseo de los
cuartos frios

Elaborar el
procedimiento, registro y
cronograma adecuado.

Coordinadora
Calidad

de | Dos

semanas

G

ARANTIA DE CALIDAD

No se cuenta con todos los
procedimientos donde se detallen
los controles de calidad a realizar
en las distintas etapas de
fabricacion.

Finalizar la elaboracion
de la documentacion.

Coordinadora
Calidad

de | Un mes

No se han determinado los puntos
criticos de control de los procesos.

Continuar con la
implementacion de BPM
y determinar los puntos
criticos de control.

Gerencia,
Coordinadora
Calidad

6 meses
de

Los procedimientos
laboratorio no son
oficialmente.

para
reconocidos

Validar los
procedimientos realizados
en el laboratorio.

Coordinadora

Calidad y Gerencia

de | 6 meses

3.6 PRESUPUESTO

En la Tabla 3.11 se detalla el presupuesto estimado para continuar con la

implementacion de las mejoras sugeridas y que fueron evaluados de acuerdo a

situacion actual de la empresa.

Tabla 3.11: Presupuesto de acuerdo al Plan de Buenas Practicas de Manufactura que la

empresa debe realizar

VALOR | VALOR
PRODUCTO CANTIDAD | UNIDAD | UNITARIO | TOTAL | prOVEEDOR
(%) (%)
Construccion de drenajes ]
, enay 3 unidad 200,00|  600,00| TECNOFRIO S.A
camaras de frio
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Tabla 3.11: Presupuesto de acuerdo al Plan de Buenas Practicas de Manufactura que la
empresa debe realizar (continuacion...)

Arreglo de paredes y 3 unidad 100,00| 300,00 TECNOFRIO S.A
puertas de camaras de frio
Construccion de piso de 2 ARQ. EDUARDO
produccion 102 m 20,001 2040,00 MALDONADO
Construccidn pendiente 9 ARQ. EDUARDO
en las ventanas 10 m 6,50 65,00 MALDONADO
Arreglo de techo bodega ) ARQ. EDUARDO
de tripas 15 m 10,001 150,001 31 Al bONADO
Puertas metalicas 3 unidad 200,00 600,00 DGOSS S.A
Pelicula protectora 20 m? 40,00 800,00 DGOSS S.A
Extractor de aire 2 unidad 300,00 600,00 MONTERO
Sefalética 10 unidad 6,00 60,00f ANDIPAS.A
Termometro 1 unidad 300,00 300,00] ORTOMET S.A
Barémetro 1 unidad 400,00 400,001 ORTOMET S.A
Pintura para maquinas 2 galén 60,00 120,00 PINTULAC
Varillas de acero 100 unidad 10,00| 1000,00] DGOSSS.A
inoxidable
Mesa de acero inoxidable 2 unidad 500,00| 1 000,00 DGOSS S.A
SUBTOTAL 8 035,00
IMPREVISTOS (2%) 160,70
TOTAL 8 195,70

Segun el analisis realizado la empresa necesita invertir 8 195,7 USD para cumplir

con lo establecido en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura 3253,

pero ademas existen gastos que no estan estipulados relacionados con la

capacitacion periodica al personal y la adquisicion de instrumentos y equipos, que

exigen continuidad por tratarse de un proceso de mejora continua y poder

implementar otros sistemas de control de calidad.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 CONCLUSIONES

Con base en el Reglamento 3253 de BPM, se establecié un diagnadstico inicial
de la empresa, se evalud y determindé las areas donde la empresa presentaba
mayores problemas, el area de Comportamiento e Higiene de Personal

contaba con un 94% de no cumplimientos y un 6% de cumplimientos.

El mayor incremento en los cumplimientos, con respecto al diagndstico inicial,
se presentd en el area de Comportamiento e Higiene de Personal, el cual,
después de implementar ciertas acciones factibles, increment6 del 6 % al 88
%, debido a las capacitaciones que se dieron acerca de BPM durante el

proyecto.

Para la implementacion total de Buenas Practicas de Manufactura en la
empresa de embutidos Federer, se requieren actividades como: reformas en la
estructura, reubicacién de areas, sustitucion de algunas maquinas, equipos y

utensilios, para lo cual la empresa debe realizar una inversion de $ 8 195,70.

Se evidencié mejoras durante el proceso de produccién en las distintas areas
de la empresa, lo cual permiti6 un mejor control de todos los procesos
productivos, ademas de reducir las pérdidas de materia prima, el producto
que tuvo una mejora significativa es la salchicha vienesa, que se logré reducir
sus pérdidas del 15% al 6%.

4.2 RECOMENDACIONES

Cumplir con el cronograma de capacitacion al personal, en los temas

referentes a BPM, Seguridad Industrial y Salud Ocupacional, con la finalidad
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de concientizar al personal que trabaja en la empresa, sobre la
responsabilidad y peligros que existen al procesar un alimento.

Se sugiere contratar a un profesional capacitado para manejar el area de
Asistencia de Control de Calidad, para la realizaciébn de control de registros,
analisis microbioldgicos y supervision de personal, ya que en la empresa no se

contaba con personal fijo para la realizacion de dichas actividades.

Aplicar el sistema FIFO para las camaras de almacenamiento de materia

prima céarnica y la difusién de dicho sistema al personal operativo de la planta.

Destinar por parte de la gerencia un presupuesto fijo para realizar los
respectivos cambios e implementaciones que se requieren en la planta de
embutidos Federer con respecto a las BPM, ya que la aplicaciébn de este
sistema de calidad es una garantia tanto para la empresa como para el

consumidor.

Ademas de la implementacién de las Buenas Préacticas de Manufactura, se
recomienda certificar este sistema de calidad, con el propdsito de que en un
futuro la empresa pueda adoptar otros sistemas de calidad como son el
HACCP, normas ISO entre otras.



=

N

w

91

BIBLIOGRAFIA

Alvarracin, F., Carrascal, A. (2005). Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura para microempresas lacteas. Bogota, Colombia: Editorial

Pontificia Universidad Javeriana.

. Barco, A. (2008). Embutidos, Procesamiento y Control de Calidad. Lima, Perua

Editorial: Ripalme.

Barreiro, J., Sandoval, A. (2006). Operaciones de Conservaciéon de los
Alimentos por Bajas Temperaturas. (1ra edicién). Caracas, Venezuela:

Editorial Equinoccio.

Bravo, M. (2004). Manejo Higiénico de los Alimentos: Guia para la obtencién

del distintivo H. (1ra edicion). México D.F., México: Editorial Limusa.

. Carballo, J. y Lopez, J. (1998). Control e Higiene de los Alimentos. Madrid,
Espafa: Editorial Mc Graw Hill.

Casp, A. y Abril, J. (2003). Procesos de Conservacion de alimentos. (2da

Edicién). Madrid, Espafia, Editorial: Mundiprensa.

CODEX ALIMENTARIUS. Norma del Codex para la carne picada curada
cocida. Cédex Stan 98-1981 (Rev. 1.-1991).

CODEX ALIMENTARIUS. Coddigos de practicas de higiene para productos
carnicos y embutidos. Recuperado de

http:/www.codexalimentarius.net/download/standards.pdf, (Abril, 2010).

CODEX ALIMENTARIUS. 2008. Norma general del Codex para los aditivos
alimentarios. CODEX STAND 192-1995. Recuperado de
http:/www.codexalimentarius.net/download/standardsgsfaonline/CSX_192s.
pdf, (Mayo 2010).



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16

17

92

Dias, A., Uria, R. (2009). Serie de Agronegocios: Cuadernos para la
exportacion, Buenas Practicas de Manufactura: una guia para pequefos y

medianos agro empresarios. 13 (12), 5 - 72.

Essien, E. (2003). Fabricacion de embutidos: Principios y Practica. Zaragoza,

Espafa: Editorial Acribia.

FAO. 2002. Sistemas de Calidad e Inocuidad de los Alimentos. Manual de
capacitacion sobre higiene de los alimentos y sobre el sistema de Analisis
de Peligros y de Puntos Criticos de Control (APPCC).

FDA (United States Food and Drugs Administration), USDA (United States
Department of Agriculture), NACMCF (National Advisory Committee on
Microbiological Criteria for Foods). 1997. Hazard Analysis and Critical
Control Points Principles and Application Guidelines. Recuperado de

http://www.cfsan.fda.gov/comm/nacmcfp.html, (Julio, 2010).

Feldman, P. (2003). Buenas Practicas de Manufactura en la higiene y en el
personal estan las claves. Recuperado de
http://www.revistainterforun.com/espanol/articulos/"22503Naturalmente_higi
enehtml. (Mayo, 2010).

Ferreyra, V. (2003). Control de Calidad: Calidad en las industrias alimenticias.
Parte 1. Recuperado de http://www.mundohelado.com/calidad/calidad-
01.htm, (Febrero, 2011).

. Flores, C. (2010). Buenas Practicas de Manufactura. Ingenieria Primero.
2(20), 122-141.

. Folgar, O. (2000). Buenas Practicas de Manufactura-Andlisis de Peligros de

los Puntos Criticos de Control. Buenos Aires, Argentina: Ediciones Macchi.



18

19

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

93

Gil, A. (2010). Pre elaboracion y Conservacion de Alimentos. (1ra edicion).
Madrid, Espafa: Editorial Akal.

. Girard, J. (1980). Tecnologia de la Carne y de los Productos Carnicos. Madrid,

Espafa: Editorial Acribia S.A.

GOBIERNO DEL ECUADOR. 2002. Tribunal Constitucional. Decreto 3253.
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos

procesados, Registro Oficial N° 696. Editora Nacional. Quito, Ecuador.

Gutiérrez, J. (2008). Jamén Curado Aspectos Cientificos y Tecnoldgicos:
Perspectiva desde la Union Europea. (1ra edicion). Madrid, Espafia:

Ediciones Diaz de Santos.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 1996. Norma Técnica
Ecuatoriana NTE INEN 1 344-96. Carne y Productos Carnicos Requisito
Chorizo. Primera Edicién. Quito — Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 1996. Norma Técnica
Ecuatoriana NTE INEN 1 339-96. Carne y Productos Carnicos Requisito

Jamoén. Primera Edicion. Quito — Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 1996. Norma Técnica
Ecuatoriana NTE INEN 1 338-96. Carne y Productos Carnicos Requisito

Salchicha. Primera Edicién. Quito — Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 1996. Norma Técnica
Ecuatoriana NTE INEN 1 340-96. Carne y Productos Carnicos Requisito

Mortadela. Primera Edicién. Quito — Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 1996. Norma Técnica
Ecuatoriana NTE — INEN 2074:96. Aditivos alimentarios permitidos para



27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

94

consumo humano. Listas Positiva. Requisitos. Primera Edicion, Quito —
Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. NTE- INEN 2266
Transporte, almacenamiento y manejo de productos quimicos peligrosos.

Quito, Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. NTE - INEN 440.

Colores de Identificacion de Tuberias. Quito, Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 2008. NTE — INEN 1334-
1:2008. Rotulado de productos alimenticios para consumo humano. Parte

1. Requisitos. Quito, Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 2008. NTE — INEN 1334-
2:2008. Rotulado de productos alimenticios para consumo humano. Parte

2. Requisitos. Quito, Ecuador.

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. 2011. NTE — INEN 1108
— 2011 Agua Potable. Requisitos. Quito, Ecuador.

Junovich, A. (2007). Analisis de Peligros de los Puntos Criticos de Control
(HACCP). Recuperado de
http:/www.sica.gov.ec/agronegocios/acceso_a_mercados/requisitos_calidad
/HACCP.html., (Enero, 2010).

Loma, E., Rodriguez, D. (1999). Industria Carnica: Guia para la Aplicacion del
Sistema de Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (ARCPC).
Series Agroalimentarias. Cuadernos de Calidad.1 (5). 1561- 9834.

Martimore, S., Wallace C. (1995). HACCP: A Practical Approach. (1ra edicion).

Londres. Inglaterra: Editorial Chapman & Hall.



35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44.

95

Mateo, J., Ramos, D, Prieto B., Salva, B., Olaya, S., Fernandez, D., Caro, I.,
Romero, M., Gonzales, E. (2000). Manual de Elaboracion de Preparados
Cérnicos en el Departamento de Tumbes. Lima, Pera. Editorial Gréficas

Celarayn.

Mendoza, E., Quiréz, M., Pacheco O. (2004). Introduccion a la tecnologia de

los alimentos. (2da Edicion).México D.F., México: Editorial Limusa S.A.

Mira, J. (1998). Compendio de Ciencia y Tecnologia de la Carne. Riobamba,
Ecuador: Editorial Docucentro ESPOCH.

Ordofiez, J. (1998). Tecnologia de los Alimentos, Alimentos de Origen Animal.
Madrid, Espafa: Editorial Sintesis S.A.

Paltrinieri, G. (2002). Elaboracion de productos carnicos. México D.F., México:
Editorial Trillas.

Pascual, M., Calderén, V. (2000). Microbiologia Alimentaria. (2da Edicion).
Madrid, Espafia: Editorial Diaz de Santos.

Pierson, M., Corlett, D. (1992). HACCP Principles and Application. Nueva
York, Estados Unidos: Edtorial Chapman & Hall.

Ranken, M. (2003). Manual de Industrias de la Carne. (1ra Edicion), Madrid,
Espafa: Editorial AMV.

Romero, C., Herrera, B. (2002). Sindrome Diarreico Infeccioso.(1ra edicion).

Madrid, Espafia: Editorial Médica Panamericana.

Sanchez, M. (2003). Procesos de Elaboracién de Alimentos y Bebidas. (1ra
Edicion). Madrid, Espafa: Editorial AMV.



96

45. Schiffner, E., Oppel, K., Lortzing, D. (1996). Elaboracion casera de carne y

embutidos. Zaragoza, Espafa: Editorial Acribia S.A.

46. Tortora, G., Funke, B., Case, C. (2007). Introduccion a la Microbiologia. (9na

Edicion). Buenos Aires, Argentina: Editorial Médica Panamericana.



ANEXOS

97



ANEXO |

LOS PRODUCTOS

98

ANALISIS DE LABORATORIO PARA LA CARECTERIZACION DE

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DE CHIMBORAZO

CENTRO DE SERVICIOS TECNICOS
Y TRANSFERENCIA TECNOLOGICA
AMBIENTAL

ESPOCH

LABORATORIO DE ANALISIS

FACULTAD DE CIENCIAS
Panamericana Sur Km. 12

Organismo de Acreditacion Ecuatoriano

AMBIENTAL E INSPECCION
LAB-CESTTA

ENSAYOS
No. OAE LE 2C 06-008

Teléfono: (03) 2 998232
RIOBAMBA - ECUADOR

INFORME DE ENSAYO No:
ST:

Nombre Peticionario:
Atn.
Direccién:

FECHA:

NUMERO DE MUESTRAS:

FECHA Y HORA DE RECEPCION EN LAB:
FECHA DE MUESTREO:

FECHA DE ANALISIS:

TIPO DE MUESTRA:

CODIGO LAB-CESTTA:

CODIGO DE LA EMPRESA:

PUNTO DE MUESTREO:

ANALISIS SOLICITADO:

PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA:
CONDICIONES AMBIENTALES:

RESULTADOS ANALITICOS:

0312
11 - 0027 ANALISIS DE ALIMENTOS

Sr. Daniel Federer
Embutidos Federer
Barrio 24 de Mayo Bay Pas, Riobamba, Chimborazo

22 de Febrero de 2011

1

2011/02/12-10:00
2011/02/11-15:00
2001/02712- 2011702722
Salchicha Frankfurter

LAB-Alm 089-11

M-1

Fabrica de Embutidos Federer CIA. Ltda.
Andlisis Proximal

Sr. Xavier Herrera

T max.:25.0 °C. T min.: 21.0°C

e Muestra receptada en laboratorio

RESPONSABLES DEL INFORME:

Jr e £_£A_w s‘I-J
BQF. Ximena Carrién
RESPONSABLE TECNICO

MC2201-05

LABORATORIO DE ANALISIS AMBIENTAL

LAB - CESTTA

Este documento no puede ser reproducido ni total ni parcialmente sin la aprobacién escrita del laboratorio.
Los resultados arriba indicados s6lo estan relacionados con los objetos de ensayo

VALOR
PARAMETRO ')L‘ggfl’:’ UNIDAD | RESULTADO LIMITE o s e
PERMISIBLE
" PEE /LAB-CESTTA/104
“hoteind AOAC/ Volumétrico “* 1437 o =
= PEE /LAB-CESTTA/102
*Crasa AOAC/ Gravimétrico 28 12,08 i -
PEE/LAB-CESTTA/80
“Huedad AOAC/ Gravimétrico % 0315 = -
. PEE /LAB-CESTTA/101
*Cenizas 2 - e
Cenizas AOAC/ Gravimétrico s 2,52
PEE /LAB-CESTTA/39 Unidades de
pH s . 6,18 - &
Potenciométrico pH
OBSERVACIONES:
. LUs ensayos marcados con (*) nie 2stén incluidos en el alzance de acreditecién del OAE

E INSPECCION

ESPOCH Dra. Nancy Veloz M

JEFE DE LABORATORIO

Pagina 1 de 1

Figura Al 1. Andlisis de laboratorio para la caracterizacién de los productos
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ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DE CHIMBORAZO

CENTRO DE SERVICIOS TECNICOS
Y TRANSFERENCIA TECNOLOGICA

AMBIENTAL
FACULTAD DE ClENClAS Organismo de Acreditacion Ecuatoriano
LABORATORIO DE ANALISIS Panamericana Sur Km. 12 =
AMBIENTAL E INSPECCION Teléfono: (03) 2 998232 ENSAYOS
EAteCInTEn RIOBAMBA - ECUADOR No. OAE LE 2C 06-008
INFORME DE ENSAYO No: 0312 )
ST: 110027 ANALISIS DE ALIMENTOS
Nombre Peticionario: Sr. Daniel Federer
Atn. Embutidos Federer
Direccion: Barrio 24 de Mayo Bay Pas, Riobamba, Chimborazo
FECHA: 22 de Febrero de 2011
NUMERO DE MUESTRAS: 1
FECHA Y HORA DE RECEPCION EN LAB: 2011/02/12-10:00

FECHA DE MUESTREO:
FECHA Db ANALLSES:
TIPO DE MUESTRA:
CODIGO LAB-CESTTA:

CODIGO DE LA EMPRESA:

PUNTO DE MUESTREO:

2011/02/11-15:00

2011702712~ 2011/02/22

Chorizo Suizo

LAB-Alm 090-11

M-2

Fébrica de Embutidos Federer CIA. Ltda.

ANALISIS SOLICITADO: Analisis Proximal
PERSONA QUE TOMA LA MUESTRA: Sr. Xavier Herrera
CONDICIONES AMBIENTALES: T méx.:25.0 °C. T min.: 21.0°C,

RESULTADOS ANALITICOS:

VALOR
PARAMETRO ')’N':glg?g UNIDAD | RESULTADO LIMITE 'NCER(TR':’Z;JMBRE
PERMISIBLE
i PEE /LAB-CESTTA/104
* 0, o e
Prenes AOAC/ Volumétrico s s
PEE /LAB-CESTTA/102
*Grdsn AOAC/ Gravimétrico % L0 2 ot
PEE/LAB-CESTTA/80
* R 0, .. -
Homedad AOAC/ Gravimétrico % 60
§ PEE /LAB-CESTTA/101
*( o aQ 9, - -
anizas AOAC/ Gravimétrico % i
PEE /LAB-CESTTA/39 Unidades de
pH  SER 6.19 3 s
Potenciométrico pH
OBSERVACIONES:
- Los ensuyos mercados con (*)-no-esténr incluidos en el alcance daac

e Muestra receptada en laboratorio

RESPONSABLES DEL INFORME:

ABORATORIO DE ANALISIS AMBIENTAL % ;
Hrwiwe € i £ INSPECCION )&”,
;

LAB - CESTTA
Draf-Nancy Veloz M

BQF. Ximena Carrién ESPOCH
RESPONSABLE TECNICO JEFE DE LABORATORIO

Este documento no puede ser reproducido ni total ni parcialmente sin la aprobacién escrita del laboratorio. Pégina 1 de 1
Los resultados arriba indicados s6lo estan relacionados con los objetos de ensayo
MC2201-05

Figura Al 2. Andlisis de laboratorio para la caracterizacion de los productos
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LISTA DE VERIFICACION INICIAL DE LA EMPRESA DE
EMBUTIDOS FEDERER, EN BASE AL REGISTRO OFICIAL N° 696
DEL REGLAMENTO 3253 DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA LOS ALIMENTOS PROCESADOS

Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los

Alimentos Procesados

TITULO I11. Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

N | N
c 0|0
) vlcla
ARTICULOS P UlP OBSERVACIONES
M| L
L
E Pl
L|C
E|A
ART.3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS
Existe contaminacion cruzada entre las
. L . . diferentes &reas de produccidn, debido a
a. El riesgo de contaminacién y alteracion sea minimo X ; .
la falta de cortinas, ademas que el
personal transita por todas las areas.
Existe exceso de maquinaria en un
b. El disefio y distribucién de las &reas permita un I|m|_tado __espacio. _,Cuarto de
- L ; . . refrigeracion y congelacion es estrecho,
mantenimiento, limpieza y desinfeccion apropiado que X . L
o D no permite la limpieza adecuada. Los
minimice las contaminaciones . .
pisos se encuentran  deteriorados
especialmente en el area de Produccién.
c. Las superficies y materiales, particularmente aquellos . . .
. : o En el &rea de coccion de jamones las
gue estan en contacto con los alimentos, no sean toxicos y ) .
RN - -~ X baldosas estan rotas, lo cual no permite
estén disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener, o
A . la limpieza adecuada.
limpiar y desinfectar
La puerta de despacho de producto
d. Facilitan el control efectivo de la plagas y dificultan el terminado se mantiene ablerta. ,duran.te
. . X todo el tiempo de produccién, sin
acceso y refugio de las mismas . .
ninguna barrera de proteccion para
controlar plagas.
ART.4 DE LA LOCALIZACION
La empresa cuenta con servicio de
Los establecimientos donde se procesen, envasen Y/o tratamiento y control  de plaga§ por
S . . parte de wuna empresa particular
distribuyan alimentos serdn responsables que su oL
X (TrulyNolen), lo que ayuda a minimizar

funcionamiento esté protegido de focos de insalubridad que
representen riesgos de contaminacion.

los riesgos de contaminacion con el
exterior, pero por parte de la empresa
hace falta implementar barreras fisicas
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Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Précticas de Manufactura para
los Alimentos Procesados (continuacion...)

ART.5 DISENO Y CONSTRUCCION

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias,

No existe suficiente proteccion en las
puertas de ingreso. La zona de despacho

insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente X se encuentra muy cerca de la zona de
exterior y que mantengan las condiciones sanitarias. produccion. En el area de despacho y
jamones existen aberturas en el techo.
b. La construccion sea solida y disponga de espacio . - .
. . - L - No existe suficiente espacio para
suficiente para la instalacion, operacién y mantenimiento de . .=
. " S X personal, almacenamiento y maquinaria.
los equipos asi como para el movimiento del personal y el
traslado de materiales o alimentos.
Existen lavamanos, jabon, en las
. - . distintas areas de produccion. También
¢. Brinde facilidades para la higiene personal .
se cuenta con camerinos y duchas para
la higiene del personal.
d. Las éreas internas de produccion se deben dividir en . f .
) . o - No existe sefializacion en el area de
zonas segun el nivel de higiene que requieran y L
X produccion de acuerdo a los procesos

dependiendo de los riesgos de contaminacién de los
alimentos.

que se realizan.

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTR

ucC

TURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

I. Distribucion de Areas

a. Las diferentes &reas o ambientes deben ser distribuidos y
sefializadas siguiendo de preferencia el principio de flujo

La instalaciéon de las areas internas no

X . - X sigue el flujo hacia delante (Ver anexo
hacia delante, de tal manera que se evite confusiones y 3)
contaminaciones. '
b. Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un . - .
: J S ; L No  existen procedimientos  ni
apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion vy S . .
X . S Lo cronograma de limpieza y desinfeccion
desinfectacion y minimizar las contaminaciones cruzadas X : . 2 .
. . . - apropiado. Las areas criticas no estan
por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o L
. ) sefializadas.
circulacién de personal.
c. En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos
estaran ubicados en un area alejada de la planta, la cual sera ) . .
. . En el area de maduracion existe un
de construccién adecuada y ventilada. Debe mantenerse X
e . tanque de gas.
limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos
alimentos.
1l. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes
Los techos del éarea de despacho y
a. Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos coccidn se encuentran deteriorados, con
de tal manera que puedan limpiarse adecuadamente, X agujeros que causan contaminacion. El
mantenerse limpios y en buenas condiciones. piso de toda la planta esta deteriorado,
en especial el del area de produccién.
b. Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben No existen procedimiento, registros ni
permitir una facil limpieza, drenaje y condiciones X cronograma de limpieza de estas areas.
sanitarias. Ademas no existe drenaje.

c. Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada
y estar disefiados de forma tal que se permita su limpieza.
Donde sea requerido, deben tener instalados el sello
hidraulico, trampas de grasa y solidos, con facil acceso para
la limpieza.

