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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como finalidad Disefiar un Sistema de Buenas Précticas
de Manufactura (BPM’s) para la Fabrica de Embutidos en la Ciudad de Ibarra,
Imbabura, Ecuador. Se realizd un diagnéstico de BPM’s, utilizando la lista de
verificacion de la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA), misma que es emplea en auditorias de BPM’s para industrias
alimentarias. El establecimiento cumple actualmente el 40,97% del total de
lineamientos requeridos en la Norma Técnica Sanitaria Unificada
(RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG); siendo el 80% de cumplimiento
el valor minimo para garantizar la inocuidad e higiene del alimento. El
diagnostico inicial de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) empleados en la fabrica fue realizado mediante el método de
hisopo en superficies de contacto con alimentos. Los resultados fueron expresados
como unidades formadoras de colonias (UFC/cm?) determinando: Recuento
estandar en placa, Salmonella spp y ausencia o presencia de Coliformes totales,
dichos resultados no sobrepasan los limites permisibles que estan descritos en la
NTE INEN 1338:96 y la Resolucion Ministerial Peruana N° 461-2007.
Basandonos en los resultados obtenidos y considerando la Normativa vigente se

disefi6 el manual del Sistema de BPM’s.

El diagnostico final de POES fue realizado considerando los procedimientos
establecidos en el programa POES del manual de BPM’s, utilizando sustancias

sanitizantes especificas para la industria carnica.

Los resultados fueron satisfactorios ya que permitieron disminuir

representativamente la carga microbioldgica en comparacion al diagndéstico inicial



de POES. El personal mejord sus habitos sanitarios e higiénicos por medio de la

induccion de dicho Sistema.

SUMMARY

This research had as purpose to design a system of Good Manufacturing Practices
(GMP) to sausage factory in Ibarra city, Imbabura, Ecuador.
BPM diagnosis was realized, with the checklist of the National Agency for
Regulation, Control and Surveillance Health (ARCSA), It’s aplicated in audits of
GMP to food industries. However this factory has the 40.97% of all guidelines
required in the Technical Health Unified Normative (RESOLUTION ARCSA-
DE-067-2015-GGG). ARCSA recommends to meet the 80% minimum to ensure
safety and hygienic food. The initial diagnosis of Standardized Operating
Procedures for Sanitation (POES) used in the factory was made with the help of
swab method on contact surfaces of food. The results were expressed as colony
forming units (CFU / cm?) determined: Standard plate count, Salmonella spp and
absence or presence of total coliforms, these results not exceed the permissible
limits which describes in NTE INEN 1338: 96 and Peruvian Ministerial
Resolution N° 461-2007. Base on the results obtained and considering the current

normative, have been designed the manual to GMP System.

The final diagnosis of POES was made considering the procedures established in
the POES program of manual BPM’s, which recommend use specific sanitizing

substances to the meat industry.

The results were satisfactory; these POES allowed reduce representatively the
microbial load compared to the initial diagnosis of POES. The employees improve

their health habits intervening the GPM System.



CAPITULO |

INTRODUCCION

1.1 PROBLEMA

La planta de produccién se dedica a la elaboracion y comercializacion de
productos carnicos, mismos que tienen un potencial alto de contaminacion debido
a las caracteristicas fisico-quimicas y bioldgicas, que en condiciones ambientales
inseguras generan alteraciones en la composicion natural de la carne elevando el

riesgo de ocasionar enfermedades a la sociedad consumidora.

La carne, asi como los subproductos han sido catalogados como un alimento de
riesgo tipo A por la facil descomposicion y peligro epidemiolégico, por lo tanto,
todo establecimiento que produce, elabora y comercializa este tipo de alimento
debe cumplir con los requerimientos normativos (RESOLUCION ARCSA-DE-
067-2015-GGG).

La planta de produccion de embutido no cuenta con un Manual de Buenas
Préacticas de Manufactura, siendo este indispensable para cumplir con la
normativa anteriormente nombrada. El incumplimiento de los requerimientos de
higiene afecta al producto terminado ya que es elaborado en condiciones
inseguras,  siendo esto un riesgo de contaminacion microbioldgica. Esto
disminuye el tiempo de almacenamiento y vida Util, causa por la cual se genera

devoluciones del producto terminado al no



conservar sus caracteristicas organolépticas en percha, generando pérdida de

clientes y ocasionando inestabilidad econdmica en la empresa.

1.2 JUSTIFICACION

La planta de produccion es una microempresa que se dedicada a la elaboracion de
productos carnicos (embutidos), su trayectoria empieza desde hace 35 afios con la
finalidad de producir y comercializar este tipo de alimentos, contribuyendo
también de esta esta manera al desarrollo agroindustrial de la provincia de

Imbabura.

La Norma Técnica (RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG) establece que
deberan cumplir con las condiciones higiénico sanitarias y requisitos establecidos
en la norma anteriormente mencionada quienes produzcan, preparen, elaboren,
envasen, empaquen, transporten y comercialicen productos para consumo
humano. Esta exigencia legal se aplica con el fin de proteger la salud del

consumidor y garantizar el suministro de productos sanos e inocuos.

Un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura en la fabrica de Embutidos,
permitira establecer los lineamientos y requisitos basicos de higiene, también
permite mantener control en los procesos, personal, infraestructura, equipos, y
operaciones en general; lo cual influye en la conservacion o vida util del producto

logrando asi la estabilidad comercial e incremento de clientes.

El Sistema de BPM’s permitira ser utilizado como documentacion técnica para la
implementacion y control respectivo, logrando asi de una u otra manera
garantizar la inocuidad de los productos elaborados y comercializados en el

mercado e incrementar la produccion.



1.3 OBJETIVOS

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s) para la fabrica
de “EMBUTIDOS[ .

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnostico de la fabrica de EMBUTIDOS |:|
tomando como base la auditoria interna de BPM’s del reglamento

Ecuatoriano.

e Desarrollar programas de prerrequisito para el Sistema de BPM’s
en la fébrica de EMBUTIDOS [ ]

e Inducir al personal de la fabrica de EMBUTIDOSD en la

utilizacion del Sistema de BPM’s.



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1PLANTA DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS

La planta de produccién fue creada hace 35 afios en la Ciudad de Atuntaqui,
Canton Antonio Ante, Provincia de Imbabura, dedicandose a la elaboracion de
salchicha Tipo Vienesa como producto principal. Hoy en la actualidad, esta
fabrica se encuentra ubicada en el sector del parque industrial, Canton San Miguel
de Ibarra, Provincia de Imbabura.

Durante su trayectoria ha incrementado la gama de productos ofertados siempre
considerando la satisfaccion del consumidor y una produccién de calidad, por otro
lado, la infraestructura asi como los procesos productivos se han perfeccionado y
mejorado con el fin de elaborar un producto inocuo que cumpla con las

normativas vigentes en el pais.

Hoy en la actualidad tiene una demanda semanal aproximada de 1200 libras de
salchicha tipo vienesa y 200 libras de mortadela, mientras que la capacidad
productiva de chorizo ahumado, longaniza, salami, botones de res y morcilla
blanca esta en funcion del mercado consumidor con un promedio por producto de

50 libras por dia.



2.1.1 POLITICA DE CALIDAD

Garantizar la elaboracién, produccion y comercializacion de productos inocuos a
través de la implementacion de medidas de control sanitario y mejoramiento

continuo, cumpliendo con las exigencias de calidad de entidades de control.

La capacitacion del talento humano se desarrollard con el fin de fortalecer sus
conocimientos y aplicarlos en la practica diaria, dando como resultado la
satisfaccion de los clientes al comprar productos inocuos y saludables, elaborados

por personal altamente capacitado.
Misién

Busca satisfacer las necesidades de alimentacion por medio de la elaboracion,
distribucion y venta de productos carnicos procesados, frescos, saludables y

competitivos, que superen las expectativas del consumidor.
Vision

Continuar desarrollando nuestros productos y hasta el afio 2018 ampliar el

posicionamiento de la marca en el mercado, logrando satisfaccion en los clientes.

2.2INDUSTRIA CARNICA

La industria carnica utiliza perniles, espaldas, lomo, para la elaboracion de
jamones curados o cocidos. En la elaboracion de patés, salchichas tipo frankfurt,
mortadelas y hamburguesas, la carne utilizada procede de cortes magros, paletas

deshuesadas, magro de aguja, carne de papada, labios (Garcia 2012).

La innovacion en la industria carnica asi como la aplicacion de nueva tecnologia
ha permitido el desarrollo de esta industria, creando un ambiente de cambio

constante y generando cada vez mas conocimientos y recursos.



2.3INOCUIDAD ALIMENTARIA

Inocuidad alimentaria es la capacidad de producirlo en condiciones higiénicas
estrictamente controladas, dando como resultado un producto sano, es decir, que

no genere ningun tipo de enfermedad al ingerirlo.

La tendencia de consumo alimenticio en la actualidad va direccionada a la
obtencion y compra de productos de alta calidad, el mercado estd dispuesto a
pagar por un bien que garantice su salud; es decir, que no cause dafios y que

ademas aporte nutrientes necesarios en el organismo.