Los drenajes estan formados de tal
forma que facilitan la limpieza, ademés
cuentan con las trampas de grasa.

d. En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los
pisos, deben ser concavas para facilitar su limpieza.

Las uniones entre los pisos y las paredes
son redondeadas en las éreas de
produccion  principalmente lo  que
permite realizar la limpieza de mejor
manera.
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Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Précticas de Manufactura para
los Alimentos Procesados (continuacion...)

e. Las éareas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, deben terminar en angulo para evitar el
depdsito de polvo.

Las paredes que no estan unidas al techo
son totalmente rectas y permiten la
acumulacion de polvo.

f. Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas deben ser disefiadas y construidas de manera
que se evite la acumulacién de suciedad, la condensacion,
la formacion de mohos, el desprendimiento superficial y
ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.

Demasiada acumulacién de suciedad
(restos de carne en el techo del area de
produccion).

I1l. Ventanas, Puertasy Otras Aberturas

a. En areas donde el producto esté expuesto y exista una
alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas en
las paredes se deben construir de manera que eviten la
acumulacién de polvo o cualquier suciedad. Las repisas
internas, si las hay, deben ser en pendiente para evitar que
sean utilizadas como estantes.

No existe pendiente en ninguna de las
ventanas de la planta de produccion, lo
que favorece la acumulacién de polvo y
suciedad. No existe la debida proteccion
en las aberturas. Algunas puertas
internas son de madera, deben ser
metalicas.

b. En las areas donde el alimento esté expuesto, las
ventanas deben ser preferiblemente de material no
astillable, si tiene vidrio, debe adosarse una pelicula
protectora que evita la proyeccion de particulas en caso de
rotura.

Algunas ventanas no cuentan con la
pelicula protectora.

c. En areas de mucha generacién de polvo, las estructuras
de las ventanas no deben tener cuerpos huecos y, en caso de
tenerlos, permaneceran sellados y serén de facil remocion,
limpieza e inspeccién. De preferencia los marcos no deben
ser de madera.

Las ventanas tienen el marco de madera,
no existe procedimiento, cronograma ni
registros de limpieza.

d. En caso de comunicacién al exterior, deben tener
sistemas de proteccién a prueba de insectos, roedores, aves
y otros animales.

El sistema de control de plagas no
funciona adecuadamente, en ocasiones
existe presencia de insectos dentro del
area de produccion.

e. Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo estén
expuestos, no deben tener puertas de acceso directo desde el
exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizaran
sistemas de doble puerta, o puertas de doble servicio, de
preferencia con mecanismos de cierre automatico como
brazos mecanicos y sistemas de proteccion a prueba de
insectos y roedores.

El acceso es directo, la entrada principal
va directamente hacia el éarea de
despacho. Se necesita un sistema de
doble puerta.

IVV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas p

lataformas)

a. Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias
pasen sobre las lineas de produccién, es necesario que las
lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que
las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios.

X

No existen estructuras complementarias
que pasen sobre las lineas de
produccion.

b. Deben ser de material durable, facil de limpiar y
mantener.

c. En caso de que estructuras complementarias pasen sobre
las lineas de produccion, es necesario que las lineas de
produccion tengan elementos de proteccion y que las
estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a. La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe
ser abierta y los terminales adosados en paredes o techos.
Debe existir un procedimiento de inspeccién y limpieza.

Las instalaciones eléctricas estan mal
colocadas. No existe procedimiento

escrito de inspeccién y limpieza.
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Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Précticas de Manufactura para
los Alimentos Procesados (continuacion...)

b. Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las
areas de manipulacion de alimentos, cuando no sea posible
gue la instalacion sea abierta.

Existen cables colgantes sobre la
maquinaria de operacién, donde se
vuelve un peligro y un obstaculo para la
operacién normal por parte de los
trabajadores.

c. Las lineas de flujo, se identificaran con un color distinto
para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rétulos con los simbolos
respectivos en sitios visibles.

Las tuberias en general, no tienen
ningln tipo de identificacion, no existe
rétulos con simbologia.

V1. IHuminacién

a. Las éreas tendrdn 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.

Todas las areas cuentan con una
adecuada iluminacién artificial, en el
area de produccién se encuentran
ventanas que mejoran la iluminacion ya
existente.

b. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por
encima de las lineas de elaboracion, envasado vy
almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben
ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar
la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

Las lamparas se encuentran a minimo 3
metros por encima de las lineas de
produccién como lo establece la norma,
ademas se encuentran con la proteccion
adecuada para evitar cualquier tipo de
contaminacion.

VII. Calidad de Aire y Ventilacion

a. Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién
natural o mecénica, directa o indirecta y adecuada para
prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocién del calor donde sea viable y requerido.

No hay la adecuada ventilacién (area de
bodega). En el area de produccién se
concentran polvo y olores debido a la
falta de circulacion de aire.

b. Los sistemas de ventilacién debe 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.

No se tiene un programa de limpieza
periddica de los sistemas de ventilacién.

c. Los sistemas de ventilacion deben evitar la
contaminacion del alimento con aerosoles, grasas,
particulas u otros contaminantes, entre otros; que puedan
afectar la calidad del alimento; donde sea requerido, deben
permitir el control de la temperatura ambiente y humedad
relativa.

Los sistemas de ventilacion no
funcionan adecuadamente, no se realiza
control de temperatura y humedad.

d. La aberturas para circulacion del aire deben estar
protegidas con mallas de material no corrosivo, deben ser
removibles y de facil limpieza.

En el area de bodega existen algunas
ventanas con malla y no son removibles.

e. Cuando la ventilacién es inducida por ventiladores o
equipos acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y
mantener presion positiva en las areas de produccién donde
el alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire
hacia el exterior.

Existe filtros de aire y mantienen la
presion positiva.

f. El sistema de filtros debe estar bajo un programa de
mantenimiento, limpieza o cambios.

No existe programa de mantenimiento,
limpieza o cambios en el sistema de
filtros.

VIIl. Control de Temperatura y Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria para
asegurar la inocuidad del alimento.

Existen mecanismos de control de
humedad y temperatura en las diferentes
areas de la planta.

IX. Instalaciones Sanitarias
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a. Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad suficiente e independiente
para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de
seguridad e higiene laboral vigente.

Existe un bafio para mujeres, tres para
hombres los cuales estan ubicados fuera
del area de produccion.

b. Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y
vestidores, pueden tener acceso directo a las areas de
produccion.

Las areas de servicios higiénicos, duchas
y vestidores se encuentran alejadas de
las areas de produccion.

c. Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las
facilidades necesarias, como dispensador de jabdn,
implementos desechables o equipos automaticos para el
secado de manos y recipientes preferiblemente cerrados
para deposito de material usado.

Los basureros de los bafios no cuentan
con tapa de proteccion

d. En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion
deben instalarse unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del
alimento.

No hay dosificador de solucion
desinfectante en las distintas areas de
produccion de la planta.

e. Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con una provision
suficiente de materiales.

Falta realizar procedimientos y registros
referente a las instalaciones sanitarias

f. En las proximidades de los lavamanos deben colocarse
avisos o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y
antes de reiniciar las labores de produccion.

No existen avisos de lavarse las manos
en algunas areas de produccion.

ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

I. Suministros de Agua

a. Se dispondra de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable asi como de
instalaciones  apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control.

Toda el agua utilizada en la planta
proviene de la red pablica de agua
potable, la cual es almacenada en
cisternas para ser distribuida a las
distintas areas de la planta.

b. ElI Suministro de agua dispondra de mecanismos para
garantizar la temperatura y presion requeridas en el
proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva.

Se implementd procedimientos registros
y cronogramas para la limpieza y
desinfeccion de Cisternas.

c. Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones
como control de incendios, generacion de vapor,
refrigeracion, y otros propdsitos similares, y en el proceso,
siempre y cuando no sea ingrediente ni contamine el
alimento.

Toda el agua utilizada en la planta de
procesamiento es potable.

d. Los sistemas de agua no potable deben estar
identificados y no deben estar conectados con los sistemas
de agua potable.

Se utiliza Unicamente agua potable.

Il1. Suministros de Vapor

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se
debe disponer d sistemas de filtros para la retencion de
particulas, antes de que el vapor entre en contacto con el
alimento y se deben utilizar productos quimicos de grado
alimenticio.

No existe procedimiento ni cronograma
de mantenimiento y limpieza de los
filtros en las marmitas.

111. Disposicién de Desechos Liquidos

a. Las plantas procesadoras de alimentos deben tener,
individual o colectivamente, instalaciones o sistemas
adecuados para la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

Se cuenta con una pequefia planta de
procesamiento de aguas residuales.
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b. Los drenajes y sistemas de disposicién deben ser
disefiados y construidos para evitar la contaminacion del

La ubicacidn de la planta de tratamiento

: X de aguas no provoca contaminacion
alimento, del agua o las fuentes de agua potable -
alguna del alimento.
almacenadas en la planta.
IV. Disposicién de Desechos Solidos
. . Falta sefializacion de los tipos de
a. Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, L1 P
. L S desechos sélidos, es necesario disefiar
almacenamiento, proteccion y eliminacion de basuras. Esto : -
- - ; un plan para manejar de mejor manera
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida -
identificacion para los desechos de sustancias toxicas estos desechos. A'Q‘”?OS recipientes de
' basura se encuentran sin la tapa.
b. Donde sea necesario, se deben tener sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales.
c. Los residuos se removeran frecuentemente de las areas Los residuos no se eliminan
de produccion y deben disponerse de manera que se elimine constantemente de las distintas areas de
la generacion de malos olores para que no sean fuente de produccion lo que genera mal olor y
contaminacion o refugio de plagas. algln tipo de contaminacion.
d. Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de X Estas areas se encuentran alejadas del

las de produccion y en sitios alejados de la misma.

area de produccion.

Capitulo 11: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILLOS

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumplirdn los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de
contacto no transmitan sustancias toxicas, olores, ni
sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que
intervengan en el proceso de fabricacion.

En algunas maquinas se  estd
desprendiendo la pintura (molino, cutter
), en el &rea de la coccién las cerdmicas
estdn rotas y desprendiéndose del
meson.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos
gue se tenga la certeza de que su empleo no sera una fuente
de contaminacion indeseable y no represente un riesgo
fisico.

Se utiliza palos de madera para colgar
los productos que se cocinan

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades
para la limpieza, desinfeccion e inspeccion y deben contar
con dispositivos para impedir la contaminacion del
producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias que se requieran para su funcionamiento.

No existen procedimientos de limpieza y
desinfeccion de equipos y utensillos.

4. Cuando se requiera la lubricacién de algin equipo o
instrumento que por razones tecnoldgicas esté ubicado

Se utilizan productos permitidos
lubricantes de grado alimenticio. Por

sobre las lineas de produccién, se deben utilizar substancias X ejemplo para las embutidoras se utiliza
permitid REGAL 68, para los cutter
MULTIFAKER

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento Ninguna superficie en contacto con el
no deben ser recubiertas con pintura u otro tipo de material X alimento estan recubiertas de pintura ni
desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del material desprendible que represente
alimento. riesgo para los productos.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser X Las superficies son de acero inoxidable

construidas de manera que faciliten su limpieza.

lo que permite su facil limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccion de materias
primas y alimentos deben ser de materiales resistentes
inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se
limpiardn y desinfectardn por recirculacion de sustancias
previstas para este fin.

La planta no cuenta con procedimiento
ni registros, para la limpieza de las
tuberias empleadas para la conduccion
de materia prima (agua), ademas no
cuenta con un cronograma de
mantenimiento.
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8. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el El espacio fisico de la planta es limitado
flujo continuo y racional del material y del personal X por lo que impide un facil movimiento
minimizando la posibilidad de confusion y contaminacion. de los equipos y personal.
9. Todo el equipo y utensillos que puedan entrar en Algunas. __Mmaquinas presef“a”
. : desprendimiento de pintura, las varillas
contacto con los alimentos deber ser de materiales que .
. . ) : L en las que se cuelgan las salchichas
resistan la corrosion y las repetidas operaciones de limpieza X ) - .
; - estdn sucias y presentan Oxido. No
y desinfeccion. : 2 N
existe procedimiento de limpieza.
ART. 9 MONITOREO DE LOS EQUIPQOS (Condiciones de instalacién y funcionamiento)
1. La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo Los €quipos ha}n sido mstala_dos acorde a
. . X las especificaciones del fabricante.
a las recomendaciones del fabricante.
2. Toda maquinaria 0 equipo debe estar provista de la
instrumentacién adecuada y demas implementos necesarios Se cuenta con un cronograma de
para su operacion, control y mantenimiento. Se contara con X mantenimiento y  calibracion  de
un sistema de calibraciéon que permita asegurar que, tanto maquinas.
los equipos y maquinarias como los instrumentos de control

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

1. Mantener la higiene y el cuidado personal No existen procedimientos escritos ni
X registros para controlar al personal de la
planta.
2. Esta_r. capacitado para su trabaj_q y asumir la No estan definidos los puestos y
responsabilidad que le cabe en su funcién de participar X funciones de trabaio dentro de la planta
directa e indirectamente en la fabricacion de un producto. ) P '
ART.11 EDUCACION Y CAPACITACION
1. Existe implementado un programa de capacitacion X Falta implementar un programa de
documentado, basado de BPM. capacitacion a todo el personal sobre
BPM.
2. Existen programas de entrenamiento especificos, que No existe un programa de capacitacion
incluyan normas, procedimientos y precauciones a tomar, X especifico para el personal, no existen
para el personal que labore dentro de las diferentes areas. procedimientos ni registros.
ART. 12. ESTADO DE SALUD
1. Se somete al trabajador antes de que ingrese a trabajar No se le somete ni exige _al Erabfajador
. s X que ingresa a la planta a ningun tipo de
en la empresa a un reconocimiento médico o o
reconocimiento médico.
2. Se realiza un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario al personal después de haber sufrido Se realiza los examenes médicos una
una enfermedad originada por una infeccion que pudiera | X vez al afio para la obtencion del carné de
provocar contaminaciones de los alimentos que se salud.
manipulan.
3. Existen medidas necesarias para que no se permita . . . . .
- . No existen instructivos ni registros de
manipular los alimentos, al personal del que se conozca o :
. . . las medidas a tomar en caso de
sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible X A )
e . . enfermedad o algun tipo de accidente de
de ser transmitida a los alimentos o que presente heridas -
. AT . los trabajadores en planta.
infectadas, o irritaciones cutaneas.
ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION
1. El personal de la planta debe contar con uniformes Los uniformes tienen en su mayoria
adecuados a las operaciones a realizar como son: delantales X cierres, bolsillos, botones y manga larga
0 vestimentas, guantes, botas, gorros, mascarillas, calzado que pueden causar algin accidente o
adecuado, etc. contaminacién al producto.
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2. Los uniformes deben ser lavables o desechables, y deben
estar en buen estado, ademas la limpieza de los mismos se
hace alejados de las areas de produccion.

X

El uniforme para cuartos frios se
encuentra en mal estado.

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse
las manos con agua y jabon antes de comenzar el trabajo,
cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que
use los servicios sanitarios y después de manipular
cualquier material u objeto que pudiese representar un
riesgo de contaminacion para el alimento.

Faltan procedimientos y registros
donde se detalle y controle las normas
de higiene que debe seguir el personal
dentro de la planta.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos
cuando los riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo
justifique.

No existen instructivos ni
procedimientos. Faltan avisos de
obligatoriedad para que el personal se
desinfecte las manos cada vez que
cambie de actividad.

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase,
empaque y almacenamiento debe acatar las normas
establecidas que sefialan la prohibicion de fumar y
consumir alimentos o bebidas en estas areas.

No existe la sefializacion adecuada en
las distintas areas que indiquen la
prohibicion de fumar, consumir
alimentos, bebidas.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente
mediante malla, gorro u otro medio efectivo para ello, debe
tener ufias cortas y sin esmalte, no debera portar joyas o
bisuteria, debe laborar sin maquillaje, asi como barba y
bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.

Falta realizar  procedimientos vy
registros que indiquen el
comportamiento del personal dentro de
la planta.

ART. 15 Existe un mecanismo que impida el acceso de
personas extrafias a las areas de procesamiento, sin la
debida proteccion y precauciones.

No existen procedimientos ni registros
de las personas extrafias que ingresan a
las reas de procesamiento.

ART. 16 Existe un sistema de sefializacién y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para conocimiento del
personal de la planta y personal ajeno a ello.

Faltan sistemas de sefializacion y
normas de seguridad en las areas de
produccion.

ART. 17 Los visitantes y el personal administrativo que
transiten por el éarea de fabricacion, elaboracion
manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa
protectora y acatar las disposiciones sefialadas en los
articulos precedentes

Falta realizar procedimientos escritos
que especifiquen una normativa para
los visitantes 'y el  personal
administrativo.

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ART. 18 No se aceptara materias primas e ingredientes que
contengan  parasitos,  microorganismos,  patégenos,
sustancias téxicas, ni materias primas en estado de
descomposicién o extrafias y cuya contaminacion no pueda
reducirse a niveles aceptables mediante la operacion de
tecnologias conocidas para las operaciones usuales de
preparacion.

No existen procedimientos ni registros
donde se especifiquen los parametros
de aceptacion de la materia prima e
insumos.

ART. 19 Las materias primas e insumos deben someterse a
inspeccidn y control antes de ser utilizados en la linea de
fabricacion. Deben estar  disponibles hojas de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de
calidad para uso en los procesos de fabricacion.

Falta realizar un control e inspeccién de
las materias primas e insumos antes de
ser utilizados. No se tiene hojas de
especificaciones.




108

Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Précticas de Manufactura para
los Alimentos Procesados (continuacion...)

ART. 20 La recepcion de materias primas e insumos debe
realizarse en condiciones de manera que eviten su
contaminacioén, alteracion de su composicion y dafios
fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento estaran
separadas de las que se destinan a elaboracién o envasado
de producto final.

Esta area se encuentra separada del
resto lo que permite una adecuada
manipulaciéon y recepcion de las
distintas materias primas.

ART. 21 Las materias primas e insumos deberan
almacenarse en condiciones que impidan el deterioro,
eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o
alteracién; ademas deben someterse, si es necesario, a un
proceso adecuado de rotacion periodica.

La bodega donde se almacenan las
tripas tiene algunos agujeros en el
techo. Las puertas y paredes de las
camaras de frio se encuentran en malas
condiciones.

ART. 22 Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de las materias primas e insumos deben ser de
materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan
substancias que causen alteraciones o contaminaciones.

Los recipientes son gavetas industriales
de material plastico.

ART. 23 En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en &reas susceptibles de contaminacién con
riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a prevenir la
contaminacion.

No existe procedimientos ni registros
de los ingredientes que ingresan a la
planta.

ART. 24 Las materias primas e insumos conservados por
congelacién que requieran ser descongeladas previo al uso,
se deberian descongelar bajo condiciones controladas
adecuadas.

No  existe  procedimiento  para
descongelar la materia prima bajo
condiciones controladas.

ART. 25 Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, no reabran los limites
establecidos en base a los limites establecidos en el Codex
Alimentario, 0 normativa internacional equivalente o
normativa nacional.

El uso de aditivos en los distintos
productos estd dado de acuerdo a la
norma NTE INEN 2074:96 establecida
para estos, en la que se establece los
limites permitidos.

ART. 26 AGUA

1. Como materia prima

a. Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales

Se utiliza agua proveniente de la red
publica para todos los procesos.

b. El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o
tratada de acuerdo a normas nacionales e internacionales.

Para la elaboracion de hielo se utiliza
Gnicamente agua potable.

2. Para los equipos

a. El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia
prima, 0 equipos y objetos que entran en contacto directo
con el alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales.

Se utiliza .Gnicamente agua potable

b. El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de
alimentos por procesos como evaporacién o desecacion y
otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se
contamine en el proceso de recuperacion y se demuestre su
aptitud de uso.

No se reutiliza el agua.

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

ART. 27 El alimento fabricado cumple con las normas
establecidas en las especificaciones correspondientes.

Los productos se elaboran de acuerdo a
la norma INEN para céarnicos: NTE
INEN 1338, 1339, 1340, 1344,
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ART.28 La elaboracion de un alimento debe efectuarse
segun procedimientos validados, en locales apropiados, con
areas y equipos limpios  adecuados, con personal
competente, con materias primas y materiales conforme a
las especificaciones, segun criterios definidos, registrando
en el documento de fabricacion todas las operaciones
efectuadas, incluidos los puntos criticos de control donde
fuere el caso, asi como las observaciones y advertencias.

No se cuenta con todos los
procedimientos de fabricacion de los
productos.  Falta especificar los
controles en el proceso de elaboracién
de los productos.

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en
estas areas.

Existe acumulacion de gavetas en las
distintas areas, lo que impide una
circulacién adecuada del personal.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas para su uso en
areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos
destinados al consumo humano.

No existen registros acerca del uso de
estas substancias.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser
validados periédicamente.

No se cuenta con procedimientos de
limpieza y desinfeccion de las distintas
areas de procesamiento.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con
bordes redondeados, da material impermeable, inalterable e
inoxidable, de tal manera que permita su facil limpieza.

Los bordes de la mesa de produccion
no son redondeadas lo que provoca
accidentes como cortes en los operarios
y alteracién de los productos.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area
segun procedimientos establecidos y que la operacién haya
sido confirmada y mantenerle registro de las inspecciones.

No existen procedimientos de limpieza
de las distintas areas de trabajo.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la
fabricacion estén disponibles.

No se cuenta con la documentacion de
los productos que se realizan.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como
temperatura, humedad, ventilacion.

En el area de produccion hace falta un
ventilador, En el area de coccidon hace
falta implementar un mecanismo que
evite la condensacion de vapor.

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de
funcionamiento; se registraran estos controles asi como la
calibracién de los equipos de control.

Una empresa particular se encarga del
mantenimiento vy  calibracion de
equipos, se cuenta con registros y se
cumple con el cronograma
(trimestralmente).

ART. 31 Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o toxicas deben ser manipuladas tomando
precauciones particulares, definidas en los procedimientos
de fabricacion.

No se tienen definidos los
procedimientos de fabricacion ni se
registra el uso de substancias peligrosas
0 toxicas.

ART. 32 En todo momento de la fabricacion el nombre del
alimento, nimero de lote, y la fecha de elaboracién deben
ser identificada por medio de etiquetas o cualquier otro
medio de identificacion.

Falta implementar un sistema para
identificar los productos en todo
momento del proceso productivo.

ART. 33 EIl proceso de fabricacion debe estar descrito
claramente en un documento donde se precisen todos los
pasos a seguir de manera secuencial, indicando ademas
controles a efectuarse durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso.

Hace falta detallar los procesos de
fabricacion de algunos productos
(chorizo y mortadela), ademas realizar
diagramas de flujo.
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ART. 34 Se debe dar énfasis al control de las condiciones
de operacién necesarias para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase
de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores
como: tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa, pH,
presion y velocidad de flujo; también es necesario, donde
sea requerido, controlar las condiciones de fabricacidn tales
como: congelacion, deshidratacién, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracién para asegurar que los tiempos
de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores
no contribuyan a la descomposicién o contaminacion del
alimento.

No se realiza un control adecuado de
las  condiciones necesarias  de
operacién, ademas no se cuenta con
registros.

ART. 35 Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo
requiera, se deben tomar las medidas efectivas para
proteger el alimento de la contaminacion por metales u
otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

Se debe instalar un sistema para evitar
y controlar al producto de la
contaminaciéon por metales u otros
materiales ajenos al procesamiento.

ART. 36 Deben registrarse las acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando se detecte cualquier anormalidad
durante el proceso de fabricacién.

Hace falta llevar registros de las
medidas y acciones que se tomen ante
cualquier anormalidad.

ART. 37 Donde los proceso y la naturaleza de los
alimentos lo requiera e intervenga el aire o gases como un
medio de transporte o de conservacion, se deben tomar
todas las medidas de prevencidn para que estos gases y aire
no se conviertan, en focos de contaminacion o sean
vehiculos de contaminaciones cruzadas.

El vapor de agua no se utiliza como
medio de transporte ni conservacion de
los productos.

ART. 38 EIl llenado o envasado de un producto debe
efectuarse rdpidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad.

El envasado se realiza de forma
manual, con las debidas protecciones
para evitar la contaminacion del
producto.

ART. 39 Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones  técnicas de  produccion, podran
reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre Yy
cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser
destruidos o desnaturalizados irreversiblemente.

No existe procedimiento escrito acerca
de los productos que van a ser
reprocesados.

ART. 40 Los registros de control de la produccion y
distribucion, deben ser mantenidos por un periodo minimo
equivalente al de la vida (til del producto.

No se realiza un adecuado seguimiento
de produccion.

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUE

ART. 41 Todos los alimentos deben ser envasados,
etiquetados y empaquetados de conformidad con las normas
técnicas y reglamentacion respectiva.

Todos los productos son envasados de
acuerdo a las normas vy técnicas
vigentes. NTE INEN 1334

ART. 42 EI disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer una proteccion adecuada de los alimentos para
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir
un etiquetado de conformidad con las normas técnicas
respectivas. Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, éstos no deben ser toxicos ni representar una
amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en
las condiciones de almacenamiento y uso especificadas.

El material usado son fundas plasticas
que son selladas al vacio, lo cual brinda
una mejor presentacion y proteccion a
los productos.
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ART. 43 En caso de que las caracteristicas de los envases
peritan su reutilizacion, sera indispensable lavarlos vy
esterilizarlos de manera que se restablezcan las
caracteristicas originales, mediante una operacion adecuada
y correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los
envases defectuosos.

No se reutiliza ningun tipo de envase.

ART. 44 Cuando se trate de material de vidrio, debe existir
procedimientos establecidos para que cuando ocurran
roturas en la linea, se asegure que los trozas de vidrio no
contaminen a los recipientes adyacentes.

No se utiliza material de vidrio en
ninguna etapa del proceso.

ART. 45 Los tanques o depoésitos para el transporte de
alimentos al granel seran disefiados y construidos de
acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una
superficie que no favorezca la acumulacién de suciedad y
den origen a fermentaciones, descomposiciones o cambios
en el producto.

No se transporta al granel ningln
producto.

ART. 46 Los alimentos envasados y los empaquetados
deben llevar una identificacion codificada que permita
conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante a més de las informaciones
adicionales que correspondan, segun la norma técnica de
rotulado.

Se cumple con todas las
especificaciones e informacion de
acuerdo a lanorma NTE INEN 1334.

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACION DE ENVASADO

1. La limpieza e higiene del rea a ser utilizada para este
fin.

X

Es necesario realizar un procedimiento
escrito de limpieza para esta area.

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los
materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a
las instrucciones escritas al respecto.

X

No se cuenta con un instructivo al
respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente
limpios y desinfectados, si es el caso.

Se utiliza fundas plasticas que estan
debidamente selladas.

ART. 48 Los alimentos en sus envases finales, en espera
del etiquetado, deben estar separados e identificados
convenientemente.

El producto final se encuentra
identificado adecuadamente para su
facil identificacion.

ART. 49 Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados, podrén ser colocados sobre plataformas o
paletas que permitan su retiro del 4rea de empaque hacia el
area de cuarentena o al almacén de alimentos terminados
evitando la contaminacion.

Se empaca el producto se embala en
cajas de carton y se procede
inmediatamente a su distribucion en los
diferentes vehiculos de transporte.

ART. 50 EIl personal debe ser particularmente entrenado
sobre los riesgos de errores inherentes a las operaciones de
empaque.

Hace falta realizar un programa de
capacitacién para el personal que labora
en esta area acerca de los errores que
puedan presentarse en el proceso.

ART. 51 Cuando se requiera, con el fin de impedir que las
particulas del embalaje contaminen los alimentos, las
operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en
areas separadas.

El area de empaque y sellado se
encuentra separado del resto de areas.

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ART. 52 Los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben mantenerse en condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicién o contaminacion posterior de los alimentos
envasados y empaquetados.

Los cuartos de almacenamiento de
producto  terminado  estdn  en
condiciones adecuadas.




112

Tabla All 1. Lista de verificacion inicial de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Précticas de Manufactura para
los Alimentos Procesados (continuacion...)

ART. 53 Dependiendo de la naturaleza del alimento
terminado, los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben incluir mecanismos para el No exite procedimiento, registros ni
control de temperatura y humedad que asegure la X cronograma de limpieza de los cuartos
conservacion de los mismos; también debe incluir un frio.
programa sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas.
ART. 54 Para la colocacion de los alimentos deben Se utiliza bases plasticas para colocar
utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que evite | X los distintos productos lo que evita la
el contacto directo con el piso. contaminacion por contacto con el piso.
ART. 55 Los alimentos seradn almacenados de manera que Falta implementar un plan de
facilitenel libre ingreso del personal para el aseo y X mantenimiento y aseo de los cuartos
mantenimiento del local. frios.
ART. 56 En caso de que el alimento se encuentre en las . . . .
. e . ' No se tienen identificados los distintos
bodegas del fabricante, se utilizaran métodos apropiados - .
. o L. - i X productos que se tienen en las cdAmaras
para identificar las condiciones del alimento: cuarentena .
de almacenamiento.
aprobada.
ART. 57 Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren  de  refrigeracion o  congelacion,  su Existe registro de control de
almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las | X temperatura en las cdmaras de
condiciones de temperatura humedad y circulacion de aire refrigeracion y congelacion.
gue necesita cada alimento.
ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS
1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados Hace falta realizar procedimiento,
manteniendo, cuando se requiera, las condiciones higienico- X registro y cronograma de limpieza de
sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la los vehiculos de transporte de los
conservacion de la calidad del producto. productos.
2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y . .
- . . Los vehiculos destinados para el
materias primas serdn adecuados a la naturaleza del
. . - . transporte de los productos son
alimento y construidos con materiales apropiados y de tal | X . ey
. . Y adecuados para dicho propoésito, poseen
forma que protejan al alimento de contaminacion y efecto
. control de la temperatura.
del clima.
3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren . . .
. i - : Los wvehiculos tienen sistema de
conservarse en refrigeracién o congelacién, los medios de | X . - <
_— refrigeracion y congelacién.
transporte deben poseer esta condicion.
4. El &rea del vehiculo que almacena y transporta alimentos El material del &rea donde se transporta
debe ser de material de facil limpieza, y debera evitar | X el producto es de acero lo que permite
contaminaciones o alteraciones del alimento. su fcil limpieza.
5. No se permite transportar alimentos juntos con
sustancias consideradas tdxicas, peligrosas o que por sus X Solo se transporta los distintos tipos de
caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacién productos.
0 alteracidn de los alimentos.
6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos
antes de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se X No existe instructivo de control de los
encuentren en buenas condiciones sanitarias. vehiculos de transporte.
7. El propietario o el representante legal de la unidad de
transporte, es el responsable del mantenimiento de las X No se cuenta con documentacion al
condiciones exigida por el alimento durante el transporte. respecto.
ART. 59 CONDICIONES PARA LA COMERCIALIZACION
1. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles de facil No se cuenta con nihguno de estos
limoi X | enseres ya que no se realizan ventas
impieza. directas
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2. Se dispondra de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladores adecuados,
para aquellos alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o congelacion.

3. El propietario o representante legal del establecimiento
de comercializacion, es el responsable en el mantenimiento
de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento para
su conservacion.

TITULOV. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ART. 60 Todas la operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucién de
los alimentos deben estar sujetas a los controles de calidad
apropiados. Los procedimientos de control deben prevenir
los defectos evitables y reducir los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la
salud. Estos controles variardn dependiendo de la
naturaleza del alimento y deberéan rechazar todo el alimento
gue no sea apto para el consumo humano.

Se realizaron los procedimientos vy
diagramas de flujo de mortadela,
chorizo, salchicha y jamén.

ART. 61 Todas las fabricas de alimentos deben contar con
un sistema de control y aseguramiento de la inocuidad, el
cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las
etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcion de
materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos

No se ha determinado los puntos
criticos de control de los procesos.

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos
terminados. Las especificaciones definen completamente la
calidad de todos los alimentos y de todas las materias
primas con los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacién, liberacion o retencion y
rechazo.

Se cumplen con las normas INEN, pero
hace falta realizar procedimientos
donde se describa la calidad del
producto.

2. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

No se tiene toda la documentacion.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se
describan los detalles esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi
como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que puedan
afectar la inocuidad de los alimentos.

No se cuenta con toda la
documentacion.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo deberan
ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

No se cuenta con procedimiento para
laboratorio en donde se especifiquen
los métodos utilizados.

ART. 63 En caso de adoptarse el sistema HACCP, para
asegurar la inocuidad de los alimentos, la empresa debera
implantarlo, aplicando las BPM como prerrequisito.

No es mandatorio adoptar el sistema
HACCP.

ART. 64 Todas las fabricas que procesen, elaboren o
envasen alimentos, deben disponer de un laboratorio de
pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede ser
propio o externo acreditado.

La fabrica cuenta con un laboratorio de
control de calidad.

ART. 65 Se llevard un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza, calibracion y mantenimiento
preventivo de cada equipo o instrumento.

Falta realizar procedimientos vy
registros de algunos instrumentos y
equipos.
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ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos
dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccién y para su facil
operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan
los agentes y sustancias utilizadas, asi como las
concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones.
También debe incluir la periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

No existen procedimientos donde se
especifiquen los agentes y sustancias
utilizadas con  sus  respectivas
concentraciones.

2. En caso de requerirse desinfeccién se deben definir los
agentes y sustancias asi como las concentraciones, formas
de uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento
para garantizar la efectividad de la operacion.

No existen procedimientos donde se
especifiquen los agentes y sustancias
utilizadas con  sus  respectivas
concentraciones.

3.  También se deben registrar las inspecciones de
verificacion después de la limpieza y desinfeccién asi como
la validacion de estos procedimientos.

No se realizan inspecciones de
verificacion después de la limpieza y
desinfeccion.

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un
sistema de control de plagas, entendidas como insectos,
roedores, aves y otras que deberdn ser objeto de un
programa de control especifico, para lo cual se debe
observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por la
empresa 0 mediante un servicio tercerizado especializado
en esta actividad.

La empresa TrulyNonen es la
encargada de realizar el control interno
y externo de plagas.

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa
es la responsable por las medidas preventivas para que,
durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de
los alimentos.

La empresa no realiza ninguna medida
preventiva al respecto del control de
plagas.

3. Por principio no se deben realizar actividades de control
de roedores con agentes quimicos dentro de las
instalaciones de produccién, envase, transporte Yy
distribucion de alimentos: solo se usaran métodos fisicos
dentro de estas &reas. Fuera de ellas, se podran usar
métodos quimicos, tomando todas las medidas de seguridad
para que eviten la pérdida de control sobre agentes usados.

Se utiliza para insectos CYPERGOLD,
para roedores CONTRAC.

TOTAL DE ASPECTOS: 159 |
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ANEXO 111

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANITIZACION (POES)

g PROCEDIMIENTO
, CONDICIONES DE SALUD DE LOS POES IIA
[ TRABAJADORES
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO REVISADO POR: ELABORACION:
POR: POR: 03/05/2011
Ing. Gabriela Berrezueta PAGINA:
Sr. Daniel Federer | Sr. Xavier Herrera 1-2

1. OBJETIVO
Asegurar el buen estado de salud de los trabajadores de la planta de embutidos Federer
para evitar cualquier tipo de contaminacion.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todos los trabajadores de la planta de embutidos Federer.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccidn: responsable de gestionar los examenes médicos anuales
correspondientes.

Personal: Responsable de acceder a la realizacion de los examenes médicos y de
cumplir con el tratamiento médico si fuese necesario.

Mandos medios: Responsables de controlar que todo el personal esté en buenas
condiciones de salud para trabajar.

Gerencia General: Responsable de la ejecucion del presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

Enfermedad alimentaria: Las enfermedades alimentarias conforman un importante
grupo que suelen generar brotes epidémicos con muy graves consecuencias para
amplios sectores de la poblacién, siendo las mas difundidas: disenteria (enfermedades
diarreicas), colera, fiebre tifoidea, diarrea estival, hepatitis infecciosa (hepatitis A),
giardiasis, sindrome urémico hemolitico.*
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5. PROCEDIMIENTO
Exdamenes médicos

Anualmente y en forma gratuito, la empresa Federer tiene la obligacion de hacer
examenes médicos, certificados por el Ministerio de Salud, a cada uno de sus
trabajadores.

Cada trabajador debera tener su respectivo carnet de salud del Ministerio de
Salud Publica.

En caso de que exista alguna enfermedad el trabajador esté en la obligacion de
hacerse tratar inmediatamente.

Enfermedades

El personal que padezca de afecciones en la piel, heridas, resfrios, diarreas o
alguna enfermedad relacionada debe suspender sus labores, comunicar a su Jefe
y dirigirse al médico.

Cualquier mando medio que perciba sintomas de enfermedad en cualquier
trabajador debe hacer que el trabajados suspenda sus actividades y se dirija al
médico.

Si un trabajador presenta una enfermedad que puede ser contagiosa como un
resfrio debe ser reubicado sino tiene permiso médico.

Cortaduras superficiales en la piel

El personal debe suspender sus labores inmediatamente y acudir a la oficina de

produccién donde la herida sera infectada y tapada adecuadamente.

La persona herida recibir4 un guante de proteccion para tapar la herida y poder seguir

con sus labores.

La persona debe usar un guante hasta que la herida se haya curado. Dicho guante

sera proporcionado en la oficina de produccion.

6. REGISTROS Y PROCEDIMIENTOS
No aplica.
7. ANEXOS

No aplica.
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PROCEDIMIENTO
PREVENCION DE LA CONTAMINACION
CRUZADA POES IIB
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 05/05/2011
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-5
Federer
1. OBJETIVO

Implementar medidas preventivas para evitar contaminacion cruzada.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica al personal, las instalaciones y los productos dentro de las
instalaciones de la planta de embutidos Federer.

3. RESPONSABILIDADES
Coordinador de Calidad: Responsable del seguimiento y ejecucién del presente
procedimiento.

Jefe de Produccion: Responsable de cumplir y hacer cumplir al personal con el presente
procedimiento.

Supervisor de Planta: Responsable de determinar el producto que va a ser utilizado
COMO reproceso.

Personal: Responsable de cumplir con todas las disposiciones que se indican en el
presente procedimiento.

4. DEFINICIONES
Contaminacidn: Es todas materia que se incorpora al alimento sin ser propia de el y con
la capacidad de producir enfermedad a quien lo consume.

Contaminacion Cruzada: Este tipo de contaminacion se entiende como el paso directo
de cualquier contaminante (bacteria, producto quimico, elemento fisico), desde un
alimento, materia prima o superficies en contacto contaminados a un alimento que no
esta.

Zona Negra: Son los lugares dentro de planta donde se pueden procesar materias
primas o productos crudos.
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Zonas Gris: Son los lugares dentro de planta donde se pueden encontrar productos
crudos y productos cocidos siempre y cuando éste Ultimo tenga proteccidon para evitar
contaminacion.

Zona blanca: Son los lugares dentro de planta donde sé6lo se pueden manejar productos
cocidos.

Reproceso: Se define como reproceso a la masa, producto en proceso o producto
terminado que tiene algun problema de calidad pero no de inocuidad por lo que no puede
salir a la venta.

Masas: son productos elaborados que no han sido cocinados.

Productos en Proceso: Son productos elaborados que ya han sido cocinados pero no
empacados.

Productos Terminados: Son productos que estan listos para la venta, es decir, que
estan debidamente empacados.

Contaminacion Fisica: Estas tienen como comun denominador el agregado de
elementos extrafos al alimento en cualquiera de sus etapas y que se mezclan con éste
(trozo de vidrio, pedazos de metal, etc)

Contaminacién Quimica: Se produce por infiltracion en los alimentos de plaguicidas,
fertilizantes u otras sustancias similares. Las causas de la contaminacién de alimentos,
pueden ser la siguiente: carencia o inadecuacion del Sistema de Control Higiénico-
Sanitario, a lo largo de su proceso de produccion, distribucién y consumo.

Contaminacién Bioldgica: Los microorganismos son capaces de producir alteracion o
contaminacién en un alimento, las alteraciones pueden ser deseadas o indeseadas, pero
en general somos capaces de identificarlas por el color u olor del alimento. Las
contaminaciones, en general no se detectan. Estas se producen por una gran cantidad de
microorganismo o bien por sus productos metabdlicos presentes.

5. PROCEDIMIENTO
Distribucién de la planta por zonas y flujo del producto

La planta se encuentra dividida en las siguientes zonas: blanca, negra y gris. En el anexo
A se encuentra un plano con la distribucion de la planta por zonas y el flujo de producto.

Manejo de Residuos

- En todas las &reas de la planta se encuentran ubicados dos basureros con sus
respectivas tapas, el uno es utilizado para desechos organicos como plasticos y el otro
para desechos orgénicos que pueden ser materias primas carnicas, masas 0 producto
terminado que ha caido al piso o se ha contaminado de alguna manera.
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- El personal encargado de la limpieza de las diferentes areas al final del dia saca la
funda y la deposita en la bodega de desechos localizada fuera de las instalaciones de la
planta.

- Los residuos de mantenimiento, quimicos de limpieza y quimicos de video jet con
almacenamiento en la bodega de desechos peligrosos fuera de las instalaciones de la
planta.

Manejo de reproceso

- Las masas que tienen algun problema de calidad pero no de inocuidad son
almacenados en jabas con fundas y guardados en la céamara de refrigeraciébn o
congelacién, dependiendo del volumen, para ser utilizada como reproceso.

- El producto en proceso y el producto terminado que han tenido algin problema de
calidad pero no de inocuidad es almacenado en jabas con fundas en la camara de
producto terminado para ser utilizado como reproceso.

- Las masas, productos en proceso o producto terminado que presenta algin problema
de calidad es evaluado por el personal de calidad quién es responsable de definir si ese
producto esta apto para ser considerado como reproceso.

- Existen algunos productos que dentro de su formulacién tiene un porcentaje definido de
reproceso como un ingrediente mas, Unicamente en dichos productos es utilizado el
reproceso almacenado.

Manejo de Quimicos

- Todos los quimicos de limpieza, quimicos de video jet y quimicos de mantenimiento
estan almacenados en bodegas especificas.

Personal y Utensilios

- Todo el personal (incluidas visitas) debe cumplir con las disposiciones dadas en el PR-
SSOP-04 “Higiene de Personal”.

- El personal que trabaja en la zona negra no puede ingresar a la zona blanca salvo que
primero se cambie de uniforme.

- El personal que trabaja en la zona blanca puede ingresar a la zona negra siempre y
cuando no vuelva a ingresar a la zona blanca.

- No se pueden hacer préstamo de utensilios como cuchillos entre el personal que trabaja
en las diferentes zonas.

- Si en una misma zona se necesita utilizar el cuchillo para varias actividades, éste
primero debe lavarse y desinfectarse en cada cambio de actividad.

- Se lleva un registro “Entrega de cuchillos”, donde se lleva el control de a quién se
entrega y la devolucién de los cuchillos usados por parte del personal con las respectivas
fechas (Ver Anexo B).
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- Los cuchillos son debidamente identificados para saber a qué persona o a que zona
pertenece.

Manejo de Materia Primas y Producto Terminado

- Las masas y el producto en proceso debe ser tapado con ldminas plasticas para evitar
contaminacion.

- Todo producto que vaya en jabas incluida la materia prima debe estar sobre una jaba
base o un pallet, es decir no puede existir contacto directo con el suelo.

- El producto que se esté empacando no puede estar en contacto directo con las paredes
por lo que el personal debe mantener una distancia de 10 cm., entre el producto y la
pared.

- Si la materia prima carnica cae al piso debe ser lavado y desinfectado antes de
almacenarse.

- Si las masas, el producto en proceso o el producto terminado cae al piso debe ser
inmediatamente desechado. Bajo ninguna circunstancia puede volver al proceso o ser
considerado como reproceso.

Manejo de Vidrio
- Todos los vidrios de planta estan cubiertos por una lamina protectora.

- Queda prohibido entrar a planta con cualquier recipiente de vidrio Unicamente se utilizan
recipientes de plastico.

- Los recipientes plasticos son cambiados si se observa algun tipo de rajadura o por
desgaste antes que de cualquier pedazo pueda desprenderse.

- No se puede recibir ninguna materia prima cuyo recipiente sea de vidrio, si se diera el
caso antes de ingresar a planta dicha materia prima debe ser reenvasada a un recipiente
de plastico.

- Todas las luces en el interior de la planta estan cubiertas con protectores.

- Si por alguna eventualidad cayera vidrio a cualquier productoéste es desechado
inmediatamente de planta.

- Se procedera a suspender todas las actividades de la zona o de la planta si fuese
necesario, hasta limpiar todo residuo de vidrio.

Equipos

- La limpieza y desinfeccion de equipos se describe en el “Limpieza y Desinfeccion”.



6. ANEXOS
ANEXO A: Plano de Distribucién de la planta por zonas y flujo de producto

ANEXO B: Registro “Entrega de cuchillos”

ANEXO A

abrowbdPRE

Deshuese 6. Rebanado

Produccion 7. Empaque

Coccion 8. Despache

Cortado de salchichas 9. Bodegas de productos no
Cémara producto en proceso carnicos

terminado

Figura Alll. 1. Distribucion de la planta por zonas y flujo del producto
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ANEXO B

Tabla Alll. 1. Registro de entrega de cuchillos

ENTREGA DE CUCHILLOS

NOMBRE:

ENTREGA DEVOLUCIONES

FECHA OBSERVACIONES FIRMA FECHA OBSERVACIONES FIRMA
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PROCEDIMIENTO
HIGIENE DEL PERSONAL POES IIC
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORACION:
POR: ELABORADO POR: REVISADO POR: 15/07/2010
Sr. Daniel Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Federer 1-5

1. OBJETIVOS:
Garantizar que el personal de la planta que tenga contacto directo o indirecto con el
alimento cumpla con los requisitos y normas establecidas por las Buenas Practicas de
Manufactura para evitar la contaminacién del producto y asi asegurar que éstos sean
inocuos y sanos.

2. ALCANCE:
El presente procedimiento esta dirigido a: personal de planta, personal de mantenimiento
y personal administrativo y visitas.

3. DEFINICION DE TERMINOS

Los términos utilizados se basan de acuerdo al Reglamento de Buenas Préacticas de
Manufactura para Alimentos Procesados, Registro Oficial N° 696.

Buenas Préacticas de Manufactura: Son los principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a
la produccion.

Inocuidad: Cualidad de un alimento para no causar dafio al ser ingerido y es producido
en forma sanitaria.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras
materias extrafas o indeseables.

Personal de produccion: Personas que trabajan directamente en los procesos de
elaboracion y/o dentro del area de proceso.

Contaminacién: Alterar nocivamente la pureza o las condiciones normales de una cosa
0 un medio por agentes quimicos o fisicos.
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Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo,
incluida su distribucién, transporte y comercializacion.

Manipulador de Alimentos: Corresponde a toda persona que trabaje a cualquier titulo,
aungue sea ocasionalmente, en lugares donde se produzca, manipule, elabore,
almacene, distribuya o expenda alimentos.

Canal: Cuerpo de un animal después del faenamiento y eviscerado.

4. RESPONSABILIDADES:

El Jefe de Produccion y el Jefe de Control de Calidad seran los encargados de verificar
gue todo el personal cumpla con todas las normas de higiene correspondiente en el
presente POES y tomard las acciones correctivas que sean necesarios al presentarse
alguna no conformidad

El Jefe de Control de Calidad llevara el Registro de Control de Higiene de Personal una
vez por semana o0 en caso de que lo considere necesario podra revisar al personal
cuando lo estime conveniente.

Todo el personal que labora en la empresa y visitas es responsable de llevar a cabo las
normas de higiene tanto para poder ingresar a la planta, como al momento de procesar
los productos, y ademas de informar al Jefe de Produccién sobre cualquier anormalidad.

5. CONSIDERACIONES GENERALES

Normas dentro de la planta de produccion
Dentro de la planta esta terminantemente PROHIBIDO:

e Comer, beber y mascar chicle

e Escupir.

e Fumar

e Rascarse o toparse cualquier parte expuesta del cuerpo.

e Introducir los dedos en nariz, boca u oidos.

e Usar medicinas que se apliquen en la piel, lociones y perfumes.

e Usar cadenas, anillos, pulseras u otros objetos personales.

e Introducir alimentos y bebidas a las areas de trabajo.

e Llevar pelo largo, suelto, bigotes y barbas sin proteccién, maquillaje, ufias largas y
pintadas.

e Eluso de celulares dentro de la planta de produccion.
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e No utilizar el uniforme completo o hacer mal uso de este.