Segn el Miniserio de Salud y Proteccién Social (2013); la inocuidad de los
alimentos puede definirse como el conjunto de condiciones y medidas necesarias
durante la produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de los
alimentos para asegurar que, una vez ingeridos no representen un riesgo
apreciable para la salud. No se puede prescindir la inocuidad de un alimento al

examinar la calidad, dado que la inocuidad es un aspecto de la calidad.

2. 4ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS

ALIMENTOS (ETA)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos, conocidas también como ETA
por sus iniciales han generado alarmantes situaciones que atentan contra la salud
del consumidor. La industria alimentaria, entre esta la industria carnica; por el
hecho de producir derivados de la carne a gran escala debe evitar la
contaminacion de sus productos en su totalidad y garantizar la inocuidad de los
mismos ya que es un producto destinado a un gran nimero de clientes que podrian
verse afectados al momento de consumir un producto contaminado, ocasionando

una terrible epidemia alimentaria.



Generalmente estas enfermedades son producidas por microorganismos, ya sea

por las toxinas generadas por ellos o el microorganismo en si.

Ornelas (s.f.) dice: para disminuir los indices de afectacion de estas enfermedades
es necesario generar una cultura de prevencion, esta se logra mediante algunas
recomendaciones, una muy importante es que tanto las personas, infraestructura,
equipos y materias primas mantengan la higiene y se prevenga en lo mas posible

su contaminacion.

Las ETA se pueden adquirir por contaminacién en cualquiera de las etapas de la
cadena alimentaria, ya sea la produccién, transporte, almacenamiento,
elaboracion, distribucion y/o consumo de los alimentos. Una vez que la persona
ingiere un alimento contaminado, estos ya dentro del organismo se pueden
multiplicar, producir toxinas o invadir la pared intestinal y de ahi, pueden invadir

otros aparatos o0 sistemas.
2.4.1 CLASIFICACION DE LASETA

Las ETA pueden clasificarse en tres grupos, segun Bhunia (2008), citado por
Rios (2010):

e Infecciones: generadas por la ingestion directa de microorganismos
patégenos en los alimentos. Algunos microorganismos causantes de

infecciones son: Escherichia coli 0157:H7 y Campylobacter jejuni.

e Intoxicaciones: causado por la ingestion de toxinas en los alimentos
generadas por microorganismos patdgenos. Algunos microorganismos
causantes de intoxicaciones son: Estafilococos aureus, Bacillus cereus,

Clostridium spp.

e Toxiinfecciones: se presentan al ingerir algunos microorganismos

patdgenos en los alimentos que luego de ser consumidos producen toxinas.



Algunos microorganismos causantes de toxiinfecciones son: Clostridium

perfringens y Vibrio cholera.

Tabla 1. Principales bacterias, alimentos y sintomas que generan ETA

Bacteria

Alimentos asociados

Sintomas

Campylobacter

Productos carnicos, y carne de

Diarrea, nausea Yy

jejuni. ave, leche cruda, queso Yy dolores abdominales.
pescado.

Clostridium Alimentos con pH > 4.3, Pardlisis muscular,

botulinum principalmente conservas, fatiga, vértigo, vision
productos cérnicos, pescado y doble, dificultad para
queso. hablar.

Clostridium Carne de res, ave y pescado Dolor abdominal,

perfringens

nausea y diarrea.

Escherichia coli

Productos carnicos, leche no
pasteurizada, productos lacteos,

y vegetales crudos.

Diarrea, nausea vy

vomito

Liesteria

monocytogenes

Productos crudos (carne, leche,

frutas y vegetales).

Sintomas parecidos a

los de la influenza.

Salmonella spp.

Huevos, carne de ave, frutas,

Fiebre, diarrea, dolor

vegetales, leche, productos abdominal, dolor de
lacteos, algunos productos de cabeza.
mar.

Estafilococos Productos céarnicos, huevos, Diarrea, calambres

aureus

productos de pasteleria, vy
productos lacteos.
Alimentos  que han sido

manipulados inadecuadamente.

abdominales, nauseas,
vomitos, dolor de

cabeza, debilidad.

Bacillus cereus

Productos  carnicos,  sopas,

productos lacteos.

Diarrea, calambres
abdominales, nauseas,

vomitos.

Fuente: Adaptado de Miliotis y Bier, 2003; D"Aoust, et al, 2007; citado por Rios, 2010



2.5BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

El objetivo de las Buenas Practicas de Manufactura es minimizar al méximo la
contaminacion de un alimento, para lograr aquello se recomienda que el
establecimiento se ubique en un ambiente adecuado, que sus instalaciones,
equipos, utensilios, infraestructura en general se encuentre acorde al fin que se

destinan y en condiciones higiénicas adecuadas.

Para dar correcto cumplimiento también es indispensable el disefio y utilizacion
de un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura, el cual contemple programas

de prerrequisito que seran consideradas como normas internas obligatorias.

Los principales programas de prerrequisito son: Programas operativos
estandarizados de saneamiento (POES), programa de recepcion y control de
materias primas e insumos, programa de abastecimiento de agua, programa de
manejo integro de plagas, programa del manejo integro de desechos solidos,
programas operativos estandarizados de operaciones productivas, programas de
mantenimiento y calibracion de equipos, programas de capacitacion para

manipuladores de alimentos.

Una vez establecidas las normas higiénicas que deben seguir los manipuladores se
hace necesario implementar el sistema de vigilancia de que estas normas se estan
cumpliendo por el personal manipulador, los responsables de la vigilancia, las
medidas correctivas si el personal incumple las BPM’s y el sistema de registro
(Lorenzo, 2010).

Por su caracter obligatorio algunos paises han optado por regular la aplicacion de
las BPM’s, mientras que otros paises se han acogido a las recomendaciones del
Codex Alimentarius, incluidos en los textos basicos de higiene (FAO y OMS,
2009 citado por Rios, 2010).



Tabla 2. Algunas regulaciones nacionales y regionales

Pais o Regidn Tipo de Regulacién
Argentina IRAM 14102
Colombia Decreto 3075/97
Ecuador Decreto 3253/02
Estados Unidos 21-CFR-101
Mercosur Resolucion 80/96
México NOM-251-SSA1-2009
Peru D.S 007-98-SA

Fuente: Rios, 2010

Hoy en la actualidad en el Ecuador se ha reemplazado el decreto 3253/02
mencionado anteriormente en la tabla 2, por la Norma Técnica Sanitaria Unificada
para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacién, transporte de alimentos y establecimientos de

alimentacion colectiva, resolucion ARCSA N °067 vigente y aplicable en el pais.

25.1 IMPORTANCIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica que
contrubuyen en la produccion o elaboracion de un alimento sano e higiénico, es

decir, aptos para el consumo humanao.

Beneficia directamente al empresario, incrementa la demanda del producto y
satisfaccion del cliente ya que provee las instrucciones basicas de saneamiento en
la cadena productiva, desde la recepciobn de materia prima hasta su

comercializacion.
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252 MANDAMIENTOS DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Segun el Ministerio de Agricultura y Riego MINAGRI, et al. (2011) citado por
Murillo y Reinoso (2013); los mandamientos de Buenas Practicas de Manufactura

son los siguientes :

e Escribir todos los procedimientos y normas.

e Seguir los procedimientos escritos.

e Documentar el trabajo con los registros correspondientes.

e Validar los procedimientos.

e Disefiar y construir las instalaciones y equipos adecuados.

e Dar mantenimiento a las instalaciones y equipos.

e Ser competente, como resultado de educacion, adiestramiento vy
experiencia.

e Mantener limpias las instalaciones y equipos.

e Controlar la calidad.

e Formar y examinar al personal para el cumplimiento de las Buenas

Practicas Manufactureras.
2.5.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EL ECUADOR

El Comité Internacional de la Calidad, en su Resolucion N° 12247 considera que
en la Constitucion de la Republica del Ecuador (articulo 52), las personas tienen
derecho a disponer de bienes y servicios de éptima calidad y a elegirlos con
libertad, asi como una informacion precisa y no engafiosa sobre su contenido y

caracteristicas.

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), en
funcién a las competencias, atributos y responsabilidades, resuelve expedir la

Resolucion N° 067 que delimita las obligaciones y responsabilidades para
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establecimientos dedicados a la elaboracion, almacenamiento, transporte y

comercializacion de alimentos, misma que considera lo siguiente:

Estructura de la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de

Manufactura para plantas procesadoras de alimentos

Condiciones minimas bésicas; localizacion;
Instalaciones y disefio y construccion; condiciones
requisitos de especificas de las areas, estructuras internas
BPM’s. y accesorios; servicios de planta vy
facilidades.
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Entidades como el Ministerio de Salud Publica y la Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), sefialan que una empresa es
capaz de garantizar la elaboracion de un producto sano cumpliendo minimo el

80% de las Buenas Préacticas de Manufactura (Jaramillo, 2015).

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA);
publica el plazo maximo en el cual las empresas deben cumplir con los
lineamientos y exigencias de Buenas Practicas de Manufactura expuestas en la

Normativa vigente en el pais (Resolucién ARCSA N° 067).