Control de Enfermedades

El personal de la planta esta obligado a renovar su carnet de salud cada afio, a través de
un examen médico realizado por el Ministerio de Salud Publica, de la misma forma todo
empleando nuevo previo a ingresar a trabajar debe someterse a un examen médico.

Cualquier persona quien, por revision médica o por observacion de los mismos operarios,
muestre tener una enfermedad tal como:

e |ctericia
e Diarrea

e VOmitos
o Fiebre

e Dolor estomacal

e Resfriado

o Gripe

e Mareo

e Dolor de garganta con fiebre

e Supuracion de nariz, ojos u oidos
e Lesionesvisibles en la piel

Deben informar al Jefe de Produccion para ser excluidos de cualquier operacion que
supongan contaminacion al producto, hasta que se corrija la condicion.

El operario que se cause cortes en dedos y/o manos, provocadas por las operaciones de
trabajo o sienta malestar fisico, debe informar al Jefe de Produccién para que tome las
acciones correctivas.

El Jefe de Produccién reportard a la gerencia, para que sea esta instancia quien
archivara el diagnéstico en la carpeta del trabajador y toma las acciones pertinentes.

Las incidencias de enfermedad son registradas por el Jefe de Produccion en el Registro
de Incidencia de Enfermedad

Higiene del personal Todo operario, personal de produccion, personal administrativo y
personal de mantenimiento que ingrese a la planta de produccién debe cumplir con lo
establecido en el Instructivo de Ingreso a la Planta.

DESCRIPCION DEL PROCESO

A continuacion se describe un instructivo de normas de higiene en las rutinas de trabajo
que deben acatar todo el personal de produccion.
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Normas de Higiene
Lavado de manos

¢ Mojarse las manos con agua corriente

e Tomar suficiente jabdn en las manos y frotarse las manos usando jabon durante
20 segundos hasta los codos y entre los dedos.

e En el caso de las uias fregar con un cepillo y mantenerlas siempre cortas y
limpias.

e Enjuagar las manos bajo un chorro de agua limpia, hasta retirar todo el jabon.

e Secar las manos con toallas desechables.

o Aplicar suficiente alcohol en gel hasta los codos y entre los dedos.

o Dejarsecar al ambiente.

Lavarse y desinfectarse las manos siempre que:

e Ingrese a la planta.

¢ Inicie el trabajo.

e Después de cada ausencia en la linea de trabajo.

e Cambio de area de trabajo.

o Antesy después de comer.

e Antesy después de manipular alimentos.

o Después de usar el bafio.

o Después de manipular gavetas, balanzas o puertas.

e Después de manipular y desechar basura.

o Después de entrar en contacto con pisos y paredes.

o Después de estornudar, toser o limpiarse la nariz, en ese caso debe alejarse del
producto, taparse la boca con una toalla o la mano e inmediatamente lavarse y
desinfectarse las manos.

Procedimiento
Paraingresar ala planta

e Todo personal debe llevar el uniforme completo y limpio.

¢ No portar ningun tipo de anillos, pulseras u otro accesorio.

e No portar celulares, camaras fotograficas, filmadoras y esferos.

e Las ufias estaran siempre bien cortadas, el cabello recogido y limpio.

e En caso de tener algun tipo de enfermedad o molestia general deberé reportar a su
superior y de acuerdo a este se le permitira el ingreso o el debido retiro.

En el proceso

e Lavarse las manos de acuerdo al procedimiento
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Lavado de guantes de acuerdo al procedimiento.

Observar que el delantal o botas estén limpios.

Antes de reingresar al area de trabajo desinfectar las botas en el pediluvio.
La mascarilla debe cubrir nariz y boca.

La cofia debe cubrir cabello y orejas.

No estornudar, no toser, no tocarse el cabello, nariz, orejas, no escupir.

En la salida

¢ Realizar el aseo correspondiente de acuerdo a normas establecidas.
e Dejar los productos de limpieza, uniformes, utensilios, herramientas u otros
implementos en el sitio respectivo.

Uso de guates

Es importante sefalar que el uso de guantes no sustituye al lavado de manos, puesto que
el latex no esta fabricado para ser lavado y reutilizado, pues tiende a formar microporos
cuando es expuesto a actividades como: stress fisico, liquidos utilizados en la labores
diarias como desinfectantes, jabon, por lo tanto estos microporos causan contaminacion
cruzada.

Los guantes deben cumplir con las siguientes especificaciones:

e Deben ser de material resistente ( metalico) y desechable (latex).

o Deben ser de talla adecuada para evitar rupturas y accidentes laborales.

e Deben ser desechados y cambiados inmediatamente si presentan algun tipo de
deterioro.

Para el lavado de guantes se debe seguir el mismo procedimientos del lavado de manos,

sin embargo, para el caso de los guantes metdlicos el operario debe sacarse el guante y

cepillarlo.

Uso de mascarillay cofia

Esta medida previene la exposicién del cabello y de las membranas mucosas de la boca,
nariz y 0jos a sustancias toxicas y polvo existente en el ambiente de trabajo.

En el caso de que esta indumentaria presentara algun desperfecto, se procedera a pedir
a la persona indicada uno nuevo.

Procedimiento:

o El operario antes de ingresar a la planta debe verificar que la cofia y mascarilla se
encuentren en perfectas condiciones
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El operario se coloca la cofia de manera que cubra hasta las orejas y no quede
ningun cabello sobresalido
Inmediatamente, colocar la mascarilla de manera que quede cubierta la nariz y boca

ANEXOS

— Registro de Enfermedades.

— Registro de Control de Higiene del Personal.
— Registro de Acciones Correctoras.

Tabla Alll. 2. Registro de enfermedades

REGISTRO DE ENFERMEDADES

FIRMA DEL

FECHA NOMBRE ENFERMEDAD | ACCION JEFE DE
PRODUCCION.

IClctericiaGGripeLPLesion de piel.

DRDiarreaMMareo

VVémitoDGDolor de Garganta ACCION CORRECTIVA
FBFiebreSNSupuracion de nariz CACambio de area

DEDolor EstomacalSOSupuracién de Oido PAPrimeros Auxilios
RFResfriado SOJSupuracion de ojos. PRPermiso




Tabla Alll. 3. Registro de verificacion de normas basicas de ingreso a la planta

REGISTRO DE VERIFICACION DE NORMAS BASICAS DE INGRESO A LA

PLANTA
] Joyeria PObJetOIS Ufias | Cabello | Barba LI\_/Iangs Enfermo
NOMBRE AREA ersonales Impias OBSERVACIONES | FIRMA

S{IN| S| N |[CILIEjC | L |C|L|S|N|S|N

Instructivo de chequeo:

* Llenar los datos completos de la parte superior
* El area de observaciones es para indicar el estado en que la persona se encuentra frente a lo revisado

S=Si N=No C=Corto L= Largo E= Esmalte

NINANADNDC NCL cLiIinCNv/icNn. crLIinCMV/ICA NN NDAD.

6T
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Tabla Alll. 4. Registro de acciones correctivas

REGISTRO DE ACCIONES CORRECTIVAS

PROCEDIMIENTO DONDE SE ENCONTRO EL PROBLEMA

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD

ACCION CORRECTIVA

PERSONA QUE COMETIO LA NO CONFORMIDAD:

FIRMA DEL JEFE DE PLANTA:
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PROCEDIMIENTO
INGRESO DEL PERSONAL A LA PLANTA POES IID
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: 19/06/2010

Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:

Sr. Daniel 1.4
Federer
1. OBJETIVO:

Asegurar que todo el personal que pertenece a la empresa ingrese a la planta con la
debida proteccion y acatando las reglas dispuestas a su area de trabajo, para garantizar
la produccion de alimentos sanos e inocuos.

2. ALCANCE:
Dirigido a todas las éareas de produccion, personal de mantenimiento y personal
administrativo.

3. RESPONSABILIDADES:

Jefe de Produccién y Jefe de Control de Calidad
e Seran los encargados de cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento e
identificar que todo el personal acate las normas establecidas.

Operadores y Personal Administrativo:

e Todo el personal que labore en las diferentes areas de la planta, seran los
encargados de cumplir con todas las normas establecidas en el presente
procedimiento con el fin de no afectar la inocuidad del producto.

4. CONSIDERACIONES GENERALES

1. El procedimiento de ingreso a la planta sera aplicado para todo el personal que
realiza su trabajo dentro de la empresa.

2. Eljefe de produccion, es el responsable total del ingreso de su personal a la
planta, la politica se aplicara a la hora de ingreso del personal al igual que la hora
de salida.

3. Todos los colaboradores deben ingresar a la planta de produccién sin mochilas,
bolsos, carteras, etc. Sin objetos de valor, sin joyas y sin celulares o camaras
fotogréficas.
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4. Deberan ingresar todo el personal de planta a los lugares donde se encuentren
ubicados los canceles para el cambio de vestimenta.

5. Todos los colaboradores deberan usar vestimenta o uniformes limpios, calzado
apropiado y cerrado dentro de la planta, deberan usar cofia, mascarilla y guantes
obligatoriamente en las zonas a manipulacion o elaboracion de los embutidos.

6. Sera necesario que los operadores/as se retiren la bisuteria insegura y la joyeria
como aretes, anillos, collares, pulseras incluyendo relojes, ademas no debera
portar celulares, y mantener las uias cortas, limpias y sin esmalte.

\l

. Los operadores/as que entren en contacto directo con los embutidos no usaran
perfumes o colonias, ademas el personal encargado de la elaboracién del
producto debe trabajar sin maquillaje, asi como barba y bigotes al descubierto
durante la jornada de trabajo. En el interior de los canceles no podran reposar
perfumes ni colonias, asi como también magquillaje.

(o]

. Los operadores no podran ingresar a la planta con ningun tipo de alimento. En los
canceles tampoco es permitido ningun tipo de alimento.

9. Ninguna persona con llagas, heridas infectadas o cualquier otra enfermedad
infecciosa o contagiosa deberd tener contacto con materias primas o producto. El
personal que presente una enfermedad infectocontagiosa no debe manipular
alimentos, debe dar conocimiento de lo ocurrido al Jefe de planta para que se
realice un seguimiento del personal.

10. Los operadores y operadoras debera lavarse las manos meticulosamente y
desinfectarse en la estacion de lavamanos antes de iniciar el trabajo después de
una ausencia de la estacién de trabajo y en cualquier otro momento en el cual las
manos puedan haberse contaminado o ensuciado, segun el Procedimiento de
Higiene del Personal.

11. El personal que no cumpliera con esta politica tendra un primer llamado atencién
verbal, el segunda llamado de atencién sera por escrito y el tercero se aplicara
una multa establecida por la gerente general de la empresa. La falta debera ser
notificada por el Jefe de Produccion de manera escrita en todos los casos.

5. PROCEDIMIENTO

INSTRUCTIVO PARA EL PERSONAL DE PLANTA
INGRESO DEL PERSONAL DE PLANTA

1. Al momento de llegada dar aviso al guardia, el mismo que registrara al personal y
comunicara la hora de ingreso a las autoridades.

2. Dejar las mochilas, maletas, celulares y objetos personales (anillos, pulseras,
cadenas, aretes, relojes, etc.) con el guardia.
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Ingresar por la puerta principal de produccion.

Entrar al &rea de aduana del personal.

Sacarse la ropa de calle.

Ingresar a las duchas y proceder a bafiarse. Este procedimiento debe ser verificado
de forma unitaria por los jefes de produccion, a todos los colaboradores.

Colorase el uniforme de trabajo (camiseta, pantalon, chaleco, botas, cofia, mascarilla,
trajes térmicos para el personal que entra a las cdmaras de congelacion), debera
portar el uniforme respectivo de acuerdo a su area de trabajo.

Pasar por los pediluvios para desinfectar las botas.

Ingresar al area de desinfeccion, donde el personal procedera a lavarse las manos
segun los procedimientos establecidos.

SALIDA DEL PERSONAL DE PLANTA

Entrar al &rea de aduana de personal.

Sacarse la ropa de trabajo y colocarlos en los bolsos, que seran depositados en los
tachos de ropa sucia.

Ponerse la ropa de calle.

Salir por la puerta principal de produccion.

Firmar la hoja de reporte de ingreso y salida con el guardia y recoger sus
pertenencias.

INSTRUCTIVO PARA EL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

El personal de mantenimiento para ingresar a la planta debe:

1. Llenar el registro que tiene el sefior guardia del ingreso a planta. El sefior guardia
informard a los jefes de planta del ingreso del personal de mantenimiento para su
supervision.

2. Cambiarse de ropa o incorporar componentes al mismo, es decir, estar con el
uniforme de mantenimiento limpio

3. Estar equipado con cofia y mascarilla.

4. Sila persona de mantenimiento va a ingresar al area de produccion, verificar la
utilizacion del calzado adecuado para ello.

5. Lavarse y desinfectarse las manos al ingresar al area de desinfeccion.

6. Este procedimiento debera ser supervisado por uno de los jefes de planta.

INSTRUCTIVO PARA EL PERSONAL ADMINISTRATIVO

1.

Comunicar al guardia que va ingresar a la planta y esperara la respectiva autorizacion
por parte de las autoridades.

Llenar el registro que tiene el sefior guardia del ingreso a planta. El sefior guardia
informard a los jefes de planta del ingreso del personal administrativo para su
supervision.

Dejar en la garita del sefior guardia celulares, camaras fotogréficas, videograbadoras.
Ademas de objetos de valor.
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Ingresar al area de aduana de personal colocarse el uniforme respectivo de visitas
gue seréd proporcionado por los jefes de produccién.

Lavarse y desinfectarse las manos segun los procedimientos al momento de ingresar
al area de desinfeccion.

Permanecer el tiempo minimo necesario en las areas de produccion.

Este procedimiento debera ser supervisado por uno de los jefes de planta.
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— PROCEDIMIENTO
', INGRESO DE VISITAS A LA PLANTA POES IIE
|y 4
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 15/05/2010
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-1
Federer
1. OBJETIVO:

Implantar un adecuado control de todo el personal que visita la planta de procesamiento de

embutidos para verificar que se cumpla con las politicas de BPM.

2.

ALCANCE:

Dirigido a todos los visitantes que ingresen a las diferentes areas de la planta, quienes deberan

acatar las normas establecidas por la empresa.

9.

INSTRUCTIVO PARA EL INGRESO DE VISITAS

Identificarse con el guardia y explicar la razén o motivo de la visita.

Llenar el registro que tiene el sefior guardia del ingreso a planta y firmar. El sefior guardia
informara al Jefe de Produccién del ingreso de la visita para su supervision.

Esperar que el guardia confirme el permiso para el ingreso del visitante a la planta.

Dejar la credencial de identificacion a la persona de guardiania.

Dejar en la garita del sefior guardia celulares, camaras fotograficas, videograbadoras.
Ademas de objetos de valor.

Comunicar al Jefe de Produccién para que tenga listo el uniforme para visitas y los ubique en
sus respectivos lugares en caso de ingresar al area de produccion.

Ingresar al area de aduana de personal y colocarse el uniforme respectivo para visitas
Ingresar al area de desinfeccion para lavarse y desinfectarse las manos segun los
procedimientos.

Al salir dejar el uniforme y ubicarlo en el tacho de ropa sucia.

10. Luego de realizada la visita retirar en guardiania todas sus pertenencias.

Nota: Queda totalmente prohibido tomar fotos o grabar los equipos o actividades que se

desarrollan dentro de la planta, sin la debida autorizacién por parte de gerencia.

4.

ANEXOS
Registro de Ingreso de Visitas a la Planta.




Tabla Alll. 5. Registro de ingreso de visitas a la planta
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REGISTRO DE INGRESO DE VISITAS A LA PLANTA

Fecha | Nombre

Cédula # Empresa Motivo Hora Hora
Ingreso | Salida

Firma

Revisado por:
Autorizado por:




137

PROCEDIMIENTO POES IIF
BUEN USO DE UNIFORMES DE
TRABAJO
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO REVISADO POR: ELABORACION:

POR: POR: 25/07/2010

Ing. Gabriela PAGINA DE:

Sr. Daniel Federer | Sr. Xavier Herrera Barrezueta 1-3

1. OBJETIVOS:

Garantizar un correcto uso de los uniformes y la limpieza de los mismos de manera que
no afecte la inocuidad de los alimentos.

2. RESPONSABILIDADES:

Jefes de Planta: Controlar que todos las personas de produccion lleven el uniforme
completo y limpio a través del uso de registros.

3. PROCEDIMIENTO

INSTRUCTIVO DEL USO DE UNIFORMES
Frecuencia de Uso
Sera obligatorio utilizar los uniformes de lunes a viernes durante toda la jornada de
trabajo.
Forma de Uso
e El uniforme se debe llevar colocado correctamente, se debe dar el uso adecuado
a cada prenda.
e El personal debera tomar sus uniformes respectivos de acuerdo al area en las que
se manejan.
¢ Alinicio de la jornada de trabajo el personal debe tomar las fundas que contienen
los uniformes de las respectivas canastas.
¢ Alfinalizar la jornada de trabajo sacarse el uniforme, colocarlo en las fundas y
depositarlas en el tacho de ropa sucia.

Tabla Alll. 6. Identificacion de las areas de trabajo

CcODIGO NOMBRE
JP Jefe de Produccién
PR Produccion
ET Etiquetado
MT Mantenimiento
DT Director Técnico
ccC Control de Calidad
T Transporte
CF Cuartos Frios
LP Limpieza
PD Plataforma y Despacho




INSTRUCTIVO DE HIGIENE DEL UNIFORME PARA EL

PERSONAL
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DE

PRODUCCION

Para ingresar a la planta esta totalmente prohibido:

En el proceso

En

Llevar el uniforme sucio.

Usar ropa de trabajo distinta al uniforme.

Salir de la planta con el uniforme de trabajo
Entrar al &rea de trabajo con la ropa de calle.

Observar que el delantal o botas estén limpios.

Antes de reingresar al area de trabajo desinfectar las botas en el pediluvio.

La mascarilla debe cubrir nariz y boca.

La cofia debe cubrir cabello y orejas.

la salida

Depositar los uniformes en las respectivas bolsas y colocarlas en los tachos de ropa

sucia.

Esté prohibido que el personal lleve alguna prenda de los uniformes fuera de la planta

Tabla Alll. 7. Uso del uniforme de acuerdo a las funciones del personal

Funcion Implemento Funcion Implemento
Camiseta Blanca Overol Gris (dentro de produccion)
Overol Verde Oliva (afuera de
Pantalén produccién)
P Chaleco MT Mascarilla
Cofia de tela Cofia desechable
Mascarilla Zapatos punta de acero
Botas de Caucho Botas Blancas (Manejo de Diesel)
Camiseta Blanca Camiseta Blanca
PR Pantalon Pantalon
Chaleco ET Cofia de tela
Cofia de tela Mascarilla
Mascarilla Zapatos de lona
Botas de Caucho Pantalon
Mandil de Plastico Mandil de tela
cC Camiseta Blanca DT Cofia de tela
Saco Gris Mascarilla




Tabla AlllL. 7. Uso del uniforme de acuerdo a las funciones del personal (continuacién...
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Pantalon Térmico Camiseta Blanca
Cofia de tela Pantalén
CC .
Zapatos de cuartos Frios Lp Chaleco
Mascarilla Cofia de tela
Overol Verde Botas de Caucho
Overol Azul CE Camiseta Blanca manga larga
T Zapatos punta de acero Pantalén Blanco
Gorra con visera Medias térmicas
Camiseta Blanca Cinturén Antilumbago
PD Pantalén Traje Térmico
Chaleco CE Pasamontarias
PD Cofia de tela Zapatos punta de acero
Botas de Caucho Guantes de bodega
4. ANEXOS

- Registros de control de uso de uniformes para cada area de trabajo.
- Registro de entrega de uniformes.



Tabla Alll. 8. Registro de control de uniformes
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REGISTRO DE CONTROL DE USO DE UNIFORMES

N
o| 51 2|1 8|8 | soRE| 92 @s| v | -ZTRMESEcREa| 2| 29|
m| BE| P3| 5|78 52 |28 s 33 %g%ﬁ&zemaag%g%g
b | S| 8| 8 2BeRE|SET| CPEFE RS BTR"| B | 3|5 |°
" [CIN[CIN[CI N C[ N C[N|C[N c[Nc[NCc[NCc[NC[NC[N c[N c[N c[Nc[Nc[]N

€1 1cl |c| |c|l |¢c |¢cl |cl (¢l |cl |cl |cl |cl |cl |¢ |¢c |c |cl |c
Instructivo del chequeo:

* Llenar los datos completos de la parte superior C= Cumple

* El &rea de observaciones es para indicar el estado en que el uniforme se encuentra o lo que | NC= No

falta por colocarse Cumple
Supervisado por:

Tabla Alll. 9. Registro de entrega de uniformes

ke

Vil
=

REGISTRO DE ENTREGA DE UNIFORMES

FECHA:

AREA A LA QUE PERTENECE:

JEFE INMEDIATO:

NOMBRE RECEPTOR:
NOMBRE ENTREGA:

RECEPCION ENTREGA
O | ARTICUL MODELO O COLO | CANT | ESTADO | CANT | OBSERVACIONE
R o ESPECIFICACIONE R DEL S
D S ARTICULO
1
2
3
4
FIRMA FIRMA

NOMBRE ENTREGA:

NOMBRE RECEPTOR:

Cl:

Cl:
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PROCEDIMIENTO
CONTROL DE PLAGAS POESIIG

FECHA DE
AUTORIZADO | ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: 1'2/06/2010

Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:

Sr. Daniel 1-6
Federer
1. OBJETIVO

Realizar un plan de saneamiento en la empresa Federer que permita monitorear
y asegurar el efectivo control de plagas.

2. ALCANCE
Esta dirigido a todas las instalaciones de la planta tanto en la parte interna como
externa, donde constan las areas de procesamiento, bodegas y alrededores.

3. DEFINICIONES
Desratizacion: Eliminacion de roedores del medio.

Desinfestacion: Procedimiento fisico o quimico que se utiliza para combatir
animales o plantas nocivos infestantes en un lugar determinado.

4. RESPONSABILIDADES

- El Gerente Generalde la empresa es el responsable de aprobar el
procedimiento de control de plagas.

- La empresa contratada es la encargada de realizar las inspecciones cada
quince dias segun el cronograma establecido.

- El jefe de planta es el responsable de vigilar el cumplimiento del
procedimiento, asi como llevar el registro de control.

- Un operario es el encargado del control de las estaciones de cebo alrededor
de la planta.

5. PROCEDIMIENTO

La planta de embutidos Federer realiza el control de plagas por medio de una

empresa contratada (TrulyNolen).

5.1 Control por parte de la empresa que presta el servicio
En el contrato de servicio de control de plagas por parte de la empresa contratada
se debe detallar:

e Servicios que se prestaran
e Materiales utilizados
e Meétodos utilizados
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e Fichas técnicas de los productos quimicos

e Precauciones.

Toda esta informacion entregada por la empresa contratada debe ser etiqguetada y
archivada.

Ademas, cada visita (cronograma) la empresa contratada debe dejar un informe
detallado de todas las actividades realizadas como:

- Estadistica de incidencia de las plagas encontradas
- Productos aplicados

- Cantidad aplicada (dosificacion)

- Plaga combatida

- Area donde se aplico el producto

- Método de aplicacién

- Fechay hora de la aplicacion

- Nombre y firma del responsable

- Recomendaciones para prevenir las posibles plagas.
Se debe pedir a la empresa contratada un mapa de ubicacion de las estaciones
para el control de roedores.

5.2 Control interno

De acuerdo a las recomendaciones emitidas en el informe entregado por parte de
la empresa contratada, se pondran en marcha las acciones correctivas y son
responsabilidad de Federer.

Se dispondra de una persona encargada de verificar las trampas ( una vez por
semana) que no haya positividad y que se encuentren en buen estado. Cualquier
novedad debe ser anotada en el registro de monitoreo de trampas para roedores.

6. ANEXOS

- Cronograma de visitas de la empresa de control de plagas (ANEXO A)
- Registro de Monitoreo de Trampas para Roedores(ANEXO B)
- Cordon Sanitario de la Planta (ANEXO C).

ANEXO A

Tabla Alll. 10. Cronograma de visitas de la empresa de control de plagas
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MES DIA FECHA
ENERO 2010 VIERNES 08-22
FEBRERO 2010 VIERNES 05-19
MARZO 2010 VIERNES - JUEVES 05-18
ABRIL 2010 JUEVES 08-22
MAYO 2010 JUEVES 06-20
JUNIO 2010 JUEVES 03-17
JULIO 2010 JUEVES 08-22
AGOSTO 2010 JUEVES 05-19
SEPTIEMBRE 2010 JUEVES 09-23
OCTUBRE 2010 JUEVES 07-21
NOVIEMBRE 2010 JUEVES 11-25
DICIEMBRE 2010 JUEVES 09-23




ANEXO B.