Tabla 3. Plazos de certificacion

Tamairio de la Riesgo A Riesgo B Riesgo C
empresa
Industria 27 de noviembre de | 27 de noviembre de | 27 de noviembre de

2013

2015

2017

Mediana Industria

27 de noviembre de
2013

27 de noviembre de
2015

27 de noviembre de
2017

Pequefia Industria

27 mayo de 2016

27 de noviembre de
2016

27 de noviembre de
2017

Microempresa

27 mayo de 2016

27 de noviembre de
2016

27 de noviembre de
2017

Fuente: ARCSA, 2015

2.5.3.1 Algunos antecedentes relacionados a las Buenas Précticas de

Manufactura en el Ecuador

La Industria Procesadora de Carne y Alimentos (IPROCA S.A.) aplic6 y evalud
BPM’s y POES en el afio 2013, de dicha investigacion realizada se determinaron
los siguientes resultados: Escherichia coli 333,33 UFC/g, aerobios totales
86333,33 UFC/g, coliformes totales 1333,33 UFC/g. Al implementar los BPM’s
y POES se logro reducir la carga microbiana en superficies inertes, superficies
vivas y producto terminado asi: Escherichia coli; coliformes totales de ausencia;

aerobios 333,33 UFC/g, con esto se mejoro la calidad y presentacion del pollo
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faenado obteniéndose mejores ingresos econdmicos menor merma en el
faenamiento y se increment6 la vida util de los productos a 8 dias, garantizando
su inocuidad y calidad. Recomendando continuar aplicando los BPM’s y POES en
la planta (Vilema, 2013).

Por otro lado Jamones y Embutidos “La Candelaria” mejord la inocuidad
alimentaria de los productos al disminuir con la implementacion del Plan de
BPM’s la cantidad microbiana de bacterias de 16000 ufc/g de aerobios mesofilos
identificadas en el analisis inicial a 14000 ufc/g, lo que presenta una disminucion
bastante significativa de la carga bacteriana actual de los productos elaborados y
una mayor eficiencia en las operaciones de limpieza y desinfeccion. La aplicacion
de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento  permitio a
Jamones y Embutidos “La Candelaria” alcanzar un buen nivel de eficiencia en las

operaciones de limpieza y desinfeccion (Auz, 2014).

La fundacion Santa Lucia, en mortadela y en las salchichas que procesa alcanzo
diferencias organolépticas significativas y altamente significativas luego de
aplicar BPM’s. Inicialmente la salchicha presenté 20 UFC/g de Coliformes
Totales y 2400 UFC/g de Aerobios Mesofilos Totales, luego de la aplicacién se
presenté 0 UFC/g de Coliformes Totales y 223 UFC/g de Aerobios Mesdfilos
Totales, por lo que la implementacion de programas de saneamiento y de
produccidn garantizan que el producto elaborado sea inocuo y que se cumpla con
los requisitos organolépticos, fisicos-quimicos y microbioldgicos establecidos en
las normas INEN, siendo importante que el equipo de produccion adopte
pertinencia y cultura de cumplimiento para un mejoramiento continuo. Por lo cual
se recomienda dar seguimiento a los sistemas de calidad implementados tomando

como herramienta clave la capacitacion continua (Inca, 2009).

En definitiva y tomando como consideracion los antecedentes plasmados
anteriormente, se puede considerar que las Buenas Practicas de Manufactura
indiscutiblemente contribuyen a la reduccion y mitigacion de la contaminacién de

un alimento, garantizando de una u otra manera la produccion de un alimento

14



inocuo, por lo tanto; su utilizacion e implementacion es indispensable en la

industria alimentaria (industria carnica).
2.5.4 DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Un diagnostico de Buenas Practicas de Manufactura permite evaluar el grado de
cumplimiento que un establecimiento tienen, identificar los errores o desviaciones
que puedan atentar la salubridad del producto final y facilitar el desarrollo de un

plan de mejoras especifico.

Esta operacion se lleva a cabo con el proposito de recolectar informacion acerca
de las falencias que la empresa tiene con respecto a la aplicacion de una norma
(Arroyave, 2012).

Para la realizacion de un diagndstico es necesaria la utilizacién de una lista de
verificacion o chequeo (check list) elaborada en funcién a los requerimientos de
una normativa o decreto que se pretenda cumplir. La lista de chequeo son una
serie de aspectos importantes para verificar el grado de cumplimiento de

determinadas reglas establecidas con antelacion para un fin determinado.

Se considera un conjunto de directrices que deben tenerse presentes desde el
inicio de un proyecto legislativo. Este concepto nos advierte que las mismas
sirven desde el inicio y se considera importante resaltar que también son
sumamente (tiles a posteriori, luego de aplicada la norma, para medir su grado de
eficacia y también su cumplimiento (Bichachi, 2001 citado por (Duran &
Trujillo, 2010).

Beneficios de la Lista de Chequeo (check list).

Segun la Food and Drug Administration (1994) conocida también como FDA,

citada por Duran & Trujillo (2010) los beneficios que se obtienen son:

e Sirve de Autocontrol a cualquier organizacion de la cadena alimentaria.
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e Es un vehiculo apropiado para que las autoridades reglamentarias
competentes trabajen armonicamente.

¢ Refleja las No Conformidades o aspectos que requieren atencion y en el
caso de las organizaciones, los conduce a tomar medidas correctas.

e Le permite a la organizacion conocer donde se encuentra y hasta donde
debe llegar para poder implantar el Sistema de Andlisis de Peligro y
Puntos Criticos de Control. Aun cuando no se llegue a implementar este
sistema permite estar acorde con el pais.

e Permite conocer por las autoridades reglamentarias si las entidades que
procesan y/o elaboran alimentos acatan las leyes y reglamentos nacionales
e internacionales.

e Permite corregir problemas potenciales y salvaguardar la instalacion antes
de que los problemas se les vayan de las manos en las diferentes areas de
su entidad.

2.5.4.1Etapas a seguir en la ejecucién de un diagnéstico de BPM's
(Auditoria)

Segln la Universidad Nacional Abierta y a Distancia “UNAD” (2009); estas
estrategias de diagndstico permiten evidenciar situaciones que usualmente, por
estar en contacto rutinario pasan desapercibidas. Es necesario que en el
diagnostico participen la totalidad de los lideres y se realice en momentos de
trabajo regular, no avisado. Se requiere observar en varias oportunidades para
lograr inspeccionar en los diferentes momentos como pueden ser: turnos, lineas,

jornadas de trabajo entre otras.

e Construir la lista de verificacion, esta debera estar elaborada en base a una
normativa vigente de Buenas Practicas de Manufactura.
e Coordinar fecha y hora de auditoria con el personal administrativo y de

produccién del establecimiento.
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e Ejecutar la auditoria. La identificacion de incumplimientos deberan ser
respaldados ya sea por videos o fotografias y apartado especifico de
incumplimiento de la norma que ha sido diagnosticada. Estos respaldos
permitiran comparar el antes y después una vez ejecutado el plan de
mejoras.

e Elaborar el informe de auditoria. Para aquello se identificara el grado de
cumplimiento e incumplimiento de la norma vigente diagnosticada, este
debera ser expresado en porcentaje (%) de cumplimiento e
incumplimiento, también deberdn ser identificados los incumplimientos
con sus respectivas evidencias.

e Disefiar o construir un plan de mejoras. El plan de mejoras o acciones
correctivas debe ser disefiado en funcion a las prioridades, con el fin de
establecer la implementacién inmediata de determinados factores
detectados que tienen mayor riesgo de contaminacién en el producto. Este

sera establecido de una manera sistematica.
2.5.4.2 Plan de mejoras

Una vez determinadas las inconformidades o incumplimientos que un
establecimiento tiene frente a la aplicacion de una norma vigente, es indispensable
dar cumplimiento a estas falencias, para lograr tal objetivo se debe disefiar un plan

de mejoras el cual priorice actividades en funcion a la gravedad del problema.

Segun la Fundacién Iberoamericana para la Gestion de la Calidad FUNDIBEQ
(s.f.); el Principio de Pareto afirma que en todo grupo de elementos o factores que
contribuyen a un mismo efecto, unos pocos son responsables de la mayor parte de

dicho efecto.

El diagrama de Pareto es una comparacién cuantitativa y ordenada de elementos o
factores segun su contribucion a un determinado efecto donde el objetivo de esta

comparacion es clasificar dichos elementos o factores en dos categorias:
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La zona de "Pocas Vitales" (los elementos muy importantes en su contribucion) y

los "Muchos Triviales" (los elementos poco importantes en ella).

Su utilizacién fuerza al grupo de trabajo a tomar decisiones basadas en datos y

hechos objetivos y no en ideas subjetivas.