Tabla Alll. 11. Registro de monitoreo de trampas de roedores

REGISTRO DE MONITOREO DE ROEDORES

MES:

NU

MERO

TOTAL:

EVALUACION

24 ESTACIONES SI PRESENTA NOVEDAD | [

NO PRESENTA NOVEDAD | X

N

ESTACI

ON

FECHA DE INSPECCIONES/ESTACIONES POSITIVAS

i1y1)1 11111 |1(2|2|2|2|2]2
5|!6/7|8]9|]0]1 2|3 ]|4|5]|]6|7|8]9]0]1]2|3]4]5

[y

N
N
N
N
o w
w

N TOTAL DE
POSITIVIDAD
ES

TOTALES

FECHA

OBSERVACIONES

MEDIDAS CORRECTIVAS

144’
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PROCEDIMIENTO
. POES IIH
PROTECCION DE ADULTERANTES
FECHA DE
AUTORIZADO | ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta 25/07/2010

Sr. Daniel PAGINA DE:

Federer 1-4

1. OBJETIVO
Asegurar que lo alimentos, materiales de empaque y superficies en contacto
directo con los alimentos se encuentren protegidos contra contaminantes
biolégicos, quimicos y fisicos.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a los alimentos, materiales de empaque, superficies en
contacto directo y personal de la planta de embutidos Federer.

3. RESPONSABILIDADES
Coordinador de Calidad: Responsable del seguimiento y ejecucion del presente
procedimiento.

Jefe de Produccion: Responsable de cumplir las directrices del presente
procedimiento para evitar cualquier tipo de contaminacion.

Personal de Mantenimiento: Responsable de seguir el procedimiento de
reparacion de equipos.

4. DEFINICIONES:

Alimento adulterado: Si un alimento presenta o contiene cualquier sustancia
toxica o nociva la que lo puede tornar lesivo para la salud. Si un alimento ha sido
preparado, empacado o guardado bajo condiciones antihigiénicas mediante la
cual puede haberse contaminado con suciedad o puede haberse tornado lesivo
para la salud .

Contaminante fisico: Varios tipos de materias extrafias pueden contaminar el
alimento como pueden ser particulas de metal desprendidas por utensilios o
equipos, pedazos de vidrio por rotura de lamparas, pedazos de madera
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procedentes de empaques o de tarimas, anillos, lapiceros, pulseras u otros, todos
los cuales pueden caer en el alimento y contaminarlo.

Los contaminantes fisicos, en especial los del tipo metal o vidrio, son
potencialmente capaces de producir heridas en quien consume un alimento
contaminado con ese tipo de objetos.

Contaminante quimico: Generalmente ocurre en el mismo lugar de produccion
primaria del alimento, por residuos que quedan de sustancias utilizadas para
controlar plagas en los cultivos, o sustancias como drogas veterinarias en los
animales enfermos que luego son sacrificados.

También este tipo de contaminacion puede darse de manera accidental durante
etapas como el transporte, el almacenamiento o elaboracién propiamente dicha,
al permitirse el contacto de alimentos con sustancias téxicas como plaguicidas,
combustibles, lubricantes, pinturas, detergentes, desinfectantes u otros.

Contaminante bioldgico: Incluye a las bacterias, los parasitos y los virus. El
problema principal lo constituyen las bacterias por su capacidad de reproducirse
sobre el alimento hasta cantidades que enferman a la persona que los consume o
hasta que producen toxinas que enferman. Su capacidad de reproducirse hace
que en pocas horas se formen grupos o colonias de millones de bacterias que aun
en esa cantidad resultan imposibles de ver a simple vista en el alimento.

Este tipo de contaminacion puede llegar al alimento por medio de las manos del
hombre, por contacto con alimentos contaminados o con superficies como mesas,
recipientes, utensilios o equipos contaminados. También puede llegar a través de
plagas que posan sus patas sobre el alimento o tiene contacto con él, como es el
caso de las moscas, hormigas, cucarachas, ratas o también animales
domésticos?.

5. PROCEDIMIENTO
Prevencién contaminantes fisicos

— Lareparacion de los equipos se realiza siguiendo el procedimiento
“‘Reparacion de equipos”.

— Ninguna gaveta debe estar en contacto directo con el piso para eso se utiliza
una jaba base.

— Las materias primas no carnicas asi como los materiales de empaque se
almacenan en recipientes plasticos o sobre pallets plasticos.
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Prevencion contaminantes quimicos

— El control de plagas lo realiza una empresa externa por lo que ningun
plaguicida y/o rodenticida se encuentre en la planta.

— Todos los lubricantes o materiales de mantenimiento se encuentran fuera de
la planta.

— Lareparacion de los equipos se realiza siguiendo el procedimiento
“‘Reparacion de equipos”.

— Los materiales de limpieza se los almacena en su respectiva bodega.

— El uso de los materiales de limpieza se lo realiza siguiendo el “Limpieza y
Desinfeccion”.

Prevencion de contaminantes biolégicos

— Para evitar la contaminacion por condensado, todos los productos que no
tengan una proteccion primaria deben cubrirse con laminas practicas.

— Se sigue el procedimiento “Condicion de salud de los trabajadores”.

— No se debe arrimar ningan producto a la pared.

— Anualmente, se debe realizar en el laboratorio externo el analisis del agua
potable de acuerdo a la norma INEN 1108.

Monitoreo

— Se realiza una inspeccion visual diaria pre-operacional de todas las areas,
por parte del jefe de produccién, donde se revisa la limpieza y la presencia
de algun adulterante.

— Se llena el registro “Inspeccion Pre-Operacional”. Ver anexo A.

— Si en la inspeccion pre-operacional aparece algin punto con no se cumple
la accion correctiva inmediata es limpiar y desinfectar el area antes de
iniciar cualquier actividad.

— Se sigue el procedimiento “Contramuestras”.

— Cada trimestre se envia a un laboratorio externo una muestra de dos
productos para que sean analizados todos los parametros que indica la
norma INEN correspondiente.

6. REGISTROS Y PROCEDIMIENTOS

Tabla Alll. 12. Lista de registros y procedimientos

TIPO NOMBRE
Procedimiento Reparacion de equipos
Procedimiento Limpieza y desinfeccion
Procedimiento Condicion de salud de los trabajadores

Registro Inspeccién Pre-operacional
Procedimiento Contramuestras




7. ANEXOS

Tabla Alll. 13. Registro de inspeccion pre - ocupacional

ANEXO A
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“Inspeccion Pre-Operacional”

INSPECCION PRE-OCUPACIONAL

RESPONSABLE:
FECHA:

Todas las areas se encuentran limpias, sin presencia de ningun tipo de adulterante.

AREAS

CUMPLE

NO
CUMPLE

DESPACHOS

AREAS

CUMPL

NO
CUMPL
E

Pisos

JAMONES

Mesas

Mesas

Paredes

Pisos

EMPAQUE

Paredes

Mesas

Inyectora

Pisos

Tenderizador

Paredes

Tumbler
automatico

Selladora

Tumbler manual

REBANADOS

COCCION

Mesas

Mesas

Pisos

Pisos

Paredes

Paredes

Selladora

Marmitas

Rebanadora

Horno

DESHUESE

CISTERNAS

Mesas

Con candados

Pisos

Paredes

Descueradora

Sierra

PRODUCCION

Mesas
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PROCEDIMIENTO
SEGURIDAD DEL AGUA POES I
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 13/08/2010
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-4
Federer
1. OBJETIVO

Determinar los mecanismos de control para mantener en las mejores condiciones

la seguridad del agua utilizada en toda la planta de embutidos Federer.

2. ALCANCE
Aplica a la red de distribucion de agua, dentro y fuera de las instalaciones que

tenga relacion directa con todos los procesos de la planta de embutidos Federer.

3. RESPONSABILIDADES
Coordinador de Calidad: Responsable del control y la verificacion del

cumplimiento del procedimiento y de la evaluacion de los resultados de los
andlisis del agua.

Jefe de Produccion: Responsable de coordinar la limpieza semestral de la

cisterna y acciones correctivas relacionadas al mantenimiento.

Supervisor de Planta: Responsable de realizar la cloraciéon del agua en las
cisternas, los controles de cloro residual en las llaves de agua y llenar los

registros correspondientes.

4. DEFINICIONES
Agua Potable: Es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas vy

microbiolégicas han sido tratadas a fin de garantizar su aptitud para consumo

humano.

Cloro: Metaloide gaseoso de color verde amarillento, olor fuerte y sofocante y
sabor caustico. Tiene mucha afinidad con el hidrogeno, por lo cual descompone la

mayor parte de las sustancias organicas, propiedades que le hace dutil para
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blanquear materias vegetales y como desinfectante. Numero atémico 17.
Simbolo: CI.

Cloro residual: Cloro remanente en el agua luego de al menos 30 minutos de

contacto.

5. PROCEDIMIENTO

Fuente: El agua utilizada por la Empresa Federer es POTABLE suministrada por

el Municipio Metropolitano de Quito.

Almacenamiento: Con el objetivo de proveer la suficiente cantidad y presion de
agua a los diferentes procesos dentro de la planta, el agua se almacena en tres

cisternas interconectadas entre si.
Las capacidades de las cisternas son:
Cisterna 1: 18 m* (18000 I)

Cisterna 2: 16 m* (16000 I)

Cisterna 3: 12 m* (12000 I)

Planes de muestreo fisico-quimico y microbiolégico: Anualmente (junio) envia
una muestra a un laboratorio para la verificacion de las caracteristicas fisico-

quimicas y microbiol6gicas del agua de acuerdo a la norma INEN 1108.
La muestra es tomada siguiendo el método que se describe en el ANEXO A.

De acuerdo al informe de laboratorio, si se presenta alguna desviacién de los
parametros, se realizard una reunion con los responsables de los departamentos
de calidad, produccién y administrativo, para determinar las acciones correctivas
llenando el Registro “Acciones Correctivas-Seguridad de Agua”. El formato se
muestra en el ANEXO B.

Monitoreo de concentracion de cloro: Diariamente el supervisor de produccion,
de acuerdo a un cronograma que se indica en el ANEXO C, monitorea el cloro

residual en las diferentes llaves de agua.
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El rango de concentracion de cloro residual permitido es de: 1.0 a 1.5 ppm,
manteniendo el pH del agua entre 7.2 y 7.6 (valores dados en normas
internacionales). La forma de muestreo, instrucciones y evaluacion se indica en el
ANEXO C.

Acciones Correctivas
Si el valor de cloro residual esta por debajo del limite indicado (1 ppm) la accion
correctiva a tomar es adicionar cloro en las cisternas de acuerdo a la formula que

se indica a continuacion:

V cisterna (1) x Concentracién requerida (ppm)
Concentracion de cloro (ppm)

V(ml) = x1000

[Alll.1]
V = Volumen de cloro que se debe afiadir a cada cisterna.
Concentracion requerida (ppm) = Si el valor medido es de 0,7 ppm, para llegar a 1,0 ppm (limite inferior
permitido) la concentracion requerida sera de 0,3 ppm (1 —0,7)

Si el valor del cloro residual esta por encima del limite indicado la accion
correctiva a tomar es aumentar el flujo de agua de las cisternas. Llenar en el
registro “Control de Agua” Ver formato ANEXO D.

Acciones Preventivas

Con el fin de prevenir una posible contaminacion proveniente de algun sistema de
tuberia especifico los datos que se llevan en el registro “Control de agua” se
guardan en el archivo digital “Cloro residual” donde se lleva un control grafico por

llave de agua.

Limpieza de tanques de almacenamiento: Las cisternas utilizadas para el
almacenamiento de agua se limpian semestralmente (Marzo y Octubre), siguiendo

el procedimiento “Limpieza de Cisternas”.
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Tabla Alll. 14. Resumen

ACCION FRECUENCIA REGISTRO CODIGO
Monitoreo de cloro en llaves de agua Diaria Control de Agua RG-SSOP01-01
Limpieza de cisternas Semestral Limpieza de Cisterna RG-CC-010
Anélisis Fisico-Quimico y Anual Informe de
Microbioldgico Laboratorio
6. ANEXOS

ANEXO A: Método de Muestreo para Andlisis Fisico-Quimico y Microbioldgico.
ANEXO B: Formato “Acciones Correctivas-Seguridad de Agua”.

ANEXO C: Muestreo, Instrucciones y Evaluacion del Cloro Residual.

ANEXO D: Formato registro “Control de Agua”.

ANEXO E: Instructivo de Desinfeccion de pediluvio

ANEXO F: Registro Desinfeccion de pediluvio

ANEXO G: Mapa de ubicacion de las llaves de agua.

ANEXO A

Método de muestreo para analisis Fisico-Quimico y Microbiolégico

1. Las muestras se recogen en envases de vidrio, plastico o estéril de
acuerdo al tipo de analisis (microbiolégico estéril).

2. En cada recipiente se llena de agua al 100%. No se debe dejar espacios de
aire libre (el oxigeno puede interferir en el analisis).

3. Para andlisis microbiolégicos, se usan recipientes estériles y se llena
dejando un centimetro de espacio es decir no se llena completamente.

4. Para andlisis microbioldgicos la muestra debe tomarse maximo 24 horas
antes de su entrega.

5. Los recipientes deben estar bien cerrados y sin presentar derrames.

6. Se pueden refrigerar las muestras en un cooler con hielo como medio de
preservacion, pero NO se debe congelar.

TOMAR EN CUENTA

No se deben usar envases de gaseosas u otros que puedan alterar los resultados.




ANEXO B

Tabla Alll. 15. Registro de acciones correctivas — seguridad de agua

Acciones Correctivas-Seguridad de Agua

DESVIACION

ACCION
CORRECTIVA

RESPONSABLE

FECHA DE EJECUCION
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ANEXO C

Muestreo, Instrucciones y Evaluacion de cloro residual

Método

Colorimétrico

Muestreo
El muestreo de cloro se realiza en todas las llaves de agua de acuerdo al

siguiente cronograma

DIA SEMANA No LLAVE
Lunes 1,6,11
Martes 2,7,12

Miércoles 3,8,13
Jueves 4,9, 14
Viernes 5,10

Instrucciones

- Lavary secar el set para verificacion y monitoreo de Cl-.

- Abrir la llave (no en su totalidad) y dejar correr por dos segundos el agua.
- Lavar el compartimiento dos veces con el agua a analizar.

- Llenar con el agua cada compartimento del set hasta el aforo.

- Colocar 5 gotas de reactivo orthotolidine.

- Colocar la tapa del set.

- Agitar durante un minuto para homogenizar la muestra.

Evaluacioén

- Utilizar un fondo blanco para visualizar la coloracion.
- Buscar el color en la escala.
- Anotar los resultados con fecha y hora en el registro “Control de Agua”.



ANEXO D

Tabla Alll. 16. Registro de control de agua
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CONTROL DE AGUA

REG

RG-SSOP01-02

ACCION CORRECTIVA: ADICION DE CLORO EN LA CISTERNA

: RESP
FECHA | RESP. ADICION FECHA ADICION
Cisterna 1 Cisterna 1
Cisterna 2 Cisterna 2
Cisterna 3 Cisterna 3
ANALISIS DE CLORO PUNTOS DE MUESTREO
RESULTADO
FECHA HORA LLAVE CL- RESPONSABLE FIRMA RE\QSQDO FIRMA OBSER\E/ACION

RESIDUAL

Ph




ANEXO E

Instructivo de Desinfeccion de pediluvio

Materiales y reactivos:

e Recipiente de medida para el reactivo
e Desinfectante TESTOBACTER 10, concentracion 1:60
Procedimiento:

1. Llenar con agua potable el pediluvio hasta una altura entre 8 y 10 cm.
2. Medir 750 ml de desinfectante.

3. Colocar dicha cantidad de desinfectante en el pediluvio con agua.

4. Llenar el registro “Desinfeccion de pediluvio”.

* Repetir esta operacion dos veces al dia

ANEXO F
Tabla Alll. 17. Registro de desinfeccion de pediluvio

REGISTRO DE DESINFECCION DE
PEDILUVIOS

VERIFICADO POR: FECHA:

RESPONSABLE

FECHA HORA | OBSERVACIONES
NOMBRE | FIRMA
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Area Coccidn (tina de enfriamiento)
Area Coccion (tina coccion 1)
Area Coccién (tina coccion 2)
Area Coccion (tina coccion 3)
Area Coccién

Area Horno Vemag (duchas)
Area Produccion

Area Jamones

Area Despacho

Area Recepcion de Carnes

Area Lavado de Tripas

Area Coccion (tina coccion 4)
Area Vacio

Area Lavamanos Entrada, bafios

Figura Alll. 3. Mapa de ubicacion de las llaves de agua
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PROCEDIMIENTO
LIMPIEZA Y DESINFECCION POES I

FECHA DE
AUTORIZADO | ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: 25/07/2010

Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:

Sr. Daniel 1-5
Federer
1. OBJETIVO

Estandarizar la forma de limpieza y desinfeccion de los equipos y accesorios que tienen
contacto directo con los alimentos, y de las &reas internas de la planta, para asegurar la
reduccién y/o eliminacién del riesgo de contaminacién biolégica, quimica y fisica de los
productos.

2. ALCANCE

Aplica a todos los equipos y accesorios que tienen contacto directo con las materias
primas (carnicas y no céarnicas), las masas en proceso y los productos terminados. Asi
como también a las diferentes areas donde se procesan los productos.

3. RESPONSABILIDADES
Personal de planta: todo el personal de la planta es responsable de la limpieza y
desinfeccion de los equipos y accesorios que utilice durante su jornada de trabajo.

Personal de limpieza: Responsables de la limpieza y desinfeccion de cada una de las
areas que tienen a su cargo.

Jefe de planta: Responsable de la verificacion de la limpieza y desinfeccion.

Coordinador de calidad: Responsable del cumplimiento del presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

Limpieza: es el conjunto de operaciones que permiten la eliminacion de tierra, restos de
alimentos, polvo u otras materias objetables. Es la remocion fisica de la suciedad
mediante el uso de productos detergentes elegidos en funcién del tipo de suciedad y las
superficies donde se asienta.

Desinfeccion: es la reduccién mediante el uso de agentes quimico (desinfectantes) o
métodos fisicos adecuados, el nimero de microorganismos presentes en el ambiente, a
un nivel que no dé lugar a la contaminacion del alimento que se elabora.

Desinfectante: Cualquier agente por lo general quimico, capaz de matar las formas en
desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos
patdégenos.




160

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcién es abatir la tensién
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante,
facilitando la eliminacién de suciedad y manchas.

5. PROCEDIMIENTO

Tabla Alll. 18. Listado de equipos, utensilios y areas de trabajo

EQUIPOS UTENSILIOS AREAS DE TRABAJO
Balanzas Coches de masas Ahumadores
Bin de hielo Coches de salchichas Bodega de desinfectantes
Clipadora Cuchillos Bodega de tripas
Cutter Chairas Bodega principal
Descueradora Bandejas de emulsiones Bodega de productoterminado
Embutidoras Ganchos Camara de congelacion
Inyectora Gavetas Céamara de refrigeracion
Horno Moldes de jamones Coccion
Marmitas Mesas Condimentos
Molino Rieles y ganchos de Cuarto de maduracion
transporte de carne
Rebanadoras Varillas Deshuese
Selladora al vacio Despachos
Sierra Empaque
Tenderizador Jamones
Tumblers Produccion
Video jet Rebanados
Recepcion de materia prima cérnica
Tabla Alll. 19. Listado de quimicos utilizados
TIPO NOMBRE CONCENTRACION FUENTE PROVEEDOR
Alcohol Gel Gel Chem Puro FichaTécnica Chemlok
Desengrasante EcoVP-2 1:30 de agua FichaTécnica QuimicosPrexl|
Desengrasante DFP 32 1:32 de agua FichaTécnica Spartan
Hlposcolgir;to de Clorin 10-150 ppm FichaTécnica Spartan
Jabo6n de manos E2 Hand_Wash Puro FichaTécnica Spartan
&Saniter
Sanitizante F-25s 512:1 FichaTécnica
Sanitizante Dioxipac 0. 21;/2 /OI Iamfr:ii?os FichaTécnica Proquipac




5.2.1 Entrega y control de quimicos

El personal encargado de la limpieza de las diferentes &reas deben acercarse a la

bodega de desinfectantes para retirar el quimico que necesiten.

(veranexo A).

Con el fin de cumplir con las concentraciones recomendadas por el fabricante las

cantidades que se entregan para la limpieza de las diferentes areas son las

siguientes:

Tabla Alll. 20. Frecuencia y cantidad de los desengrasantes utilizados
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La persona responsable de la bodega de desinfectantes es la encargada de entregar
los quimicos que se necesiten, previamente medidos.
Todo quimico que sale de la bodega de anota en el registro "Entrega de quimicos".

AREA CANTIDAD (ml) FRECUENCIA
Almacén 50 Diario
Bodega de condimentos 150 Diario
Coches 500 Cada 15 dias
Comedor 900 Unavezporsemana
Deshuese 300 Diario
Despacho 150 Diario
Empaque 150 Diario
Hornos y marmitas 300 Diario
Lavado de jabas 1200 Diario
Jamones 200 Diario
Produccion 300 Diario
Rebanados 200 Diario

Tabla Alll. 21. Frecuencia y cantidad de cloro utilizado

AREA CANTIDAD (ml) FRECUENCIA
Coches 300 Una vez por semana
Comedor 900 Dos veces por semana
Lavado de ropa 900 Diario
Limpieza de oficinas y bafios 900 Una vez por semana
Patios externos 600 Tres veces por semana

Tabla Alll. 22. Frecuencia y cantidad de sanitizante utilizado

AREA CANTIDAD (ml) FRECUENCIA
Directo al producto 1.5 ml en 600 ml de agua Diaria
Sanitizacién de equipos 6 ml en 600 ml de agua Diaria
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5.3 Procedimiento General de Limpiezay Desinfeccidn

— Limpieza seca: antes de mojar se recoge todo el grueso del sucio con cepillos,
escobas o esponjas designados para este proposito.

— Enjuague inicial con agua caliente, la cual se toma de las marmitas para todas las
superficies que entran en contacto con el alimento para remover el grueso de las
particulas. Esta etapa es muy importante ya que el desengrasante sera mas efectivo
cuando se haya reducido la materia organica.

— Aplicacion del desengrasante: el mismo que se diluye en un coche de 100 litros con
agua tibia.

— Restregar a mano e inspeccion visual: es la parte mas importante junto con el
enjuague final, ya que si quedan residuos el desinfectante no seré efectivo.

— Enjuague final: es primordial para eliminar todo el sucio que se ha removido con el
desengrasante y el restriegue manual, ademas de los residuos del agente limpiador.

— Aplicacion del desinfectante o sanitizante: los sanitizantes son considerados como
pesticidas y su uso es regulado por la EPA. Por lo tanto es fundamental que se sigan
las instrucciones de uso que indica el fabricante. En nuestro caso se coloca el
desinfectante por medio de aspersion en todas las superficies que entran en contacto
directo con el producto.

— Enjuague del sanitizante: se hace con agua limpia en caso de ser requerido, en
nuestro caso se deja el desinfectante ya que no se requiere de enjuague.

5.4 Limpiezay desinfeccién de equipos

e Lalimpiezay desinfeccién de los equipos se realiza diariamente al final de la
jornada de trabajo.
¢ Cada equipo tiene su respectivo instructivo donde se indica:
- Precauciones del operario
- Instrucciones de operacion del equipo
- Mantenimiento preventivo
- Limpieza y desinfeccién pre-operacional, operacional y post-operacional.

5.5 Limpiezay desinfeccién de areas de trabajo

o Diariamente al final de la jornada de trabajo una o varias personas que trabajan en su
respectiva area se encargan de la limpieza y desinfeccion.

e Unavez que se ha realizado la respectiva limpieza de las distintas areas el personal
responsable firma el registro RGSSOP02-02 “Limpieza y Desinfeccion Diaria”. Ver
Anexo C.

o Este registro es entregado al supervisor de calidad que antes de firmar verifica que se
haya realizado correctamente la limpieza y desinfeccion.

e Lalimpieza de pisos y paredes de las diferentes areas de trabajo se realiza siguiendo
los pasos indicados en el item 5.3 del presente procedimiento.
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5.6 Plan Maestro de Limpieza

Para aquellas tareas de limpieza y desinfeccidon que no se realizan diariamente se ha
elaborado el Plan Maestro de Limpieza donde se indica:

o Descripcion del trabajo que se va a realizar (areas externas de la planta)
e Frecuencia

e Responsable

e Fecha de ejecucién

5.7 Acciones correctivas y preventivas

5.7.1 Acciones correctivas

- Si el personal no ha realizado adecuadamente la limpieza y desinfeccién diaria,
inmediatamente se corrige y se procede a realizar la limpieza nuevamente.