26 PROGRAMAS DE PRERREQUISITO EN UN SISTEMA

DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Agudelo (2012), mensiona que para dar el cumplimiento al manual de Buenas
Practicas de Manufactura, toda industria de alimentos debe tener un plan de
saneamiento bésico. El plan contiene los procedimientos que debe cumplir una
industria de alimentos para disminuir los riesgos de contaminacion en los
productos manufacturados, en cada una de las industrias, y asi mismo asegurar la

gestion de los programas del plan de saneamiento basico que incluye:

e Programa de Limpieza y Desinfeccion (POES)

e Programa de Abastecimiento de Agua Potable

e Programa del Manejo Integrado de Plagas

e Programa de Control Integrado de Residuos Sélidos
e Programa de Mantenimiento y Calibracion

e Programa de Capacitacion para Manipuladores de Alimentos

Estos programas son lineamientos que permiten controlar el riesgo de
contaminacion y precautelar la inocuidad y seguridad del alimento, garantizando
asi su producciéon. Cada uno de estos programas debera ser documentado y

respaldado mediante registros.

Los registros son documentos que evidencian la ejecucion de una actividad siendo
indispensable su mantenimiento y conservacion por el lapso de tiempo necesario

que estipule una normativa vigente.
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2.6.1 PROGRAMA DE PROCESOS OPERATIVOS ESTANDARIZADQOS
DE SANEAMIENTO (POES)

Los procesos o procedimientos de saneamiento determinan detalladamente los
métodos de limpieza y desinfeccion, la frecuencia de ejecucion, utensilios y
sustancias a utilizarse en la higienizacion del establecimiento en general y sus
equipos. Estos también identifican los responsables o encargados en llevarlos a

cabo.

La limpieza y desinfeccion de los equipos, utensillos y en si de la planta
procesadora de alimentos es de vital importancia.Un establecimiento puede tener
tecnoldgia de primer orden e instalaciones construidas en base a requerimientos
técnicos, pero esto no asegura la incouidad del alimento si no se ejecutan

procedimientos de limpieza y desinfeccion eficaces.

La Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica
(ANMAT) (s.f.); mensiona que los procesos de limpieza y desinfeccion de
equipos, utensilios y en si de la planta en general, es una condicién clave para
asegurar la inocuidad del producto. Proporcionan un ambiente aséptico, es decir,
evita la acumulacién de alimento en las superficies, que puede ser una atraccion
de distintas plagas al establecimiento, generando contaminacion directa al

momento de procesar.

Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se estan
llevando a cabo los procedimientos de sanitizacion que fueron delineados en el

programa POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.
Disponer de programas escritos facilita que:

e Se comunique claramente lo que se espera que se haga.
¢ Se identifique la frecuencia con que se llevaran a cabo las actividades.
e Se identifique a los responsables de la ejecucion de las tareas.

e Se especifiquen las acciones correctivas ante ocurrencia de desvios.
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La implementacion de POES es la forma eficiente de llevar a cabo un programa
de higiene en un establecimiento, y junto con las Buenas Practicas de
Manufactura, establecen las bases fundamentales para asegurar la inocuidad de los

alimentos que se elaboran.

Segin  Freire (2014); los POES se elaboraron para garantizar que los
procedimientos de limpieza, desinfeccion y manipulacion de los alimentos por

parte de los trabajadores se apliquen y se cumplan. En estos POES se detalla:

e Objetivos

e Alcance

e Responsabilidades
e Definiciones

e Procedimientos

e Registros
2.6.1.1 Limpieza y desinfeccion de alimentos, equipos y utensilios.

Una adecuada limpieza y desinfeccion permite operar en condiciones higienicas
adecuadas de tal manera que se minimise al méaximo el riesgo de contaminar el

producto y garantizar la inocuidad del mismo.

Rios (2010): el primer factor esencial para una limpieza y desinfeccion, es que la
planta posea agua de buena calidad y proveniente de una fuente confiable. Luego

se deben seguir las siguientes etapas:
Pre-limpieza

Correspondiente a la remocién manual de los residuos alimenticios que puedan

servir como fuente de alimento para microorganismos y plagas.
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Se puede utilizar en algunos casos agua a presion, con el fin de lograr el
desprendimiento de macroparticulas adheridas a la superficie y ablandar los

tejidos o cuerpos; ademas, facilita la remocion total en la actividad posterior.
Limpieza

Es la remocidon de la suciedad y materia organica (por ejemplo: grasa, proteina,
carbohidratos) adherida a las superficies, para evitar la formacion de biocapas
(biofilms). Este paso se realiza con la ayuda de un detergente, este debe ser
econdmico, atdxico, no corrosivo, estable y facil de medir. Esta etapa termina en
el momento de realizar el enjagie definitivo, con agua potable destinada para ese

fin.
Desinfeccién

Es la eliminacién o reduccion de microorganismos a través de métodos térmicos o
quimicos, estos ultimos son empleados con mayor frecuencia, por ser mas
econdmicos. Un desinfectante quimico debe ser de amplio espectro, rapido,

estable, atdxico, soluble en agua, econdmico, facil de usar y dosificar.

Tabla 4. Algunas recomendaciones para su uso.

Lugar u objeto a Tipo de sustancia Dilucion a emplear

desinfectar

Hipoclotrito de sodio (13%) 1ml/1L de agua

Alimento Cloro de uso comun 1,5ml/1L de agua
(5,25%)
Hipoclotrito de sodio (13%) 2ml/1L de agua
Utensilios Cloro de uso comun 3ml/lLde agua
(5,25%)
Hipoclotrito de sodio (13%) 4 ml/1L de agua
Pisos y paredes Cloro de wuso comdn 6ml/1L de agua
(5,25%)

Fuente: Rios, 2010
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2.6.2 PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

El agua siendo considerada como materia prima, es uno de los ingredientes de
mayor relevancia ya que interviene en la mayoria de operaciones incluyendo
también el enjague definitivo en el procedimiento de sanitizacion de superficies.
Esta debe ser suministrada de una fuente confiable, la cual garantice su higiene o
también puede ser tratada internamente logrando asi llegar a obtener las

caracteristicas que identifican al agua potable.
2.6.3 PROGRAMA DE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS

Las plagas o vectores son una amenaza en la industria alimentaria, constituyen
una fuente de contaminacion bioldgica al producto, pueden reproducirse en
cantidades enormes, generar enfermedades si llegan a tener contacto con el
alimento, ser capaces de sobrevivir en pequefios espacios o refugios, depositar sus
necesidades sobre los alimentos o empaques, son dificilmente detectables, y hacen
de las suyas en el dia asi como en la noche, generalmente se refugian en areas de

almacenamiento de materias prima e insumos.

Con la aplicacion y ejecucion de un programa de manejo integro de plagas, se
pretende disminuir el riego de contaminacién del producto por medio de vectores.
Este programa, debera contemplar diferentes aspectos.

Garcia (2007) citado por Jaramillo (2015) dice: el programa de lucha contra

plagas contempla de manera detallada los siguientes aspectos:

e Nombre del producto o productos empleados.

e Tipo (composicion) y dosis de productos empleados.

e Método y frecuencia con que se realizan estas operaciones.

e Resultado o eficacia de las trampas y numeros de incidencias que se
detecten.

e Personal que se encarga de estas actividades.
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Algunas medidas preventivas para evitar el acceso de las plagas son:

Inspeccionar regularmente las instalaciones, especialmente sitios donde
pueden ingresar o anidar las plagas.

Revisar las materias primas que ingresan a la planta.

Realizar una buena disposicion de los residuos solidos.

Almacenar en diferentes lugares las materias primas y los productos
terminados.

Lavar periodicamente los recipientes de recoleccion de las basuras.

Limpiar y desinfectar constantemente las instalaciones.

Algunas acciones comunes que emplean los expertos para el control de roedores e

insectos son:

2.6.4

Aplicacion de cebos con raticidas.
Trampas con cebos.

Dispositivos con tubos fluorescentes que atraen a los insectos voladores
hacia una rejilla eléctrica.

Aplicacion de insecticidas.

PROGRAMA DE CONTROL INTEGRADO DE RESIDUOS
SOLIDOS

El manejo de desechos ya sean estos sélidos o liquidos en una industria

alimentaria es obligatorio, este programa contribuye a la prevencion de

alojamiento de plagas y por ende contaminaciones. El objetivo de un programa de

manejo de desechos es minimizar en lo posible focos contaminantes y precautelar

la higiene en el ambiente de trabajo.

Un inadecuado manejo de residuos sélidos permite la proliferacion de plagas y la

reproduccion de microorganismos, por lo que se incrementa el riesgo de

contaminaciéon  del alimento elaborado. Por esto es necesaria una buena
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disposicion durante la recoleccion, conduccion y almacenamiento final de los

residuos. Antes de comenzar con estas actividades se aconseja clasificar a los

desechos en organicos e inorganicos y luego realizar las siguientes etapas (Rios,

2010).

Tabla 5. Etapas para la disposicién de residuos sélidos

Etapa

Pasos

Recoleccion interna

Conduccioén.

Recoleccion externa.

Los desechos de acuerdo con su
clasificacion son recolectados en los
recipientes dispuestos e identificados para
ello.

Ubicar los recipientes en sitios donde no
represente contaminacioén para el alimento.

Evacuar los desechos rapidamente

Llevar los recipientes o bolsas a los sitios
destinados para el almacenamiento interno
(fuera de las zonas de manipulacion de
alimentos).

Lavar y desinfectar los recipientes de
recoleccion.

Ubicar los recipientes en los sitios de origen.
Almacenar los residuos sélidos en un sitio
externo que no represente riesgo para el
alimento.

Los contenedores deben permanecer
cerrados y lavarse frecuentemente.
Mantener los contenedores alejados de la

humedad.

Fuente: Rios, 2010
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2.6.5 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION
Mantenimiento

Es el conjunto de operaciones y cuidados necesarios de las instalaciones,
edificios, y en si de la industria en general. Un adecuado mantenimiento garantiza

el correcto funcionamiento del equipo.

La labor del departamento de mantenimiento, esta relacionada muy estrechamente
en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la
responsabilidad de mantener en buenas condiciones la maquinaria herramienta y
equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad
evitando en parte riesgos en el &rea laboral (Molina, s.f.).

La calibracién de los equipos de medicion es parte del mantenimiento preventivo
en un establecimiento, esto se lo realiza con el fin de garantizar medidas que en la
practica deben ser exactas, para evitar alteraciones en el producto o sobredosis de
un determinado insumo que podria afectar la inocuidad del alimento y atentar con

la salud y bienestar del consumidor.
2.6.6 AMBITOS DE DOCUMENTACION

En el afio 2009, la Universidad Nacional Abierta y a Distancia “UNAD”
mensiona que existen varios procedimientos que deben ser documentados tales
como los especificos de cada uno de los programas de obligatorio cumplimiento.
Para describir un procedimiento con respecto a cualquier programa, se debe dar

respuesta a los siguientes interrogantes:
¢ Qué?: hace referencia al area, equipo, utensilio, manipulador.

¢Como?: refiere al método (Aspersion, inmersion, visual, titulacion, manual,

mecanico, instrumental).
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¢Quién?: el responsable de primer orden. (Operario, jefe de planta, empresa

contratista, etc.).

¢Con qué frecuencia?: en relacion con el tiempo (diario, semanal, mensual, por

hora, anual).

¢Con quée?: material o recursos necesarios: (detergente, empaques, acido, cepillo,

muestreador, etc.)

¢Quién verifica?: a quien se le reporta, para validar un documento, este debe ser

verificado y aprobado.

La documentacion permite establecer y determinar instructivos que detallan
minuciosamente los procedimientos a seguir en una determinada actividad. Estos
deben ser registrados y los respectivos registros seran conservados por el tiempo
que sea necesario ya que son evidencias que justifican el cumplimiento y

ejecucion de un determinado procedimiento o programa.

2.6.7 PROGRAMA DE CAPACITACION O FORMACION DEL
PERSONAL

El talento humano es el integrante principal de un establecimiento, debera
desempefiarse y demostrar sus competencias en el trabajo para lograr mejor su

efectividad y desemperio.

Es necesaria la capacitacion continua del personal de tal manera que se comparta
conocimientos nuevos que podrian ser relevantes en su rutina, mejorando los
habitos de trabajo que en algunos casos son erroneos, producto del empirismo que

tienen.

Segun el Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion INCONTEC,

(2015) en la Norma ISO 9001:2015 menciona que la organizacion debe:
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e Determinar la competencia necesaria para el personal que realiza trabajos
que afecten a la conformidad con los requisitos del producto;

e Cuando sea aplicable, proporcionar formacidn o tomar otras acciones para
lograr la competencia necesaria;

e Evaluar la eficacia de las acciones tomadas;

e Asegurarse de que su personal de la pertinencia e importancia de sus
actividades y de como contribuyen al logro de los objetivos de calidad,
mantener los requisitos apropiados de educacion, formacion, habilidades y

experiencia.
2.6.7.1 Etapas de un proceso de capacitacion

Chiavenato (2007) citado por L&pez (2011); propone también un modelo en el
que se pueden apreciar claramente las etapas que se debe operar al impartir la

capacitacion:

e Diagnostico de las necesidades de capacitacion.
e Desarrollo de planes y programas:

e Establecimiento de objetivos de la capacitacion.
e Estructuracion de contenidos de la capacitacion.
¢ Disefio de actividades de instruccién.

e Seleccion de recursos didacticos.

e Disefio de un programa o curso de capacitacion.
e Imparticion o ejecucion de la capacitacion.

e Determinacion del proceso de evaluacion de los resultados.

2.6.7.2 Contenido necesario en una capacitacion de Buenas Précticas de

Manufactura

Segin la Agencia Santafecina de Seguridad Alimentaria ASSAL (2010) el
entrenamiento se realiza en tres niveles, dependiendo de las responsabilidades

asignadas a cada operario:
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Tabla 6. Niveles de entrenamiento o capacitacién de Buenas Practicas de Manufactura

Niveles Dirigido a: Recibiran capacitacién en:
Técnico Supervisores de e Manejo seguro de alimentos.
produccion. e Manual de Buenas Practicas
de Manufactura.
Basico Operarios de e Manejo seguro de alimentos.
planta pertinente e Manual de Buenas Practicas
de Manufactura - conceptos
generales.
e Entrenamiento individual si lo
amerita.
General Personal eventual e Manejo seguro de alimentos.

Entrenamiento individual si lo

amerita.

Fuente: Agencia Santafecina de Seguridad Alimentaria ASSAL, 2010
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Los modulos elaborados deberan contar con la siguiente informacion:

Tabla 7. Mdédulos empleados en un proceso de capacitacion de Buenas Précticas de

Manufactura
MODULO CONTENIDOS DIRIGIDO A: CUANDO
GENERALES Técnico  General Basico
Manejo o Generalidades X X X Ingreso y
Seguro de o Nutricion continuo
Alimentos o Inocuidad de los

Alimentos
o Enfermedades
Transmitidas por
Alimentos (ETA)
o Contaminacion y
Alteracion de los
Alimentos

o Buenas Practicas de

Manufactura
Manual de o Introduccién X X' X" Ingreso y
Buenas o Procedimientos que se continuo
Préacticas aplican en la planta
de o Registros

Manufactura

Fuente: Agencia Santafecina de Seguridad Alimentaria ASSAL, 2010
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CAPITULO III

MATERIALES Y METODOS

3.1CARACTERIZACION DEL AREA DE ESTUDIO

El siguiente trabajo se llevd a cabo en la planta de produccién de embutidos, la

cual se encuentra ubicada en la Ciudad de Ibarra.

Las muestras microbioldgicas de superficies se las obtuvieron de los equipos que
cuenta la fabrica, principalmente de aquellos que tienen mayor relevancia
considerando el contacto con el alimento durante el proceso de elaboracion.

Los analisis de las muestras microbiologicas tomadas fueron realizados en el
laboratorio de Microbiologia de la Facultad de Ingenieria en Ciencias
Agropecuarias y Ambientales (FICAYA) de la Universidad Técnica del Norte,
ubicada en la ciudad de Ibarra, Provincia de Imbabura.
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3.1.1 UBICACION DEL EXPERIMENTO

La planta agroindustrial tiene las siguientes especificaciones de su ubicacion:

Tabla 8. Ubicacién de la investigacion

Provincia Imbabura
Cantén Ibarra
Parroquia El Sagrario
Altitud 2220 msnm

Temperatura media 15,90 °C

Fuente: Secretaria de Gesti6n de Riesgos & UTN, 2013

3.2MATERIALES

En la ejecucién de este trabajo de caracter técnico, se utilizé material legislativo
(Normas INEN, Norma vigente de Buenas Practicas de Manufactura (Resolucion
ARCSA N° 067), lista de verificacién del cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura perteneciente a la Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia Sanitaria (ARCSA) ), material bibliografico (libros, revistas, manuales,
internet, etc.) y material de oficina (hojas, computador portéatil, impresora,

camaras fotogréficas, proyector).
3.2.1 MATERIALES Y EQUIPOS
Elementos de proteccion personal e higiene

e Mandil

e Cofia

e Mascarilla

e Guantes

e Botas de goma

e Mandil impermeable
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Equipos de laboratorio

e Autoclave (60 It de capacidad)
e Estufa

e Incubadora

e Balanza (g-kg)

e Termoémetro (°C)
Material de laboratorio

e Hisopos

e Fundas estériles

e Gradilla

e Cooler para muestras

e Pipetas

e Algodon

e Papel de empaque (cajas Petri)
e La&mpara de alcohol

e Cajas Petri

e Frascos de vidrio con tapa rosca y medicion volumétrica
o Gel refrigerante

e Alcohol desinfectante

e Marco estéril de 100 cm2 (10cm x 10cm)
Medios de cultivo utilizados en los analisis microbioldgicos

e Agar para recuento en placa (PCA)
e Agar cromegeénico
e AgarSS

e Pectona tamponada



3.3METODOS

33.1 REALIZAR UN DIAGNOSTICO DE LA FABRICA DE
EMBUTIDOS |:| TOMANDO COMO BASE LA AUDITORIA
INTERNA DE BPM'S DEL REGLAMENTO ECUATORIANO

El siguiente trabajo se llevo a cabo en la planta de produccion, donde se realizd
una auditoria interna mediante observacion directa y utilizando la lista de
verificacion o check list perteneciente a la Agencia Nacional de Regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA). Esta considera los requisitos basicos de
higiene establecidos en la Norma Técnica Sanitaria Unificada, en la cual se
describe las obligaciones de cumplimiento en:

e Instalaciones;

e Equipos y utensilios;

e Obligaciones del personal,

e Materias primas e insumos;

e Operaciones de produccién;

e Envasado, etiquetado y empaquetado;

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion y

Aseguramiento y control de la calidad.