- El personal recibe un llamado de atencion verbal y se le indica nuevamente por medio
de una capacitacion el procedimiento general de limpieza y desinfeccion.

5.7.2 Acciones preventivas

- Monitoreo cada 15 dias
- Programa de capacitacion al personal del presente procedimiento.

5.8 Monitoreo

- El supervisor de calidad cada 15 dias toma una muestra al azar ya sea de equipos 0
utensilios siguiendo el cronograma que se indica en el ANEXO D.

- El objetivo es determinar la carga microbiana al final de la limpieza y desinfeccion de
los equipos.

- Los resultados se registran en “Analisis Microbiano”.

- En caso de que los resultados estan fuera de la norma se realiza un llamado de
atencion al personal y se efectlia una capacitacion.

6. REGISTROS
— Entrega de quimicos
— Limpieza y desinfeccion diaria

7. ANEXOS

ANEXO A: Registro Entrega de Quimicos
ANEXO B: Plan Maestro de Limpieza

ANEXO C: Limpieza y Desinfeccion Diaria



ANEXO A

Tabla Alll. 23. Registro de entrega de quimicos
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ENTREGA DE QUIMICOS

QUIMICO

FECHA

CANTIDAD | AREA | RESPONSABLE | FIRMA

SUPERVISADO

FIRMA




Tabla Alll. 24. Plan maestro de limpieza

ANEXO B
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EJECUCION
Descripcion del Trabajo |  Frec. Responsable Ene Feb Mar Abr May Jun
213 213 213 213 213 2134
Asistente
Cortado de césped Mecanica
Limpiezaagujasinyectora | Quincenal | Jamoneros
Limpieza de cisternas Trimestral | Produccion
Limpieza de horno Mensual | Produccién
Produccion y
Techos Trimestral | Empaque
Produccion y
Lamparas Trimestral | Empaque
Produccion y
Tuberias Trimestral | Empaque
Ahumadores Trimestral | Produccion
Cuarto de ahumadores Trimestral | Produccion
Produccion y
Puertas Trimestral | Empaque
Ventanas Trimestral | Produccion
Produccion y
Paredes Trimestral | Empaque
Lavador de
Ganchos Quincenal | jabas
Lavador de
Varillas Quincenal | jabas
Rieles y ganchos de
transporte de carne Trimestral | Deshuese
Coches de salchichas Semanal | Produccion
Lavador de
Coches de jamones Quincenal | jabas

OBSERVACIONES / ACCIONES CORRECTIVAS:
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ANEXO C

Tabla Alll. 25. Registro de limpieza y desinfeccion diaria

REGISTRO “LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA”

AREA:

RESPONSABLE SUPERVISADO
FECHA DETALLE

NOMBRE | FIRMA | NOMBRE | FIRMA

LIMPIEZA
DESINFECCION

OBSEFVACIONES:
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INSTRUCTIVO
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS POES K
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORACION:
POR: ELABORADO POR: REVISADO POR:
Sr. Daniel Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta 25/07/2010
Federer PAGINA DE:
1-5

1. BALANZAS DE PISO

FRECUENCIA: DIARIA

El procedimiento de limpieza consiste en los siguientes pasos:

NG~ wWNE

Verificar que la balanza se encuentre desconectada de la fuente de electricidad.
Retirar todo residuo de pesajes anteriores.

Limpiar con agua que contenga detergente.

Restregar.

Enjuagar con abundante agua.

Desinfectar con la ayuda del atomizador.

Lavar las veces que sean necesarias durante la jornada de trabajo.

. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion.

NOTA La limpieza de las balanzas se realizara al inicio y al final de la jornada de trabajo

SEMANAL:

1.

2.
3.

Al finalizar la jornada semanal de trabajo, se procedera a retirar la plataforma de la
balanza y seguir los pasos 3, 4, 5, 6 para la limpieza la fosa.

Se realizara la desinfeccion de la fosa.

Documentar en el registro de limpieza y desinfeccién.

2. BALANZAS DE EMPAQUE

FRECUENCIA: DIARIA

El procedimiento de limpieza consiste en los siguientes pasos:

©O© 00 NO O WNPF

. Verificar que la balanza se encuentre desconectada de la fuente de electricidad.
. Retirar todo residuo de pesajes anteriores.

. Limpiar con un pafio himedo que contenga detergente.

. Restregar.

. Limpiar y secar con un pafio limpio.

. Desinfectar con el atomizador de acuerdo al plan de desinfeccion.

. Dejar actuar al desinfectante.

. No requiere enjuague.

. Dejar secar al ambiente.
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3. SIERRA CORTADORA DE CARNE (REICH)

FRECUENCIA: DIARIA

La limpieza de la sierra cortadora de carne deberé realizare cuidadosamente y de la
siguiente manera:

Verificar que la sierra se encuentre desconectada de la fuente de electricidad.
Cubrir con plastico el motor.

Retirar todo desperdicio que se encuentre en la sierra.

Pre enjuagar la sierra con abundante agua caliente.

Usar el desengrasante apropiado y con cepillos proceder a su limpieza.
Remover toda la grasa.

Enjuagar con abundante agua caliente.

Desinfectar con el atomizador la méaquina al finalizar la limpieza.

. Dejar actuar al desinfectante.

10. No require enjuague.

11. Retirar el plastico del motor.

12. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion.

CoNohRwWNE

4. CAMARA DE ALMACENAMIENTO

FRECUENCIA: MENSUAL
Procedimiento:

Apagar la camara.

Verificar que no exista producto en el interior de la cAmara (vaciar).

Retirar con una escoba todo desperdicio que se encuentre en la camara.

Con la ayuda de palas remover el hielo que se encuentre en el piso.

No botar agua ya que esta se congelaria en el piso y se volveria resbaloso, lo que
provocaria accidentes.

Las estanterias sacarlas y lavarlas en el exterior de la camara con la ayuda de
desengrasante apropiado.

Desinfectar con el atomizador camara al finalizar la limpieza.

Dejar actuar al desinfectante.

Documentar en el registro de limpieza y desinfeccién.

arownPE

»
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NOTA: Diariamente se procede a limpiar los pisos con la ayuda de escobas, retirando
Unicamente los desperdicios de hielo que se hayan acumulado.

5. MESAS DE TRABAJO
FRECUENCIA: DIARIA

La limpieza de las mesas debera realizarse cuidadosamente y se realizara de la siguiente
manera:
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1. Retirar toda carne o producto que se encuentre sobre las mesas.

2. Verificar que debajo de las mesas no haya quedado ningun tipo de producto.

3. Pre-enjuagar con abundante agua caliente.

4. Usar el desengrasante apropiado y con los cepillos proceder a su limpieza, tanto
sobre la superficie como debajo de ella.

5. Con la ayuda de una esponja o un pafio humedo remover toda la grasa.

6. Enjuagar con abundante agua caliente.

7. Retirar todo residuo de agua que quede sobre la mesa.

8. Desinfectar la mesa al finalizar la limpieza con el atomizador.

9. Dejar actuar el desinfectante.

10. No require enjuague.
11. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion FELD-RGO1

6. CUCHILLOS, HACHA, SIERRA MANUAL, CHAIRAS
FRECUENCIA: DIARIA

Procedimiento:

Pre-enjuagar con agua caliente.

Con desengrasante y con la ayuda de un cepillo lavarlos cuidadosamente, evitando
cortaduras.

3. Estos instrumentos de trabajo deben estar limpios y desinfectados cada vez que sea
necesario:

Antes de iniciar la jornada de trabajo.

Cada vez que se ausente del lugar de trabajo con este instrumento.

Cada inicio de cortes de distinto producto.

Para su desinfeccion se utilizara una solucion de 100 ppm de cloro activo
prewamente preparada con agua

5. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion.

N
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7. PAREDES Y PISOS
FRECUENCIA: DIARIA
Procedimiento

1. Utilizando escobas barrer para eliminar desperdicios presentes en el area.

2. Restregar las paredes con la ayuda de cepillos y escobas, utilizando el detergente
sugerido.

3. Enjuagar utilizando abundante agua caliente para remover grasas presentes.

4. Con el atomizador manual aplicar la solucion desinfectante sobre el piso, paredes y
bordes de las ventanas.

5. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion.

NOTA: Los utensilios usados para limpiar paredes y pisos deben ser identificados y
guardados separadamente de otros utensilios.
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8. LIMPIEZA DE LAMPARAS, TUBERIAS Y TECHO (Interior de la planta)

FRECUENCIA: MENSUAL

1.

LAMPARAS

Limpiar la suciedad acumulada en la superficie externa con un pafio himedo que
contenga desengrasante.

2. Limpiar con un pafio seco.

3. Dejar secar al ambiente.

4. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccién.

TUBERIAS

1. Con la ayuda de una manguera humedecer la superficie a limpiar.

2. Restregar con una escoba estas superficies, usando el detergente para remover las
suciedades presentes

3. Enjuagar con abundante agua caliente para eliminar los residuos.

4. Dejar secar al ambiente.

5. Documentar en el registro de limpieza y desinfeccién.

TECHO CON BALDOSA

1.
2.

3.
4,

Con la ayuda de una manguera humedecer la superficie a limpiar.

Restregar con una escoba estas superficies, usando el detergente para remover las
suciedades presentes

Enjuagar inmediatamente con abundante agua.

Documentar en el registro de limpieza y desinfeccién.

TECHO CON ACRILICOS

N

ook w

Se procede a sacar cada uno de estos techos.

Restregar con la ayuda de cepillos, utilizando detergente para remover las suciedades
presentes.

Enjuagar con abundante agua.

Dejar secar al ambiente.

Colocar en su sitio cada uno de estos techos.

Documentar en el registro de limpieza y desinfeccion.
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)

PROCEDIMIENTO

RECEPCION DE MATERIA PRIMA CARNICA POEIA
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 19/06/2010
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Berrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-3
Federer
1. OBJETIVO

Realizar en forma técnica y adecuado, la recepcién de las distintas materias primas
carnicas, verificando los parametros de calidad que deben llevarse a cabo al momento de
recibir dichas materias cérnicas.

2. ALCANCE

Este procedimiento tiene aplicacion para todas las personas que se encargan de recibir
la materia prima cérnica.

3. RESPONSABLE

Jefe de produccion: Responsable de realizar la recepcion de materias primas carnicas de

acuerdo a las normativas especificadas en el presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

Materia Prima Cérnica: Todas las partes provenientes de las especies bovina, porcina,
ovina y caprina que son aptas para el consumo humano.

5. PROCEDIMIENTO

— La persona responsable de la recepcion de materia prima carnica, debe verificar que
él o los proveedores posean cofia, mascarilla y mandil al momento de la recepcion.

— Toda materia prima carnica, sera revisada y pesada al momento de su recepcion,
llenando el registro numerado de recepcion (ANEXO 1) para su posterior facturacion
en base a los pesos recibidos.

— Al momento de la recepcion se verificara el cumplimiento de los pardmetros de
calidad especificados en el ANEXO 2, segun el tipo de carne que se reciba.

— El proveedor al momento de la recepcion debe presentar la factura comercial y el
certificado veterinario emitido “por la empresa metropolitana de rastro (para tablas de
res, cerdos enteros y canales de ternera).




172

Una vez que la carne ingresa a la planta es trasladada a la zona de despiece donde
es desinfectada (canales) y clasificada para las diferentes aplicaciones de produccién.

6. ANEXOS

Anexol

Tabla AlV.1. Registro de recepcion de materia prima carnica

REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
CARNICA

CODIGO NOMBRE FECHA

1

3

4

ANEXO 2. PARAMETROS DE CALIDAD RECEPCION DE MATERIA PRIMA
CARNICA

Personal de recepcidn: El personal asignado para la recepcion de materias primas
cérnicas, deben encontrarse correctamente uniformados y colaborar con todas las
actividades pertinentes que faciliten la descarga de la mercaderia.

Proveedores: Los proveedores y auxiliares deben encontrarse con mandil, mascarilla
y cofia al momento de la entrega de la materia prima carnica.

Las diferentes materias primas carnicas deben cumplir con las especificaciones que
se detallan a continuacion:

Carne Bovina:

Medias canales de res

Sin cabeza

Sin patas

Sin visceras

Terneras

Sin cabeza

Sin patas

En canales

Con presencia de rifilones, higado y traquea
Brazos

Corte a 3 0 5 costillas transversal

Corte longitudinal por la mitad de la columna vertebral
Industrial
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Carne proveniente de diferentes partes del animal, principalmente de brazos, pechos,
garrones y retazos enteros de la res sin excesos de grasa Yy tejido conectivo.

e Pulpas
Cortes provenientes del cuarto trasero de la res (pierna) semi limpia y de color
rosado.

e Lomofino
Corte proveniente de la regién sublumbar del bovino de forma cdnica, sin cordon y sin
cabeza con un peso entre 1 Kg y 1.8 Kg.

e Lomo falda
Corte proveniente de la region dorso- lumbar de | bovino con presencia de grasa
superficial.

e Filtra
Retazos de venas de diferentes partes del animal.

Carne Porcina

e Medias canales
Sin cabeza
Sin patas
Sin untos
Sin rifiones
Peso promedio 75-80 Kg.
e Brazos
Color rosado
Con cuero
Con grasa.
e Piernas
Color rosado
Con cuero
Con grasa.
e Costillar
e Con cuero
e Con grasa.

Carne de Pollo

e Pulpa Super Premiun
50% pechuga, 50% retazos de pollo sin grasa.

e Pulpal
Retazos de pollo con grasa.
e Piel

Grasa de pollo congelada.

e Pasta de pollo
Carne de pollo recuperada mecéanicamente
Congelada.
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Tabla AlV.2. Registro de control de temperatura de cAmaras de almacenamiento

ALMACENAMIENTO

REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA DE CAMARAS DE

CAMARA

. A CAMARA A
DESCRIPCIO CAMARA PRODUCTO CAMARA DE
N JAMONES TERMINAD DE CONGELACION EMPACADO RESPONSABLE
o CARNES
MI MA MA
Rango T° N X MIN [ MAX | MIN X MIN MAX MIN | MAX
Temperatura T° 0 4 2 6 2 4 -10 -20 4 16 NOMBRE | FIRMA
FECHA T° Hora T° Hora T° Hora T° Hora T° Hora

OBSERVACIONES

VERIFICADO
POR

nomere | FIRM




175

PROCEDIMIENTO
. . POE 1B
RECEPCION DE MATERIA PRIMA NO CARNICA
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: 03/07/2010

Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Berrezueta PAGINA DE:

Sr. Daniel 1-2
Federer
1. OBJETIVO

Verificar la recepcion de materia prima no carnica.

2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al personal responsable de la recepcion de materia
prima no carnica.

3. RESPONSABILIDADES
Coordinador de Calidad: Responsable de ingresar las facturas al archivo digital
y supervisar al personal de bodega.

Supervisor de planta: Responsable de la entrega de las facturas ingresadas al
area de contabilidad.

Personal de bodega: Responsable de recibir la materia prima no carnica,
verificar los datos de la factura y almacenarla en el lugar fisico que le
corresponda.

4. DEFINICIONES

Materia prima no carnica: Corresponde a todos los materiales que son utilizados
en el proceso productivo directamente en la planta o por el personal de la planta
incluidos los materiales de limpieza.

5. PROCEDIMIENTO

— El personal de bodega es el Unico autorizado para recibir la materia prima no
carnica.

— Al llegar la materia prima no carnica el personal de bodega debera verificar en
la factura:
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La fecha detallada en la factura debera ser la misma que el dia de entrega,
se pueden aceptar una diferencia de maximo un (1) dia, sino coincide no
se puede recibir el producto, salvo la autorizacion de la Coordinadora de
Calidad.

La fecha de caducidad de la emisidn de la factura, sino cumple con este
requisito no se puede recibir la mercaderia, salvo la autorizacion de la
Coordinadora de Calidad.

Al llegar la materia prima no carnica el personal de bodega deberan verificar
de forma fisica:

Todas las cajas o fundas deberan estar rotuladas con el nombre
respectivo, caso contrario, el personal de bodega debe hacerlo una vez
que el producto esté en el lugar correspondiente.

Antes de la verificacidn fisica todas las cajas o fundas deberan estar
selladas, caso contrario se debe abrir y verificar su contenido.

Todas las cajas o fundas no deberan estar sucias o contaminadas con
ningun material, de ser asi se rechaza el producto.

Debe constar el lote y la fecha de caducidad del producto ya sea en las
cajas, fundas, en el certificado de analisis o en la fecha técnica, sino posee
esta informacion el personal de despacho debe comunicar a la
Coordinadora de Calidad para que ella a su vez se comunique con el
proveedor.

Cada caja o funda debera constar el peso neto; sino esta marcado, el
personal de bodega debe hacerlo una vez que esté ubicado el producto en
el lugar que le corresponde.

Una vez entregados los materiales el personal de bodega se hace responsable
de su ubicacién en el lugar que le corresponde siempre considerando el FIFO
(primero que entra es los primero que sale).

El personal de bodega debe entregar la factura a la Coordinadora de Calidad
el mismo dia.

La Coordinadora de Calidad debe ingresar los datos en el registro digital REG-

BOD-001 “Entradas agosto 2009”, verificando el precio y el valor total de la
factura; si los datos no son los correctos, la Coordinadora de Calidad debe
comunicarse con el proveedor para solicitar una nueva factura.

La supervisora de planta debe entregar la factura con la nota de compra al
departamento de Contabilidad maximo al dia siguiente.

ANEXOS

Diagrama de flujo: Recepcion Materia Prima no Carnica.
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PROCEDIMIENTO
CONTROL DE DOCUMENTOS POEIC

FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:

POR: 13/07/2010

Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:

Sr. Daniel 1-3
Federer
1.- OBJETIVO

Controlar la creacién y modificacion de documentos y registros que se elaboren
dentro del manual de buenas practicas de manufactura y sistemas de calidad en
la empresa.

2.- ALCANCE

El presente procedimiento abarca documentos como procedimientos, registros,
instructivos, fichas técnicas.

3.- DEFINICIONES

- Documento: Escrito que contiene informacion.

- Procedimiento: Descripcion escrita que detalla informacién general de una
actividad.

- Instructivo: Descripcion escrita de los pasos a seguir para cumplir los
procedimientos.

- Registros: Documento que verifica la realizacién de una actividad.

4.- RESPONSABILIDADES
Gerente General es responsable de:

- Aprobar los documentos que se elaboren dentro del presente manual.
Jefe de personal es responsable de:

- Hacer cumplir el presente procedimiento.

- Realizar reuniones que permitan hacer conocer al personal involucrado en la
creacion o modificacion de documentos.

- Verificar que la creacion o modificacion de documentos sea vigente.

- Realizar periédicamente una revision de la documentacion que requiera
cambios, y determinar los nuevos documentos a ser elaborados.

- Actualizar el presenteprocedimiento.
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5.- DISPOSICIONES GENERALES
5.1 Elaboracion, revision y aprobacion de documentos

- El personal técnico, operativo o administrativo que determine la necesidad de
crear o modificar un documento debera notificar al Gerente General para
instaurar una reunion con los encargados de esa area y establecer la
necesidad o no de la modificacién o creacion de dicho documento.

- Una vez determinada la necesidad de creacion o modificacion de documentos,
la persona directamente involucrada en el proceso debera realizar un borrador
del documento y entregarlo en Gerencia General con el siguiente memorando:

MEMORANDO DE CREACION Y CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS
FECHA: ..
DE: .
PARA: .,
ASUNTO:
FECHA FECHA  FECHA
ENTREGA RECIBIDO DEVOLUCION

- Una vez aprobado el documento se debera registrar en la lista maestra de
documentos.

6.- ANEXOS

- Registro de lista maestra de procedimientos.
- Registro de lista maestra de instructivos.
- Registro de lista maestra de registros.



Tabla AIV.3. Lista maestra de procedimientos
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)
p@é

LISTA MAESTRA DE PROCEDIMIENTOS

NOMBRE DEL | FECHA DE # FECHA
REFERENCIA | h5CUMENTO | REVISION | REVISION | MODIFICACION RESPONSABLE
Tabla AlIV.4. Lista maestra de instructivos
—
@ LISTA MAESTRA DE INSTRUCTIVOS
l/\.;i'rj
NOMBRE DEL | FECHA DE # FECHA
REFERENCIA | h5CUMENTO | REVISION | REVISION | MODIFICACION | RESPONSABLE
Tabla AIV.5. Lista maestra de registros
( =)
; LISTA MAESTRA DE REGISTROS
l./'\.;&"j
REFERENCIA | NOMBREDEL | FECHADE | , opy/iq 16N FECHA RESPONSABLE

DOCUMENTO

REVISION

MODIFICACION
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PROCEDIMIENTO

ROTULACION, ALMACENAMIENTO Y USO DE POE ID
COMPUESTO TOXICOS
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 10/06/2010
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-4
Federer
1. OBJETIVO

Asegurar la apropiada identificacion, almacenamiento y utilizacion de las sustancias
téxicas usadas en la planta, para evitar la contaminacion en los diferentes productos.

2. ALCANCE
El presente procedimiento se aplica a todo el personal que maneja sustancias téxicas en
la planta de embutidos Federer.

3. RESPONSABILIDADES
Coordinadora de Calidad: Responsable del seguimiento y ejecucién del presente
procedimiento.

Jefe de Produccion: Responsable de los pedidos y recepcién de los quimicos usados en
la maquina video jet.

Personal de despacho: Responsable de llevar el kardex de los quimicos utilizados en la
maquina video jet.

Personal de bodega: Responsable de la recepcion y entrega de los articulos de limpieza
y desinfeccion.

Personal de mantenimiento: Responsable del manejo de los productos utilizados por
mantenimiento.

Gerente General: Responsable de autorizar las compras de los diferentes articulos
utilizados por la planta de embutidos Federer.

4. DEFINICIONES
Bodega de materiales de limpieza y desinfeccion: Lugar fisico destinado al
almacenamiento de productos utilizados para la limpieza y desinfeccion.

Bodega de desechos peligrosos: Lugar ubicado fuera de las instalaciones de la planta
donde se almacenan todos los desechos peligrosos para ser entregados

Plan de emergencia: Documento escrito de tipo operativo, disponible en la empresa
donde se estipulan todas las acciones a realizar para enfrentar una emergencia tanto
como un incendio, derrame de alguna sustancia entre otras.
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Envase: Recipiente que se usa para contener una sustancia. Para efectos de este
procedimiento el envase esta en contacto directo con la sustancia contenida.

Sustancia téxica: Toda sustancia quimica que, administrada a un organismo vivo tiene
efectos nocivos.

5. PROCEDIMIENTO
5.1 Identificacién de compuestos téxicos
Los productos toxicos que se utilizan dentro de la planta son:

e Materiales destinados a limpieza y desinfeccion

e Quimicos utilizados en la maquina video jet

e Productos utilizados por el area de mantenimiento
e Diesel

e Gas industrial

5.2 Rotulacién y Almacenamiento

Bodega de materiales de limpieza y desinfeccién

- Esta bodega se encuentra bajo llave y se almacenan Unicamente materiales de
limpieza y desinfeccion.

- Dentro de la bodega existe la sefialetica que indica la ubicacion de cada uno de los
materiales.

- Los materiales liquidos se encuentran dentro de un cubeto

- Junto a la bodega se encuentra un extintor en caso de presentarse un incendio

- Enla bodega se encuentra una carpeta con las fichas técnicas y hojas de seguridad
de cada uno de los materiales.

Bodega de desechos peligrosos

- Esta bodega se encuentra bajo llave, y en esta se almacenan todos los desechos
peligrosos como los envases de los materiales de limpieza y desinfeccién, los
desechos generados por el area de mantenimiento, envases de los quimicos
utilizados por la maquina video jet y los materiales de desecho generados por el
laboratorio.

- Labodega se encuentra fuera de las instalaciones de la planta y debidamente cerrada
para evitar contacto directo con el agua, aire o calor.

- Las sustancias y los recipientes almacenados en esta bodega se encuentran
debidamente rotulados. Los rétulos indican el nombre y la cantidad de en peso que
contienen (Gréfico).

Aceite 20
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- Los desechos liquidos se encuentran dentro de un cubeto.

- Junto a la bodega se encuentra un extintor en caso de presentarse un incendio.

- Enlabodega, dentro de un recipiente para proteccion, se encuentran las hojas de
seguridad de los diferentes desechos peligrosos almacenados.