Se calificé cada item de la lista de verificacion en base a condiciones de

cumplimiento, mismas que se describen a continuacion:

e C: Cumple
e NC: No cumple
e NA: No aplica
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Los datos fueron expresados en porcentaje de cumplimiento, considerando los
requerimientos establecidos en la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas

Practicas de Manufactura.

Con los datos obtenidos (porcentaje de cumplimiento), se elaboré un diagrama de
Pareto con la finalidad de priorizar acciones correctivas y elaborar un plan de

mejoras.
3.3.1.1 Diagnostico inicial de limpieza y desinfeccion

Con la finalidad de determinar la eficiencia en los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) de la planta de produccidn, se realizé un
diagnostico inicial y final de estos procedimientos, para lo cual fue necesario

emplear el método de hisopos.

Se determind la carga microbiolégica (UFC/cm?) en las siguientes superficies:

e Mesa de trabajo;

o Cutter,

e Cocina;

e Cortadora;

e Cuarto frio;

e Empacadora al vacio;
e Molino;

o Pisoy

e Pared.

Los resultados de los analisis microbioldgicos fueron comparados con los limites
permisibles recomendables en la Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de
Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas, con la finalidad de determinar

el nivel de eficacia de los POES.
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Método de Hisopos

Segun el Ministerio de Salud del Pert MINSA (2007), el hisopo se utiliza para
superficies inertes regulares e irregulares, tales como tabla de picar, bandejas,
mesas de trabajo, utensilios, cuchillas de equipos, cortadora de embutidos,
cortadora de pan de molde, fajas transportadoras, tolvas, mezcladoras, pisos,

paredes y otros.
Procedimiento

Una vez terminado el proceso de limpieza y desinfeccion, mismo que la planta

lleva a cabo en su rutina; se realizé el siguiente procedimiento:

e Se lavaron y desinfectaron las manos de muestreador.

e Se colocé la plantilla que limita la superficie a muestrear (10 cm?) sobre el
equipo, la cual fue previamente esterilizada en autoclave.

e Se encendi6 el mechero de alcohol, siendo este ubicado junto a la plantilla
para muestras.

e Se procedio a humedecer el hisopo de algoddn previamente esterilizado en
agua de pectona tamponada estéril.

e Se realizo el frotis en la superficie (10 cm?) con el hisopo de algodén
previamente humedecido, el frotis se lo realizd cuatro veces cada una en
sentido opuesto; es decir, de arriba hacia abajo, de abajo hacia arriba, de
izquierda a derecha y de derecha a izquierda a tal de cubrir toda la
superficie delimitada por la plantilla.

e Se procedié a colocar el hisopo de algodon con la muestra tomada en tubos
de ensayo previamente llenados con 10 ml de agua de pectona tamponada
como solucion diluyente y conservadora. Se elimind la superficie del
hisopo que tuvo contacto con las manos del muestreador.

e Se identific el tubo de ensayo detallando la superficie muestreada (cm?) y

el equipo del cual fue obtenida la muestra.
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Se almaceno en un cooler previamente lavado y desinfectado en el cual se
coloco gel refrigerante a tal de controlar la temperatura de almacenamiento
y transporte (<10 °C), asi se aseguro y garantizé la vida Gtil de la muestra
hasta llegar al laboratorio.

El transporte al laboratorio se lo realizé inmediatamente después de haber
tomado las muestras, realizandose esto en un tiempo aproximado de 30

minutos.

Anélisis microbioldgicos (indicadores de higiene)

Los analisis microbioldgicos pertinentes fueron realizados en el laboratorio de

microbiologia de la facultad de Ingenieria en Ciencias Agropecuarias Yy

Ambientales, perteneciente a la Universidad Técnica del Norte.

En las superficies evaluadas se determind la presencia de los siguientes

microorganismos:

3.3.2

Recuento de Coliformes totales, UFC/cm?, (Método AOAC 989.10).

Salmonella spp, Ausencia o presencia /superficie muestreada, (Método
AOAC 967.26).

Recuento estandar en placa, UFC/cm?, (Método AOAC 989.10).

DESARROLLAR PROGRAMAS DE PRERREQUISITO PARA EL
SISTEMA DE BPM'S EN LA FABRICA DE EMBUTIDOS [ |

Utilizando los resultados del diagnostico de Buenas Practicas de Manufactura se

disefio un manual de Buenas Practicas de Manufactura, mismo que contempla las

exigencias gubernamentales requeridas.

Se considero6 necesario los siguientes programas de prerrequisito:

Programa de recepcion de materia prima e insumos

Programa operativo estandarizado de saneamiento (POES)
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e Programa de control de plagas

e Programa de control y suministro de agua
e Programa de manejo de desechos sélidos
e Programa de capacitacion al personal

e Programa de mantenimiento y calibracion de equipos

Los formatos tanto de registros y procesos (limpieza y desinfeccion,
almacenamiento de materias primas); fueron incluidos dentro del programa
respectivo, como documentacion y se los realizé de acuerdo a la conformidad de

la empresa.

Se representd en una matriz (numeral 4.1.5.1) el plan de mejoras de cada uno de
los incumplimientos detectados en la auditoria de Buenas Préacticas de

Manufactura.

Los POES fueron aplicados en las superficies evaluadas en el diagnoéstico inicial
de limpieza y desinfeccion a tal disminuir la carga microbioldgica logrando que

esta no supere los limites permitidos en la Guia anteriormente mencionada.

En cuanto a la distribucién de areas y equipos, se representd graficamente el
Layout recomendado con el fin de dar cumplimiento a la Normativa de Buenas
Practicas de Manufactura y evitar interrupciones en cada una de las operaciones
de produccién para o cual se considero la distribucién de equipos utilizando la

metodologia del sistema de flujo en U.

3.3.3 INDUCIR AL PERSONAL DE LA FABRICA DE EI\/IBUTIDOSl:l
EN LA UTILIZACION DEL SISTEMA DE BPM’'S

Para dar cumplimiento a este objetivo se realiz6 una encuesta evaluativa inicial al
personal operario de la planta de produccién conformada por tres operarios, y de
esta manera se determind el nivel de conocimiento inicial de Buenas Practicas de

Manufactura. Considerando los datos obtenidos en la encuesta evaluativa, se
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disefid y llevéd a cabo talleres de induccion de BPM’s para el personal operativo de

la empresa.

Los talleres de induccion se llevaron a cabo dando a conocer las obligaciones
generales de higiene que el operario debe cumplir durante su actividad laboral,
tales como:

e Uso adecuado de indumentaria;

e Buenas Practicas de Manufactura;

e Manejo seguro de alimentos;

e Manual de Buenas Précticas de Manufactura

e Inocuidad de los alimentos;

e Prevencion de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA);

e Prevencién de contaminacion vy alteracion de los alimentos;

e Procedimientos que se aplican en la planta; y

Registros.

Se evalu6 al personal operativo, mismo que participd en el proceso de induccion,
dicha evaluacion permitio establecer calificaciones y realizar un anélisis
comparativo entre la encuesta evaluativa desarrollada antes del proceso de
induccion y después del proceso de induccion, permitiendo de esta manera
determinar el nivel de conocimiento adquirido y la efectividad del taller de

induccion desarrollado.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 DIAGNOSTICO DEL CUMPLIMIENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA PLANTA DE

PRODUCCION DE EMBUTIDOS

Se realizd el diagnéstico de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM’s) tomando
como base la lista de verificacion para auditorias de BPM’s de la Agencia
Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), la cual esta
disefiada tomando a consideracion los requerimientos de la Normativa vigente
(Resolucion ARCSA N.- 067).

4.1.1 AUDITORIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Se realizo la auditoria de Buenas Précticas de Manufactura mediante observacion
directa en la planta de procesamiento, para lo cual se utilizd una lista de
verificacion o check list (Anexo 2) en funcion a los requerimientos de la Norma
Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de Manufactura (Resolucion

ARCSA N% 067), misma que contiene los siguientes apartados:
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e NuUmero de item evaluado

e Requisito de la Norma

e Cumplimento, incumplimiento y apartado para items no aplicables

e Riesgo

e Observaciones

A continuacién se describe los resultados obtenidos.

Tabla 9. Resultados de la auditoria de BPM’s

(2]
(&) (@] L o o 8 = |0 —~
=] (2] +— <€ =)
< £ -‘E © g S %_ g .E < 2 o S
, 5 £ 5|28 ~|lE|T E ~|c |T S &
Indicadores o factores |2 Sleglzg ESLISE = L|lo g o2
|56 a “|ojs 2 |5 |c § &
O e g g |e & |2 & o
g 3 g (2|8 @
Instalaciones 45 11| 24,44 |26| 57,78 8 17,78
Equipos y utensilios 13 7 53,85 4 30,77 2 15,38
Obligaciones del personal 16 6 37,50 56,25 1 6,25
Materias primas e
8 5 62,50 1 12,50 2 25,00
Insumos
Operaciones de
y 15 6 40,00 6 40,00 3 20,00
produccion
Envasado, etiquetado y
10 5 50,00 2 20,00 3 30,00
empaquetado
Almacenamiento,
distribucion, transporte y 15 12| 80,00 3 20,00 0 0,00
comercializacion
Aseguramiento y control
_ 22 7 31,82 |14| 63,64 1 4,55
de la Calidad
Grado de cumplimiento
total 144 59 | 40,97 |65| 4514 |20 13,89
ota

Para obtener los resultados de la auditoria de Buenas Practicas de Manufactura se

evalud un total de 144 items. Esta auditoria reflejé un total de cumplimiento del

40, 97 % correspondiente a 59 items, el porcentaje de incumplimiento total es del
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45,14%, siendo este valor correspondiente a 65 items evaluados y la diferencia
que es de 13,89 % corresponde a los items no aplicables los cuales son 20 items.
El porcentaje de cumplimento e incumplimiento por cada uno de los indicadores
se lo puede visualizar claramente en el gréafico 3, donde también posteriormente se

describe las causas de incumplimiento de la normativa.

El siguiente grafico nos permite ilustras el porcentaje total de cumplimiento,
incumplimiento e items no aplicables de la Normativa de Buenas Préacticas de

Manufactura.

Grafico 1. Porcentaje total de cumplimiento de BPM’s de la Fabrica de Embutidos

Segun Jaramillo (2015): entidades como el Ministerio de Salud Pdblica y la
Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA),
sefialan que una empresa es capaz de garantizar la elaboracion de un producto

sano cumpliendo minimo el 80% de la normativa de BPM’s.
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La planta agroindustrial cumple con el 40,97% de la normativa de BPM’s, por lo
que el establecimiento no esta garantizando la elaboraciéon y obtencion de un
producto inocuo, siendo esto un riesgo que puede atentar a la higiene del alimento

ofertado y también al consumidor al ingerir el producto.

El procesar en condiciones inadecuadas incrementa el riesgo de contaminacion
afectando directamente la estabilidad del producto terminado en percha y

disminuyendo el tiempo de vida dtil.
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Grafico 2. Porcentaje de cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura por cada uno de los indicadores
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A continuacion se desglosa la razén de incumplimiento de acuerdo a cada

indicador de la normativa de Buenas Practicas de Manufactura:
4.1.1.1 Instalaciones

Segun los datos obtenidos en el gréafico 2 las instalaciones incumplen un 57,78 %
de los requerimientos exigidos por la Normativa de Buenas Préacticas de

Manufactura debido a las siguientes causas:
Art. 73,74; Condiciones minimas basicas y localizacion

e La planta de produccion no estd protegida de focos de insalubridad
externos ya que se visualizo aberturas en techos que permiten el ingreso de

particulas y plagas.

Art. 75, 76; Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y

accesorios.-

e No dispone de areas para mantenimiento de equipos ya que se pudo ver
equipos inhabilitados en el area de produccion.

e No hay independencia de area de almacenamiento de materia prima y
producto terminado.

e No existe separacién en areas de empacado y almacenamiento de insumos.

e La linea de procesos de la planta de produccion de embutidos no sigue un

flujo continuo hacia adelante debido a la inadecuada distribucion de areas

Y equipos.
Paredes, pisos, techos y drenajes.

e Las paredes internas del area de produccion presentan deterioro en pintura.
e La union entre piso y pared presentan angulo recto facilitando la

acumulacién de grasa, carne y desperdicios.
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El piso presenta deterioro, grietas y pequefios orificios que permiten la
acumulacion de grasa, carne, tierra, entre otras particulas que pueden
contaminar el ambiente y el alimento.

La union entre techo-pared no presenta inclinacion, permitiendo la
acumulacion de polvo y dificultando el drenaje del agua durante el
proceso de limpieza.

No cuenta con techos falsos y sus instalaciones metalicas de cubierta

permite la acumulacion de particulas y por ende su desprendimiento.

Ventanas, puertas y otras aberturas.

Las ventanas permiten la acumulacion de polvo en los marcos de las
mismas.

No existe proteccidn contra roturas de vidrios perjudicando al producto en
caso de romperse.

No tiene independencia en puertas de recepcion de materias primas y
despacho de producto terminado.

La puerta de ingreso de personal, materia prima, despacho de producto
terminado tiene acceso directo del exterior y permanece abierta durante el

proceso de elaboracion.

Instalaciones eléctricas y redes de agua.

No existen procedimientos de limpieza e inspeccién en instalaciones
eléctricas y redes de agua.

La red eléctrica no esta identificada en funcién al voltaje que suministra.

El flujo de tuberias de agua, mangueras de combustibles, electricidad no se
encuentran ilustradas de acuerdo a la norma NTE INEN 440:1984

correspondiente a los colores de identificacion de tuberias.
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lluminacién.

e No posee protecciones en ldmparas que evitar el desprendimiento o
proyeccion de particulas al alimento.

Instalaciones sanitarias.

e No dispone dispensadores de jabon, desinfectantes en lavabos dentro del
area de produccion.
e No se identifica instructivos, ni sefalética de inocuidad en el &rea de

servicios higiénicos.
Servicio de planta (facilidades)

Disposicion de desechos sélidos y liquidos.
¢ No existe clasificacion de desechos sélidos, tampoco tiene determinada un
area especifica fuera de planta para la recoleccién final de estos (punto
ecologico).
e Sevisualiz6 cestos para desechos sélidos dentro de area de produccién sin

ser evacuados.
4.1.1.2 Equipos y utensilios

El gréfico 2 permite visualizar que los equipos y utensilios incumplen un 30,77%
de los requerimientos exigidos por la Normativa de Buenas Précticas de

Manufactura debido a las siguientes causas:
Art. 78, 79; Equipos y monitoreo de los equipos

e Existe discontinuidad en la distribucién de equipos, es decir, no siguen un
flujo de procesos continuo generando interrupciones al procesar.

e Las mesas de trabajo presentan deterioro.

e No dispone de un programa de mantenimiento preventivo y calibracion de

equipos de medicion.
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e Cuentan con pallet y pasamanos en estanterias de madera.
4.1.1.3 Obligaciones del personal

Como se observa en el grafico 2 de las obligaciones del personal, se determina
que el porcentaje de incumplimiento es del 56,25 % de los requerimientos de la

Normativa de Buenas Préacticas de Manufactura debido a las siguientes causas:
Educacidn y capacitacion.

e El personal no ha recibido capacitaciones en temas relacionados a Buenas
Practicas de Manufactura.
¢ No se puede asegura el cumplimiento en lavado de manos debido a que no

cuentan con instructivos preventivos del aseo personal.
Higiene y medidas de proteccion.

e EI personal no posee la indumentaria apropiada, siendo esto una
obligacion descrita en el art 83 de la Norma Técnica Sanitaria Unificada

de Buenas Practicas de Manufactura.
Comportamiento del personal.
e Se detecto el uso de aretes en el personal.
Sefialética de inocuidad.

¢ No se identifica sefialética de inocuidad por lo tanto incumple el art 86 de
la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de

Manufactura.
Obligaciones del personal administrativo y visitantes.

e Se permite el ingreso de personal externo (comercializacion) al area de

produccién sin la debida indumentaria.
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4.1.1.4 Materias primas e insumos

Segun los datos obtenidos en el grafico 2, para este item se determina que el

porcentaje de incumplimiento es del 12,50 % debido a las siguientes causas:
Inspeccion de materias primas e insumos.

¢ No poseen instrucciones técnicas de control para la recepcion de materias
primas por lo que incumple el art 89 de la Norma Técnica Sanitaria
Unificada de Buenas Practicas de Manufactura.

4.1.1.5 Operaciones de produccién

El gréfico 2 permite visualizar que el porcentaje de incumplimiento para este item
es del 40 % de los requerimientos de la Normativa de Buenas Practicas de
Manufactura debido a las siguientes causas:

Verificacion de condiciones art 100.

e No se mide el Potencial hidrégeno (pH) de la carne a ser recepta y
procesada, siendo necesario para determinar el nivel de frescura o
descomposicion de la carne.

e No existen formatos o registros establecidos que permitan describir

anomalias durante los procesos de fabricacion.

Procedimientos y actividades de produccion (art 9, art 101, art 105, art 106, art
107, art 110, art 111).

¢ No se pudo evidenciar documentacion (registros) que respalden el control
de las condiciones de operacion o parametros productivos, principalmente
tiempos y temperaturas.

¢ No poseen diagramas de procesos que permitan identificar cada uno de los

pasos a sequir durante la elaboracion de embutidos.
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4.1.1.6 Envasado, etiquetado y empaquetado

Segun los datos obtenidos en el grafico 2, este item incumple el 20 % de los

requerimientos de la Normativa de Buenas Practicas de Manufactura debido a las

siguientes causas:

No existe independencia en area de empacado Yy etiquetado del producto
final, siendo un incumplimiento del art 122, de los cuidados previos y

proteccion de contaminacion.