- El control de los desechos almacenados se lleva en el registro digital “Generacién de
desechos”.

- Los desechos peligrosos son entregadas a entidades autorizadas por el Distrito
Metropolitano de Quito para reciclar. Este control se lleva en el registro digital.
“Gestion de Desechos”.

Diesel

El diesel es almacenado fuera de las instalaciones de la planta, en un lugar debidamente
rotulado en su respectivo cubeto.

Gas Industrial

El gas industrial es almacenado fuera de las instalaciones de la planta en un lugar
debidamente rotulado, con ventilacion y protegido de la luz solar y lluvia.

El gas industrial es inspeccionado antes de ingresar a la planta, por el guardia de
seguridad de turno, quien debe llenar el registro “Chequeo cilindro de gas” (Anexo C).

5.3 Manejo de compuestos téxicos
Materiales de limpiezay desinfeccion

Los materiales de limpieza y desinfeccion son recibidos por el personal de bodega y
almacenado inmediatamente en la bodega respectiva.

Los materiales de limpieza y desinfeccion son entregados al personal de la diferentes
areas, al final de la jornada de trabajo por el personal responsable de bodega.

La dosificacion se indica en el procedimiento “Limpieza y desinfeccion”.
Los recipientes vacios son almacenados en la bodega de desechos peligrosos.

En algunos casos los recipientes son entregados al mismo proveedor, en cuyo caso, se
llena el registro “Entrega de recipientes al proveedor” (Anexo A).

Quimicos Video Jet

El pedido y la recepcién de los quimicos utilizados por la maquina Video jet, es
responsabilidad del Jefe de Produccion.

Los quimicos utilizados en la maquina video jet, son almacenados en una bodega
exclusiva para estos productos.

La bodega se encuentra bajo llave, y esta ubicada fuera de las instalaciones de la planta.

La persona responsable de despachos, es la Unica autorizada, para despachar el
producto de la bodega, llenando el registro “Kardex solvente video jet” (Anexo B).
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Los recipientes vacios de los quimicos son almacenados en la bodega de Desechos
peligrosos.

Los recipientes son almacenados en cartones rotulados, como se indica en el punto 5.2.
Materiales de mantenimiento

Todos los materiales de mantenimiento, son autorizados por el Gerente General de la
planta, de su recepcién y almacenamiento, se encarga el personal de Mantenimiento.

Todos los materiales de mantenimiento, que tienen contacto directo con el alimento, son
de grado alimenticio.

Todos los materiales son almacenados en el area de Mantenimiento, localizada fuera de
las instalaciones de la planta.

Los materiales liquidos se encuentran dentro de un cubeto, en el &rea de Mantenimiento.
Los residuos de mantenimiento, son almacenados en la bodega de desechos peligrosos.

El personal de mantenimiento, tiene acceso a las fichas técnicas y hojas de seguridad de
todos los materiales que se utilizan. Esta informacion se encuentra en una carpeta en el
area de Mantenimiento.

Bajo ninguna circunstancia debe encontrarse material de mantenimiento, dentro de
Planta cuando se est& produciendo.

5.4 Plaguicidas y Rodenticidas

El control de plagas lo realiza una empresa externa, por lo que en planta no existe
ningun plaguicida y rodenticida.



Tabla AIV.6. Registro de entrega de recipientes al proveedor
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ENTREGA DE RECIPIENTES AL PROVEEDOR

ENTREGA

EMPRESA

NOMBRE

FIRMA

SUPERVISADO POR

OBSERVACIONES

Tabla AIV.7. Kardex de solventes video jet

KARDEX DE SOLVENTES VIDEO JET

[~
ENTRADAS SALIDAS
FECHA | CANTIDAD | BLANCO | AMARILLO | FECHA | CANTIDAD | BLANCO | AMARILLO | RESP.

SALDO

Tabla AlV. 8. Registro de chequeo de cilindros de gas
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CHEQUEO DE CILINDROS DE GAS

RESPONSABLE:

Guardia de turno

FECHA

CANTIDAD

TIPO

DETALLE

SI | NO | OBSERVACIONES | RESPONSABLE

REVISADO

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buenestado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado

tanque en
buen estado
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) PROCEDIMIENTO
|'. ANALISIS MICROBIOLOGICO POEIE
FECHA DE
AUTORIZADO ELABORADO POR: REVISADO POR: ELABORACION:
POR: 1?/06/2010
Sr. Xavier Herrera Ing. Gabriela Barrezueta PAGINA DE:
Sr. Daniel 1-4
Federer
1. OBJETIVO

- Indicar la metodologia de trabajo para el andlisis microbioldgico realizado en la planta de
embutidos FEDERER.

- Realizar de manera permanente, un monitoreo sistematico con el fin de llevar un control
microbiologico del personal, maquinaria y superficies en contacto directo con el alimento,
dentro de las diferentes areas y procesos productivos de la planta de embutidos
FEDERER.

2. ALCANCE
El presente procedimiento aplica a todos los elementos involucrados en los procesos
productivos ( personal, maquinas y superficies en contacto con los alimentos).

3. RESPONSABILIDADES
Supervisor de Producciéon: Responsable de realizar el muestreo y analisis microbiol6gico
con el respectivo informe.

Coordinadora de Calidad: Responsable de supervisar los resultados y ejecutar las acciones
correctivas y preventivas correspondientes.

4. DEFINICIONES

Criterios Microbiolégicos: Un criterio microbioldgico para alimentos define la aceptabilidad
de un proceso, producto o lote de alimentos basandose en la presencia o ausencia 6, en el
namero de microorganismos y/o la investigacién de sus toxinas por unidad de masa, volumen
0 area.

Inocuidad del Alimento: Para este propésito se requiere la determinacién de
microorganismos patégenos y/o toxinas, y en algunos casos la utilizacién de microorganismos
indicadores (relacionados con la presencia de patdgenos).

5. PROCEDIMIENTO
5.1 Almacenamiento de placas petrifilm

— Almacenar los paquetes cerrados a una temperatura de 8 °C
(46 °F).

— Las placas deben usarse antes de su fecha de caducidad.

— En areas de alta humedad, donde la condensacion puede ser
un inconveniente, es recomendable que los paquetes se
atemperen al ambiente del lugar de trabajo antes de abrirlos.
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— Las Placas Petrifilm tienen un tiempo de vida Gtil de 18 meses desde su fecha de

elaboracion.
— Observar la fecha de caducidad en la parte superior de la o
placa. N )
— Para cerrar un paquete abierto, doblar el extremo y sellarlo g —“—_\/L\J/ !
con cinta adhesiva para evitar el ingreso de humedad y, por lo - PurioL___ ;ff\‘f
i \ || — .
tanto, la alteracion de las placas. -
p T | ——
— Mantener los paquetes cerrados (segun se indica en el punto e

5.1.6) a temperatura de 25 °C (77 °F) y una humedad relativa
50%.

— No refrigerar los paquetes que hayan sido abiertos.

— Utilizar las Placas Petrifilm méaximo 1 mes después de abierto el
paquete.

— Para almacenamiento prolongado de paquetes abiertos, una
vez cerrados (segun punto 5.1.6) colocar en un contenedor sellable (tipo funda con cierre)
y almacenarlos en congelacion.

— Para usar las placas: sacar el paquete del congelador, retirar el nUmero de placas
necesarias y guardar el resto en las mismas condiciones antes descritas hasta su fecha
de caducidad.

5.2 Preparacién de la muestras

— Preparar los materiales y equipo a utilizar, (superficie aislada, estufa 36° C a 37°C,
hisopos, placas petrifilm).

— Realizar la recoleccion de muestras:

— En producto: tomar muestras de 200 g debidamente identificado

— En el caso de superficies, maquinas, utensilios y manos: realizar un
frotis o hisopado.

— Colocar la Placa Petrifilm en una superficie plana y nivelada.

— Levantar la lAmina semitransparente superior.

— Con la pipeta perpendicular a la Placa Petrifilm, cologue 1 ml de la
muestra en el centro de la pelicula cuadriculada inferior.

— Liberar la pelicula superior dejando que caiga sobre la dilucién. No la
deslice hacia abajo. :

— Con el lado rugoso hacia abajo, colocar el dispersor o esparcidor Lado Lino
sobre la pelicula superior, cubriendo totalmente la muestra.

— Presionar suavemente el dispersor o esparcidor para distribuir la

muestra sobre el area circular. No girar ni deslizar el dispersor. |
Recuerde distribuir la muestra antes de inocular una siguiente placa.
— Levantar el dispersor o esparcidor. Esperar por lo menos 1 minuto a
gue se solidifique el gel y proceder a la incubacion. &

5.3 Incubacidén

Aerobios Totales
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Incubar las placas de aerobios totales cara arriba en grupos de no mas de 20 piezas.
Puede ser necesario humectar el ambiente de la incubadora con un pequefio recipiente con
agua estéril, para minimizar la pérdida de humedad. ( AOAC método oficial 990.12).

Aerobios

Para aerobios incubar 48 horas (+ 3 hrs.) a 35 °C (x 1 °C). (AOAC método oficial 991.14)
Coliformes y E. Coli

Incubar las placas coliformes y e. coli cara arriba en grupos de hasta 20 unidades de altura.
Puede ser necesario humectar el ambiente de la incubadora con un pequefio recipiente con
agua estéril, para minimizar la pérdida de humedad.

Para Coliformes: Incubar 24 hrs. (+/- 2 hrs) a 35°C (+/- 1°C).

Para E. coli: Incubar 48 hrs. (+/- 2 hrs) a 35°C (+/- 1°C)

Mohos y Levaduras

— Incubar las placas de mohos y levaduras cara arriba en grupos de hasta 20 unidades de
altura. Puede ser necesario humectar el ambiente de la incubadora con un pequefio
recipiente con agua estéril, para minimizar la perdida de humedad.

— Los hongos grandes o de crecimiento rapido pueden ocultar los resultados al dia 5.
Observar las placas al dia 3 y registrar los resultados de las placas con altos conteos. Si
las Placas estan con demasiado crecimiento al dia 5, registrar el resultado obtenido al dia
3 como “estimado”.

— El tiempo de incubacién y la temperatura varian segun el método. El método
comunmente aprobado es AOAC método oficial 997.02 (en alimentos) incubar 5 dias
entre 21°C25°C.

— Las Placas Petrifilm pueden ser contadas en un contador de colonias estandar u otro tipo
de lupa con luz.



Tabla AlV. 9. Registro de analisis microbioldgico

REGISTRO ANALISIS MICROBIOLOGICO

FECHA HORADE |, :ES:QION MANOS SUPERFICIES
NOMBRE | TOMADE | TOMA DE el RESPONSABLE
MUESTRAS | MUESTRAS E Mohos y E Mohos y

MUESTRAS coli Coliformestotales levadura Aerobiostotales coli Coliformestotales Aerobiostotales

levadura

06T




ANEXO V
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LISTA DE VERIFICACION FINAL DE LA EMPRESA DE
EMBUTIDOS FEDERER, EN BASE AL REGISTRO OFICIAL N° 696
DEL REGLAMENTO 3253 DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA LOS ALIMENTOS PROCESADOS

Tabla AV.1. Lista de verificacion final de la empresa de embutidos Federer, en base al
Registro Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los

Alimentos Procesados

TITULO I11. Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

N [N
c 0|0
i LI\J/I C|lA
ARTICULOS P Ulpr OBSERVACIONES
M| L
L
E Pl
L|C
E|A
ART.3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS
Se coloco cortinas de proteccién que
separan cada area de produccion, pero
a. El riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo X el personal sigue transitado por todas
las areas, lo que provoca contaminacion
cruzada.
Existe exceso de maquinaria en un
b. El disefio y distribucién de las &reas permita un I|m|_tado __espacio. _,Cuarto de
- L ; . . refrigeracion y congelacion es estrecho,
mantenimiento, limpieza y desinfeccion apropiado que X ; T
o D no permite la limpieza adecuada. Los
minimice las contaminaciones ; .
pisos se encuentran deteriorados
especialmente en el area de Produccién.
c. Las ,superflmes y materlales: particularmente gqyellos Se macillo y cambi6 las baldosas del
que estan en contacto con los alimentos, no sean téxicos y . i ;
AR : s X area de coccion, lo cual permite una
estén disefiados para el uso pretendido, faciles de mantener, L
A . adecuada limpieza.
limpiar y desinfectar
d. Facilitan el control efectivo de la plagas y dificultan el Se coloco doble puerta_ en eI_ area de
. . X despacho, lo cual redujo el riesgo de
acceso y refugio de las mismas Y
contaminacion.
ART.4 DE LA LOCALIZACION
La empresa cuenta con servicio de
tratamiento y control de plagas por
Los establecimientos donde se procesen, envasen Y/o parte de una empresa particular
distribuyan alimentos serdn responsables que su X (TrulyNolen), lo que ayuda a minimizar

funcionamiento esté protegido de focos de insalubridad que
representen riesgos de contaminacion.

los riesgos de contaminaciéon con el
exterior, pero por parte de la empresa
hace falta implementar barreras fisicas
que ayuden en el control de plagas.

ART.5 DISENO Y CONSTRUCCION
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a. Ofrezca proteccién contra polvo, materias extrafas,
insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente
exterior y que mantengan las condiciones sanitarias.

Se colocé malla en las ventanas para
evitar el ingreso de plagas y polvo, se
cambid el techo del area de despacho.

b. La construccion sea sdlida 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.

No existe suficiente espacio para
personal, almacenamiento y
maquinaria.

¢. Brinde facilidades para la higiene personal

Existen lavamanos, jabon, en las
distintas areas de produccion. También
se cuenta con camerinos y duchas para
la higiene del personal.

d. Las areas internas de produccion se deben dividir en
zonas segin el nivel de higiene que requieran y
dependiendo de los riesgos de contaminacion de los
alimentos.

Se sefializd las diferentes areas, se
dispuso de un lugar especifico para
colocar los utensilios de limpieza y
desinfeccion.

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTR

UCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

I. Distribucion de Areas

a. Las diferentes &reas o ambientes deben ser distribuidos y
sefializadas siguiendo de preferencia el principio de flujo
hacia delante, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones.

Se sefializo las areas, pero no sigue el
principio del flujo hacia adelante (Ver
anexo 3).

b. Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un
apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion vy
desinfectacién y minimizar las contaminaciones cruzadas
por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o
circulacién de personal.

Se realizan procedimientos y registros
de limpieza y desinfeccion, pero por no
cumplir con el flujo hacia delante, el
personal circula libremente por las
diferentes areas de produccién, lo que
ocasiona contaminacion cruzada.

c. En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos
estaran ubicados en un area alejada de la planta, la cual sera
de construccién adecuada y ventilada. Debe mantenerse
limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos
alimentos.

El cuerpo de bomberos capacité a todo
el personal de la planta, acerca de cémo
actuar en situaciones de riesgo.
Ademas, se realizé el mantenimiento y
renovacion de catorce extintores, se
reubico los tanques de gas.

1l. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

a. Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos
de tal manera que puedan limpiarse adecuadamente,
mantenerse limpios y en buenas condiciones.

Se elabor6 el procedimiento de
Limpieza y Desinfeccion, se limpié los
techos y se tapd agujeros, pero el piso
estaba en inadecuadas condiciones.

b. Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben
permitir una facil limpieza, drenaje y condiciones
sanitarias.

Se elabor6 el procedimiento y registro
de limpieza, pero no tiene drenaje lo
que dificulta la limpieza de dichas
camaras.

c. Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada
y estar disefiados de forma tal que se permita su limpieza.
Donde sea requerido, deben tener instalados el sello
hidraulico, trampas de grasa y solidos, con facil acceso para
la limpieza.

Los drenajes estan formados de tal
forma que facilitan la limpieza, ademas
cuentan con las trampas de grasa.

d. En las éreas criticas, las uniones entre las paredes y los
pisos, deben ser cdncavas para facilitar su limpieza.

Las uniones entre los pisos y las
paredes son redondeadas en las areas de
produccion principalmente lo que
permite realizar la limpieza de mejor
manera.




193

Tabla AV.1. Lista de verificacion final de la empresa de embutidos Federer, en base al Registro
Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los Alimentos

Procesados (continuacion...)

e. Las éareas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, deben terminar en angulo para evitar el
depdsito de polvo.

Las paredes que no estan unidas al
techo son totalmente rectas y permiten
la acumulacion de polvo.

f. Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas deben ser disefiadas y construidas de manera
que se evite la acumulacién de suciedad, la condensacion,
la formacion de mohos, el desprendimiento superficial y
ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.

Se cambidé el techo del éarea de
despacho y se realizd el procedimiento
de limpieza y desinfeccion.

I1l. Ventanas, Puertasy Otras Aberturas

a. En areas donde el producto esté expuesto y exista una
alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas en
las paredes se deben construir de manera que eviten la
acumulacién de polvo o cualquier suciedad. Las repisas
internas, si las hay, deben ser en pendiente para evitar que
sean utilizadas como estantes.

No existe pendiente en ninguna de las
ventanas de la planta de produccién, lo
que favorece la acumulacién de polvo y
suciedad. No existe la debida
proteccion en las aberturas. Algunas
puertas internas son de madera, deben
ser metalicas.

b. En las areas donde el alimento esté expuesto, las
ventanas deben ser preferiblemente de material no
astillable, si tiene vidrio, debe adosarse una pelicula
protectora que evita la proyeccion de particulas en caso de
rotura.

Algunas ventanas no cuentan con la
pelicula protectora.

c. En areas de mucha generacién de polvo, las estructuras
de las ventanas no deben tener cuerpos huecos y, en caso de
tenerlos, permaneceran sellados y serén de facil remocion,
limpieza e inspeccién. De preferencia los marcos no deben
ser de madera.

Se elabor6 el procedimiento de
Limpieza y desinfeccion.

d. En caso de comunicacion al exterior, deben tener
sistemas de proteccién a prueba de insectos, roedores, aves
y otros animales.

Se coloco las cortinas de proteccion en
las diferentes areas.

e. Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo estén
expuestos, no deben tener puertas de acceso directo desde el
exterior; cuando el acceso sea necesario se utilizaran
sistemas de doble puerta, o puertas de doble servicio, de
preferencia con mecanismos de cierre automatico como
brazos mecanicos y sistemas de proteccion a prueba de
insectos y roedores.

Se colocé doble puerta en el éarea de
despacho, lo que evita el riesgo de
contaminacion.

IVV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas plataformas)

a. Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias
pasen sobre las lineas de produccién, es necesario que las
lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que
lasestructuras tengan barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios.

X

No existen estructuras complementarias
gue pasen sobre las lineas de
produccion.

b. Deben ser de material durable, facil de limpiar y
mantener.

c. En caso de que estructuras complementarias pasen sobre
las lineas de produccion, es necesario que las lineas de
produccion tengan elementos de proteccion y que las
estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a. 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 inspeccidn y limpieza.

Se realizo el procedimiento de
limpieza.
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b. Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las
areas de manipulacion de alimentos, cuando no sea posible
que la instalacion sea abierta.

Se protegid los cables colgantes con
cinta lo que evitd el riesgo de
accidentes.

c. Las lineas de flujo, se identificaran con un color distinto
para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rétulos con los simbolos
respectivos en sitios visibles.

Las tuberias se pintaron de acuerdo a la
norma INEN 0440:84

V1. Huminacién

a. Las areas 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.

Todas las areas cuentan con una
adecuada iluminacion artificial, en el
area de produccién se encuentran
ventanas que mejoran la iluminacion ya
existente.

b. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por
encima de las lineas de elaboracion, envasado vy
almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben
ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar
la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

Las lamparas se encuentran a minimo 3
metros por encima de las lineas de
produccion como lo establece la norma,
ademas se encuentran con la proteccion
adecuada para evitar cualquier tipo de
contaminacion.

VII. Calidad de Aire y Ventilacion

a. Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién
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.

No hay la adecuada ventilacion (area de
bodega). En el &rea de produccion se
concentran polvo y olores debido a la
falta de circulacion de aire.

b. Los sistemas de ventilacion debe 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 periddica.

No se tiene un programa de limpieza
periddica de los sistemas de
ventilacion.

C. Los sistemas de ventilacion deben evitar la
contaminacion del alimento con aerosoles, grasas,
particulas u otros contaminantes, entre otros; que puedan
afectar la calidad del alimento; donde sea requerido, deben
permitir el control de la temperatura ambiente y humedad
relativa.

Los sistemas de ventilacion no
funcionan

adecuadamente, no se realiza control de
temperatura y humedad.

d. La aberturas para circulacion del aire deben estar
protegidas con mallas de material no corrosivo, deben ser
removibles y de fécil limpieza.

Se cambié y coloc6 mallas de
proteccion,

e. Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o
equipos acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y
mantener presion positiva en las areas de produccién donde
el alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire.

Existe filtros de aire y mantienen la
presion positiva.

f. El sistema de filtros debe estar bajo un programa de
mantenimiento, limpieza o cambios.

No existe programa de mantenimiento,
limpieza o cambios en el sistema de
filtros.

VIIl. Control de Temperaturay Humedad Ambienta

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria para
asegurar la inocuidad del alimento.

Existen mecanismos de control de
humedad y temperatura en las
diferentes areas de la planta.

IX. Instalaciones Sanitarias

a. Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad suficiente e independiente
para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de

seguridad e higiene laboral vigente.

Existe un bafio para mujeres, tres para
hombres los cuales estan ubicados
fuera del &rea de produccién.
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b. Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y
vestidores, pueden tener acceso directo a las areas de
produccion.

Las areas de servicios higiénicos,
duchas y vestidores se encuentran
alejadas de las areas de produccion.

c. Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las
facilidades necesarias, como dispensador de jabon,
implementos desechables o equipos automaticos para el
secado de manos y recipientes preferiblemente cerrados
para deposito de material usado.

Se cambi6 los dispensadores y
basureros.

d. En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion
deben instalarse unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la manipulacién del
alimento.

Se colocé dosificadores de solucién
desinfectante en todas las areas de
produccion.

e. Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con una provision
suficiente de materiales.

Se elaboré el procedimiento y registro
de limpieza y desinfeccion.

f. En las proximidades de los lavamanos deben colocarse
avisos o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y
antes de reiniciar las labores de produccidn.

No existen avisos de lavarse las manos
en algunas areas de produccion.

ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

I. Suministros de Agua

a. Se dispondrd de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable asi como de
instalaciones  apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control.

Toda el agua utilizada en la planta
proviene de la red puablica de agua
potable, la cual es almacenada en
cisternas para ser distribuida a las
distintas areas de la planta.

b. ElI Suministro de agua dispondra de mecanismos para
garantizar la temperatura y presion requeridas en el
proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva.

No tiene estos mecanismos de control.
Falta implementar procedimientos y
registros.

c. Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones
como control de incendios, generacion de vapor,
refrigeracion, y otros propdsitos similares, y en el proceso,
siempre y cuando no sea ingrediente ni contamine el
alimento.

Toda el agua utilizada en la planta de
procesamiento es potable.

d. Los sistemas de agua no potable deben estar
identificados y no deben estar conectados con los sistemas
de agua potable.

Se utiliza unicamente agua potable.

Il.  Suministros de Vapor

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se
debe disponer d sistemas de filtros para la retencion de
particulas, antes de que el vapor entre en contacto con el
alimento y se deben utilizar productos quimicos de grado
alimenticio para su generacion.

No existe procedimiento ni cronograma
de mantenimiento y limpieza de los
filtros en las marmitas.

111. Disposicién de Desechos Liquidos

a. Las plantas procesadoras de alimentos deben tener,
individual o colectivamente, instalaciones o sistemas
adecuados para la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

Se cuenta con una pequefia planta de
procesamiento de aguas residuales.

b. Los drenajes y sistemas de disposicién deben ser
disefiados y construidos para evitar la contaminacion del
alimento, del agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.

La ubicacion de la planta de
tratamiento de aguas no provoca
contaminacion alguna del alimento.
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IVV. Disposicion de Desechos Sélidos

a. Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccién y eliminacién de basuras. Esto
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para los desechos de sustancias toxicas.

Se realiz6 la sefializacion de los
diferentes tipos de desechos solidos y
se cambid los basureros.

b. Donde sea necesario, se deben tener sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales.

c. Los residuos se removeran frecuentemente de las areas
de produccion y deben disponerse de manera que se elimine
la generacion de malos olores para que no sean fuente de
contaminacion o refugio de plagas.

Se establecio horarios para evacuar la
basura del area de produccion.

d. Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de
las de produccion y en sitios alejados de la misma.

X

Estas areas se encuentran alejadas del
area de produccion.

Capitulo 11: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILLOS

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumplirdn los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de
contacto no transmitan sustancias toxicas, olores, ni
sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que
intervengan en el proceso de fabricacion.

En algunas maquinas se estd
desprendiendo la pintura exterior de
algunas maquinas (molino, cutter), en
el area de la coccion las cerdmicas
estdn rotas y desprendiéndose del
meson.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos
gue se tenga la certeza de que su empleo no sera una fuente
de contaminacién indeseable y no represente un riesgo
fisico.

Se utiliza palos de madera para colgar
los productos que se cocinan.

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades
para la limpieza, desinfeccion e inspeccion y deben contar
con dispositivos para impedir la contaminaciéon del
producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias que se requieran para su funcionamiento.

Se elabor6 procedimiento y registro de
limpieza y desinfeccién

4. Cuando se requiera la lubricacién de algin equipo o
instrumento que por razones tecnoldgicas esté ubicado
sobre las lineas de produccién, se deben utilizar substancias
permitidas.

Se utilizan productos  permitidos,
lubricantes de grado alimenticio. Por
ejemplo para las embutidoras se utiliza
REGAL 68, para los cutter
MULTIFAKER

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento
no deben ser recubiertas con pintura u otro tipo de material
desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del
alimento.

Ninguna superficie en contacto con el
alimento est&n recubiertas de pintura ni
material desprendible que represente
riesgo para los productos.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser
construidas de manera que faciliten su limpieza.

Las superficies son de acero inoxidable
lo que permite su facil limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccion de materias
primas y alimentos deben ser de materiales resistentes
inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se
limpiaran y desinfectaran por recirculacion de sustancias
previstas para este fin.

La planta no cuenta con procedimiento
ni registros, para la limpieza de las
tuberias empleadas para la conduccion
de materia prima (agua) , ademas no
cuenta con un cronograma de
mantenimiento.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el
flujo continuo y racional del material y del personal
minimizando la posibilidad de confusion y contaminacion.

El espacio fisico de la planta es
limitadopor lo que impide un facil
movimiento de los equipos y personal.
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9. Todo el equipo y utensillos que puedan entrar en
contacto con los alimentos deber ser de materiales que

Se realiz6 el procedimiento de
Limpieza y desinfeccidn con los cual se

. . ) : L X corrigio el problema de las varillas, sin
resistan la corrosion y las repetidas operaciones de limpieza P
; - embrago algunas maquinas presentan
y desinfeccion. L .
desprendimiento de pintura.
ART.9 MONITOREO DE LOS EQUIPOS (Condiciones de instalacion y funcionamiento)

1. La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo

Los equipos han sido instalados acorde

a las recomendaciones del fabricante. X a las especificaciones del fabricante.
2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la
instrumentacion adecuada y demas implementos necesarios Se cuenta con un cronograma de
para su operacion, control y mantenimiento. Se contara con S A
X mantenimiento y  calibracion  de

un sistema de calibraciéon que permita asegurar que, tanto
los equipos y maquinarias como los instrumentos de control
proporcionen lecturas confiables.

maquinas.

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

1. Mantener la higiene y el cuidado personal Se elabor6 procedimiento Higiene
X Personal.
2. Estar capacitado para su trabajo y asumir la No estan definidos los puestos Yy
responsabilidad que le cabe en su funcién de participar X funciones de trabajo dentro de la
directa e indirectamente planta.
ART.11 EDUCACION Y CAPACITACION
1. Existe implementado un programa de capacitacion | X Se capacito al personal sobre BPM.
documentado, basado de BPM.
2. Existen programas de entrenamiento especificos, que Se elabor6 un cronograma de
incluyan normas, procedimientos y precauciones a tomar, | X capacitacién para el personal de la
para el personal que labore dentro de las diferentes éareas. planta.
ART. 12. ESTADO DE SALUD
. . . No se le somete ni exige al trabajador
1. Se somete al trabajadOf antes de que ingrese a trabajar X que ingresa a la planta gningun ti|cJ)o de
en la empresa a un reconocimiento médico reCo.
2. Se realiza un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario al personal después de haber sufrido Se realiza los exdmenes médicos una
una enfermedad originada por una infecciéon que pudiera | X vez al afio para la obtencién del carné
provocar contaminaciones de los alimentos que se de salud.
manipulan.
3. Existen medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, al personal del que se conozca 0
sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible X Se elabor6 el procedimiento de Salud
de ser transmitida a los alimentos o que presente heridas de los Trabajadores.
infectadas, o irritaciones cutaneas.
ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION
1. El personal de la planta debe contar con uniformes
adecuados a las operaciones a realizar como son:
delantales o vestimentas, guantes, botas, gorros, X Se elaboraron uniformes adecuados.
mascarillas, calzado adecuado, etc.
2. Los uniformes deben ser lavables o desechables, y deben . .
estar en buen estado, ademas la limpieza de los mismos se | X Los nuevos uniformes estan en buen
. . L estado.
hace alejados de las areas de produccion.
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3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse
las manos con agua y jabén antes de comenzar el trabajo,
cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que
use los servicios sanitarios y después de manipular
cualquier material u objeto que pudiese representar un
riesgo de contaminacion.

Se elabor6 el procedimiento e
instructivo del lavado de manos

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos
cuando los riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo
justifique.

Se elabor6 el procedimiento e
instructivo del lavado de manos y se
instalé los dosificadores con solucion
desinfectante.

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase,
empaque y almacenamiento debe acatar las normas
establecidas que sefialan la prohibicion de fumar y
consumir alimentos o bebidas en estas areas.

Se coloco la sefializacion adecuada.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente
mediante malla, gorro u otro medio efectivo para ello, debe
tener ufias cortas y sin esmalte, no debera portar joyas o
bisuteria, debe laborar sin maquillaje, asi como barba y
bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.

Se realiz6 el procedimiento y registro
de Higiene de Personal

ART. 15 Existe un mecanismo que impida el acceso de
personas extrafias a las &reas de procesamiento, sin la
debida proteccion y precauciones.

Se elabor6 el procedimiento, registro e
instructivo para el ingreso de visitas.

ART. 16 Existe un sistema de sefializacién y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para conocimiento del
personal de la planta y personal ajeno a ello.

Se coloco la sefializacion adecuada.

ART. 17 Los visitantes y el personal administrativo que
transiten por el area de fabricacion, elaboracion
manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa
protectora y acatar las disposiciones sefialadas en los
articulos precedentes

Se elabor6 el procedimiento, registro e
instructivo para el ingreso de visitas y
personal administrativo.

Capitulo 1l1: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ART. 18 No se aceptara materias primas e ingredientes que
contengan  pardsitos,  microorganismos,  patégenos,
sustancias téxicas, ni materias primas en estado de
descomposicién o extrafias y cuya contaminacion no pueda
reducirse a niveles aceptables mediante la operacion de
tecnologias conocidas para las operaciones usuales de
preparacion.

Se realiz6 el procedimiento y registro
de recepcién de materia prima.

ART. 19 Las materias primas e insumos deben someterse a
inspeccion y control antes de ser utilizados en la linea de
fabricacion. Deben estar  disponibles hojas de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de
calidad para uso en los procesos de fabricacion.

Se realiz6 el procedimiento y registro
de recepcién de materia prima.

ART. 20 La recepcion de materias primas e insumos debe
realizarse en condiciones de manera que eviten su
contaminacion, alteracion de su composicién y dafios
fisicos. Las zonas de recepcién y almacenamiento estaran
separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado
de producto final.

Esta area se encuentra separada del
resto lo que permite una adecuada
manipulaciéon y recepcion de las
distintas materias primas.
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ART. 21 Las materias primas e insumos deberan
almacenarse en condiciones que impidan el deterioro,
eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o
alteracion; ademas deben someterse, si es necesario, a un
proceso adecuado de rotacidn periddica.

La bodega donde se almacenan las
tripas tiene algunos agujeros en el
techo. Las puertas y paredes de las
camaras de frio se encuentran en malas
condiciones.

ART. 22  Los recipientes, contenedores, envases o
empaques de las materias primas e insumos deben ser de
materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan
substancias que causen alteraciones o contaminaciones.

Los recipientes son gavetas industriales
de material pléastico.

ART. 23 En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en areas susceptibles de contaminaciéon con
riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a prevenir la
contaminacion.

Existe el procedimiento y registro de
los ingredientes que ingresan a la
planta.

ART. 24 Las materias primas e insumos conservados por
congelacién que requieran ser descongeladas previo al uso,
se deberian descongelar bajo condiciones controladas
adecuadas.

No  existe  procedimiento  para
descongelar la materia prima bajo
condiciones controladas.

ART. 25 Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, no reabran los limites
establecidos en base a los limites establecidos en el Codex
Alimentario, 0 normativa internacional equivalente o
normativa nacional.

El uso de aditivos en los distintos
productos estd dado de acuerdo a la
norma NTE INEN 2074:96 establecida
para estos, en la que se establece los
limites permitidos.

ART. 26 AGUA

1. Como materia prima

a. Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales

Se utiliza agua proveniente de la red
publica para todos los procesos.

b. El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o
tratada de acuerdo a normas nacionales e internacionales.

Para la elaboracion de hielo se utiliza
Unicamente agua potable.

2. Para los equipos

a. El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia
prima, 0 equipos y objetos que entran en contacto directo
con el alimento debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales.

Se utiliza .Gnicamente agua potable

b. El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de
alimentos por procesos como evaporacion o desecacion y
otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se
contamine en el proceso de recuperacion y se demuestre su
aptitud de uso.

No se reutiliza el agua.

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

ART. 27 El alimento fabricado cumple con las normas
establecidas en las especificaciones correspondientes.

Los productos se elaboran de acuerdo a
la norma INEN para céarnicos: NTE
INEN 1338, 1339, 1340, 1344,

ART.28 La elaboracion de un alimento debe efectuarse
segun procedimientos validados, en locales apropiados, con
areas y equipos limpios  adecuados, con personal
competente, con materias primas y materiales conforme a
las especificaciones, segun criterios definidos, registrando
en el documento de fabricacion todas las operaciones
efectuadas, incluidos los puntos criticos de control donde
fuere el caso, asi como las observaciones y advertencias.

Se elaboro los diagramas de flujo de los
productos.

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en
estas areas.

Existe acumulacién de gavetas en las
distintas areas
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2. Las substancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas para su uso en

Se cred registros del uso de sustancias

areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos para la limpieza y desinfeccion.
destinados al consumo humano.
- A . . Se cuenta con procedimientos de
3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser o P ”
X limpieza y desinfeccion y son

validados periédicamente.

actualizados anualmente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con
bordes redondeados, de material impermeable, inalterable e
inoxidable, de tal manera que permita su facil limpieza.

X

Los bordes de la mesa de produccion
no son redondeadas lo que provoca
accidentes como cortes en los operarios
y alteracién de los productos.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area

Existen procedimientos de limpieza y

segun procedimientos establecidos y que la operacién haya | X desinfeccion de las distintas areas de
sido confirmada y mantenerle registro de las inspecciones. trabajo.
2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la X Se cuenta con la documentacion de los
fabricacion estén disponibles. productos que se realizan.
En el area de produccion hace falta un
3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como X ventilador, En el area de cocciéon hace
temperatura, humedad, ventilacion. falta implementar un mecanismo que
evite la condensacion de vapor.
Una empresa particular se encarga del
4. Que los aparatos de control estén en buen estado de mantenimiento y  calibracion  de
funcionamiento; se registraran estos controles asi como la | X equipos, se cuenta con registros y se
calibracion de los equipos de control. cumple con el cronograma
(trimestralmente).
ART. 31 Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o tdxicas deben ser manipuladas tomando X Se realiz6 el procedimiento de Control
precauciones particulares, definidas en los procedimientos de Adulterantes.
de fabricacion.
ART. 32 En todo momento de la fabricacion el nombre del
alimento, nimero de lote, y la fecha de elaboracion deben Falta implementar un sistema para
ser identificada por medio de etiquetas o cualquier otro X identificar los productos en todo
medio de identificacion. momento del proceso productivo.
ART. 33 EIl proceso de fabricacién debe estar descrito
claramente en un documento donde se precisen todos los lizo el di de fluio d
pasos a seguir de manera secuencial, indicando ademés Se rea 'IZO € hla_grama Ieh' L:]JO €
controles a efectuarse durante las operaciones y los limites X Morfade a, Chorizo,  Salchicha 'y
i Jamon.
establecidos en cada caso.
ART. 34 Se debe dar énfasis al control de las condiciones
de operacién necesarias para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase
de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores
como: tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa, pH,
presion y velocidad de flujo; también es necesario, donde Se realiza el control de las condiciones
sea requerido, controlar las condiciones de fabricacion tales | X necesarias de operacion mediante

como: congelacion, deshidratacién, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracién para asegurar que los tiempos
de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores
no contribuyan a la descomposicién o contaminacion del
alimento.

registros.
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ART. 35 Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo
requiera, se deben tomar las medidas efectivas para
proteger el alimento de la contaminacién por metales u
otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

Se debe instalar un sistema para evitar
y controlar al producto de la
contaminacién por metales u otros
materiales ajenos al procesamiento.

ART. 36 Deben registrarse las acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando se detecte cualquier anormalidad
durante el proceso de fabricacion.

Se elabord el procedimiento y registro
de acciones correctivas.

ART. 37 Donde los proceso y la naturaleza de los
alimentos lo requiera e intervenga el aire 0 gases como un
medio de transporte o de conservacion, se deben tomar
todas las medidas de prevencidn para que estos gases y aire
no se conviertan, en focos de contaminacion o sean
vehiculos de contaminaciones cruzadas.

El vapor de agua no se utiliza como
medio de transporte ni conservacion de
los productos.

ART. 38 EIl llenado o envasado de un producto debe
efectuarse rdpidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad.

El envasado se realiza de forma
manual, con las debidas protecciones
para evitar la contaminacion del
producto.

RT. 39 Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones  técnicas de  produccion, podran
reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre vy
cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser
destruidos o desnaturalizados irreversiblemente.

No existe procedimiento escrito acerca
de los productos que van a ser
reprocesados.

ART. 40 Los registros de control de la produccion y
distribucion, deben ser mantenidos por un periodo minimo
equivalente al de la vida (til del producto.

X

Se cuenta con registros de produccion.

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ART. 41 Todos los alimentos deben ser envasados,
etiquetados y empaquetados de conformidad con las normas
técnicas y reglamentacion respectiva.

X

Todos los productos son envasados de
acuerdo a las normas vy técnicas
vigentes. NTE INEN 1334

ART. 42 EIl disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer una proteccion adecuada de los alimentos para
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir
un etiquetado de conformidad con las normas técnicas
respectivas. Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, éstos no deben ser toxicos ni representar una
amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en
las condiciones de almacenamiento y uso especificadas.

El material usado son fundas plasticas
que son selladas al vacio, lo cual brinda
una mejor presentacion y proteccion a
los productos.

ART. 43 En caso de que las caracteristicas de los envases
peritan su reutilizacion, sera indispensable lavarlos vy
esterilizarlos de manera que se restablezcan las
caracteristicas originales, mediante una operacion adecuada
y correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los
envases defectuosos.

No se reutiliza ningln tipo de envase.

ART. 44 Cuando se trate de material de vidrio, debe existir
procedimientos establecidos para que cuando ocurran
roturas en la linea, se asegure que los trozas de vidrio no
contaminen a los recipientes adyacentes.

No se utiliza material de vidrio en
ninguna etapa del proceso.

ART. 45 Los tanques o depoésitos para el transporte de
alimentos al granel serdn disefiados y construidos de
acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una
superficie que no favorezca la acumulacion de suciedad y
den origen a fermentaciones, descomposiciones o cambios.

No se transporta al granel ningln
producto.
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ART. 46 Los alimentos envasados y los empaquetados
deben llevar una identificaciéon codificada que permita
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.

Se cumple con todas las
especificaciones e informacion de
acuerdo a lanorma NTE INEN 1334.

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACION DE ENVASADO

1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada para este
fin.

X

Se realizd el procedimiento de limpieza
y desinfeccion.

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los
materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a
las instrucciones escritas al respecto.

No se cuenta con un instructivo al
respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente
limpios y desinfectados, si es el caso.

Se utiliza fundas plasticas que estan
debidamente selladas.

ART. 48 Los alimentos en sus envases finales, en espera
del etiquetado, deben estar separados e identificados
convenientemente.

El producto final se encuentra
identificado adecuadamente para su
facil identificacion.

ART. 49 Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados, podran ser colocados sobre plataformas o
paletas que permitan su retiro del 4rea de empaque hacia el
area de cuarentena o al almacen de alimentos terminados
evitando la contaminacion.

Se empaca el producto se embala en
cajas de carton y se procede
inmediatamente a su distribucion en los
diferentes vehiculos de transporte.

ART. 50 EI personal debe ser particularmente entrenado
sobre los riesgos de errores inherentes a las operaciones de
empaque.

Hace falta realizar un programa de
capacitacién para el personal que labora
en esta area acerca de los errores que
puedan presentarse en el proceso de
elaboracion.

ART. 51 Cuando se requiera, con el fin de impedir que las
particulas del embalaje contaminen los alimentos, las
operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en
areas separadas.

X

El area de empaque y sellado se
encuentra separado del resto de areas.

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ART. 52 Los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben mantenerse en condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicién o contaminacion posterior de los alimentos
envasados y empaquetados.

X

Los cuartos de almacenamiento de
producto  terminado  estdn  en
condiciones adecuadas.

ART. 53 Dependiendo de la naturaleza del alimento
terminado, los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben incluir mecanismos para el
control de temperatura y humedad que asegure la
conservacion de los mismos; también debe incluir un
programa sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control

Se elaboro el procedimiento, registros y
cronograma de limpieza de las cAmaras
de almacenamiento de producto
terminado. Ademas se realiza control
de temperatura y humedad.

ART. 54 Para la colocacion de los alimentos deben
utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que evite
el contacto directo con el piso.

Se utiliza bases plasticas para colocar
los distintos productos lo que evita la
contaminacién por contacto con el piso.

ART. 55 Los alimentos seradn almacenados de manera que
facilitenel libre ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local.

Falta implementar un plan de
mantenimiento y aseo de los cuartos
frios.

ART. 56 En caso de que el alimento se encuentre en las
bodegas del fabricante, se utilizardn métodos apropiados
para identificar las condiciones del alimento: cuarentena

Se implement6 un sistema de
identificacion de los diferentes
productos (etiquetas).
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ART. 57 Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o  congelacién, su

Existe registro de control de

almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las | X temperatura en las camaras de
condiciones de temperatura humedad y circulacién de aire refrigeracion y congelacion.
gue necesita cada alimento.
ART.58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS
1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados . L .
. ' e L Se realiz6 el procedimiento, registro y
manteniendo, cuando se requiera, las condiciones higienico- S
Y . . X cronograma de limpieza de los
sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la vehiculos
conservacion de la calidad del producto. '
2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y . .
: . p Los wvehiculos destinados para el
materias primas serdn adecuados a la naturaleza del
. . - - transporte de los productos son
alimento y construidos con materiales apropiados y de tal | X . .
. . Y adecuados para dicho proposito, poseen
forma que protejan al alimento de contaminacion y efecto
. control de la temperatura.
del clima.
3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren . . .
. i - . Los wvehiculos tienen sistema de
conservarse en refrigeracion o congelacion, los medios de | X . - <
_— refrigeracion y congelacion.
transporte deben poseer esta condicion.
4. El &rea del vehiculo que almacena y transporta alimentos El material del &rea donde se transporta
debe ser de material de féacil limpieza, y debera evitar | X el producto es de acero lo que permite
contaminaciones o alteraciones del alimento. su facil limpieza.
5. No se permite transportar alimentos juntos con
sustancias consideradas téxicas, peligrosas o que por sus X Solo se transporta los distintos tipos de
caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacién productos.
0 alteracion de los alimentos.
6. La empresa y dls_trlbwdor deben revisar los vehiculos Se realizo procedimiento y registro de
antes de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se | X

encuentren en buenas condiciones sanitarias.

limpieza de vehiculos de transporte

7. El propietario o el representante legal de la unidad de
transporte, es el responsable del mantenimiento de las
condiciones exigida por el alimento durante el transporte.

X

No se cuenta con documentacion al
respecto.

ART. 59 CONDICIONES PARA LA COMERCIALIZACION

1. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza.

No se cuenta con ninguno de estos
enseres ya que no se realizan ventas
directas.

2. Se dispondrd de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladores adecuados,
para aquellos alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracién o congelacion.

3. El propietario o representante legal del establecimiento
de comercializacion, es el responsable en el mantenimiento
de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento para
su conservacion

TITULOV. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ART. 60 Todas la operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion de
los alimentos deben estar sujetas a los controles de calidad
apropiados. Los procedimientos de control deben prevenir
los defectos evitables y reducir los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la
salud.  Estos controles variaran dependiendo de la
naturaleza del alimento y deberéan rechazar todo el alimento
que no sea apto para el consumo humano.

No se cuenta con procedimientos donde
se detallen los controles de calidad a
realizar en las distintas etapas de
fabricacion.




204

Tabla AV.1. Lista de verificacion final de la empresa de embutidos Federer, en base al Registro
Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los Alimentos

Procesados (continuacion...)

ART. 61 Todas las fabricas de alimentos deben contar con
un sistema de control y aseguramiento de la inocuidad, el
cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las
etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcion de
materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados.

No se ha determinado los puntos
criticos de control de los procesos.

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos
terminados. Las especificaciones definen
completamente la calidad de todos los alimentos y de
todas las materias primas con los cuales son elaborados
y deben incluir criterios claros para su aceptacion,
liberacidn o retencidn y rechazo.

Se cumplen con las normas INEN y se
realiz6 los procedimientos y diagramas
de flujo de los procesos.

2. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

No se tiene toda la documentacion.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se
describan los detalles esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi
como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que puedan
afectar la inocuidad de los alimentos.

Falta documentacion.

4.  Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo deberan
ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

Se cuenta con procedimiento para
laboratorio, pero no son reconocidos
oficialmente.

ART. 63 En caso de adoptarse el sistema HACCP, para
asegurar la inocuidad de los alimentos, la empresa debera
implantarlo, aplicando las BPM como prerrequisito.

No es mandatorio adoptar el sistema
HACCP.

ART. 64 Todas las fabricas que procesen, elaboren o
envasen alimentos, deben disponer de un laboratorio de
pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede ser
propio o externo acreditado.

La fabrica cuenta con un laboratorio de
control de calidad.

ART. 65 Se llevard un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza, calibracion y mantenimiento
preventivo de cada equipo o instrumento.

Se realiz6 procedimiento y registro de
calibracién de equipos.

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos
dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil
operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan
los agentes y sustancias utilizadas, asi como las
concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones.
También debe incluir la periodicidad de limpieza vy
desinfeccion.

Se realiz0 el procedimiento de control
de adulterantes, donde se especifica las
sustancias utilizadas.

2. En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los
agentes y sustancias asi como las concentraciones, formas
de uso, eliminacién y tiempos de accién del tratamiento
para garantizar la efectividad de la operacion.

Se realiz6 el procedimiento de control
de adulterantes, donde se especifica las
sustancias utilizadas.
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Tabla AV.1. Lista de verificacion final de la empresa de embutidos Federer, en base al Registro
Oficial N° 696 del Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los Alimentos

Procesados (continuacion...)

3.  También se deben registrar las inspecciones de
verificacion después de la limpieza y desinfeccién asi como
la validacion de estos procedimientos.

Se elabor6 registros de verificacion de
limpieza y desinfeccion.

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un
sistema

de control de plagas, entendidas como insectos, roedores,
aves y otras que deberan ser objeto de un programa de
control especifico, para lo cual se debe observar lo
siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por la
empresa 0 mediante un servicio tercerizado especializado
en esta actividad.

La empresa TrulyNonen es la
encargada de realizar el control interno
y externo de plagas.

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa
es la responsable por las medidas preventivas para que,
durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de
los alim

La empresa realizé algunas
adecuaciones (cortinas de proteccion,
doble puerta) para el control de plagas

3. Por principio no se deben realizar actividades de control
de roedores con agentes quimicos dentro de las
instalaciones de produccion, envase, transporte Yy
distribucion de alimentos: solo se usaran métodos fisicos
dentro de estas &reas. Fuera de ellas, se podran usar
métodos quimicos, tomando todas las medidas de seguridad
para gue eviten la pérdida de control sobre agentes usados.

Se utiliza para insectos CYPERGOLD,
para roedores CONTRAC.

TOTAL DE ASPECTOS: 159 |
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ANEXO VI

LAYOUT SUGERIDO PARA REDISENO DE LA PLANTA DE
PRODUCCION
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Figura AVI.1.Layout sugerido para el disefio de la planta