No se evidencia los registros de inspecciones o control de empaques a ser

utilizados para el producto.

No dispone de un proceso o instructivo de limpieza y desinfeccién de
empaques, considerandose necesario para cumplir el art 118, de las

condiciones minimas de empaquetado.

4.1.1.7 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Segun los datos obtenidos para este item se determina que el porcentaje de
incumplimiento es del 20 % de los requerimientos de la Norma Técnica

Unificada de Buenas Practicas de Manufactura.

Condiciones generales art 123y 124.

Se identifico que el cuarto frio de almacenamiento del producto terminado
presenta alto deterioro en piso, permitiendo el ingreso de sustancias
externas que afectan el producto terminado.

No realizan monitoreo y control de temperatura en cuartos frios de
almacenamiento de materias primas y producto terminado.

Se pudo evidenciar el almacenamiento de producto terminado en el mismo

cuarto de refrigeracion de materia prima.
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Medio de transporte.

e No poseen registros de limpieza, desinfeccion e inspeccion de vehiculos,
siendo un incumplimiento del art 129, referente al transporte de alimentos;
tampoco cuenta con el permiso correspondiente del transporte de

alimentos emitido por el ARCSA.

4.1.1.8 Garantia de calidad

Segun los datos obtenidos en el grafico 2 se determina que el porcentaje de
incumplimiento es del 20 % de los requerimientos de la Norma Técnica
Unificada de Buenas Practicas de Manufactura, debido a las siguientes causas:

Seguridad preventiva art 132 'y 133

¢ No disponen de fichas técnicas de recepcion de materias primas.
e La planta agroindustrial no posee el manual de Buenas Practicas de

Manufactura ni procedimientos documentados.

Registros individuales escritos de control de calidad para cada equipo o

instrumento.

e No poseen registros, procedimientos e inspecciones de calibracion de
equipos de medicidn, por lo cual incumple el art 135 de los registros de
control de calidad.

Programas de limpieza y desinfeccion.

e La planta de produccién deembutidos no cuenta con un programa de
limpieza y desinfeccion (POES), siendo un incumplimiento del art 136 de

la Norma Técnica Unificada de Buenas Practicas de Manufactura.
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Control de plagas.

e No poseen ninguna clase de equipo o sistema de control de vectores
(cebaderos, lamparas, fluorescentes), las cortinas de PVC estdn en mal

estado y no son lavadas ni desinfectadas.

e No cuenta con un programa para el control de plagas, incumpliendo al art

137, del control de plagas.

e Se pudo detectar agentes quimicos para controlar insectos dentro del area
de produccién, por lo tanto, incumple el art 137 (literal ¢) de la Norma

Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de Manufactura.
4.1.2 PROCESOS DE ELABORACION

Para obtener los procesos de elaboracion empleados por la planta de produccion
de embutido, se realiz6 una inspeccion visual de las operaciones desarrolladas y
también fue necesaria la colaboracién del personal que interviene en dichas

operaciones (operarios, jefe de produccidon) para la obtencion de informacion.

De esta manera se consiguié como resultado la descripcion de los procesos de
elaboracion y los diagramas ingenieriles especificos de cada producto (salchicha

vienesa, chorizo ahumado, salami, mortadela, longaniza, morcilla blanca).
4.1.2.1 Descripcion de los procesos de elaboracion.
Recepcion de materia prima e insumos:

El personal encargado recibe la materia prima e insumos (carne, tocino,
condimento, especias y aditivos) de sus proveedores y registran el peso de las

materias primas.
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Tabla 10. Materias primas e insumos necesarios en cada uno de los productos

elaborados
MATERIA
PRODUCTO INSUMOS
PRIMA
] Agua helada, sal comun, pimienta negra, condimento
Salchicha ) ) ) . o
. Carne de res | para salchicha (Tecnas), comino, harina de trigo, almidén
vienesa
de yuca, conservante (acido sérbido).
Carne de res | Agua helada, sal comudn, pimiento fresco, condimentos
Salami y carne de para salami (Tecnas), harina de trigo, almidén de yuca,
cerdo conservante (acido sorbido).
Carne de Agua helada, sal comdn, condimentos para mortadela
Mortadela res, carne de | (Tecnas), harina de trigo, almidon de yuca, conservante
cerdo, tocino | (acido sérbido).
Agua helada, hielo, sal comun, condimentos para chorizo
Carne de _
) ahumado (Tecnas), cebolla de bulbo, ajo en pepa,
Longaniza res,carnede | i ] ] o
pimiento freso, culantro, orégano, harina de trigo, almidén
chancho o o
de yuca, conservante (acido sérbido).
Agua helada, hielo, sal comun, condimentos para chorizo
) Carne de .
Chorizo ahumado (Tecnas), cebolla de bulbo, ajo en pepa,
res, carne de o i ) ) o
ahumado pimiento freso, culantro, orégano, harina de trigo, almidén
chancho . o
de yuca, conservante (acido sérbido).
Agua helada, sal comun, comino, orégano, pimienta
] Carne de ) ) o _
Morcilla negra, harina de trigo, almidon de yuca, ajo en pepa,
res, carne de -
blanca culantro fresco, perejil, cebolla de bulbo,

cerdo

conservante(acido soérbico)

Control de calidad:

Realizan una inspeccion de color, olor y apariencia de la carne, determinando asi

su aceptabilidad empiricamente; si la materia prima presenta olor desagradable,

diferente coloracion, maltrato, es devuelta al proveedor.
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Formulacion:

El operario encargado pesa todos los insumos, condimentos, o especias en funcion
a la formula de elaboracion y la cantidad de producto a elaborarse utilizando

balanzas y basculas especificas.
Molido (carne de res):

Luego de ser pesada la carne, el operador designado la lleva al molino en
recipientes de acero inoxidable, en casos especiales donde se recepte piezas

enteras, estas son deshuesadas previamente.

El equipo dispone de un disco estdndar de 8 mm de didmetro que es utilizado para
moler carne o tocino por separado.

Cutterado:

La materia prima previamente molida es trasportada en gavetas plasticas al cutter
donde el personal encargado de este proceso inicia con el cutterado una vez que
tiene las cantidades necesarias tanto de carne, fécula, condimentos y demas
insumos. Los tiempos son determinados segun el producto, como se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 11. Parametros de control (cutterado)

TIEMPO DE
PRODUCTO CUTTERADO
(Minutos)

Salchicha vienesa 15
Salami 10
Mortadela 30
Longaniza 15
Chorizo ahumado 15
Morcilla blanca 15
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El cutterado se lo realiza agregando las materias primas e insumos de la siguiente

manera: carne, agua, condimentos, especias y fécula. El operario determina su

finalizacion cuando la masa tiene una consistencia brillante tipo mayonesa, para

lo cual se requiere los tiempos establecidos anteriormente.

Embutido:

La masa obtenida en el cutterado es llevada por el personal encargado en gavetas

plasticas al equipo de embutido, el calibre del empaque y embudo del equipo,

varia en funcién al producto a elaborarse. La masa es embutida en tripas

artificiales de celulosa a excepcidon de la morcilla blanca.

Tabla 12. Calibre de empaques y calibre de embudos

Calibre de Calibre de Tipo de empaque
PRODUCTO embudo (mm de empaque (mm de o tripa.

diametro) diametro)

Salchicha vienesa 15 20 Atrtificial

Salami 25 40 Atrtificial

Mortadela 25 100 Atrtificial

Longaniza 10 15 Artificial

Chorizo ahumado 15 30 Artificial

Morcilla blanca 15 Irregulares Tripas de cerdo

El producto embutido es trasladado a las mesas donde se realiza el amarre tipo

cadena de una forma manual, considerando tamafios de acuerdo al producto a ser

elaborado.
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Tabla 13. Longitud de amarre en productos

PRODUCTO Longitud de
amarre (cm)
Salchicha vienesa 15
Salami 40
Mortadela 40
Requiere amarre
Longaniza solo al final e inicio
del empaque
Chorizo ahumado 8
Morcilla blanca 8

Cocido o escaldado:

Una vez atado el producto es llevado en gavetas plasticas a las cocinas o marmitas

de acero inoxidable donde se procede a la coccidn en agua, el tiempo de coccion

0 escaldado es medido por el personal encargo mismo que se muestra a

continuacion.

Secado:

Tabla 14. Pardmetros de control (coccién)

TIEMPO DE TEMPERATURA
PRODUCTO COCCION DE COCCION (°C)
(minutos)
Salchicha vienesa 60 80-85

Salami No requiere esta operacion
Mortadela 240 80-85
Longaniza No requiere esta operacion

Chorizo ahumado

No requiere esta operacion

Morcilla blanca

20

80-85

Una vez escaldado correctamente el producto es llevado al horno de secado el cual

posee estanterias con rieles corredizas que permiten el ingreso y salida al horno,
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se somete a calentamiento por el lapso de tiempo especificado a una temperatura

determinada por el jefe de produccién de la planta de produccién de embutidos.

Tabla 15. Parametros de control (secado)

TIEMPO DE TEMPERATURA
PRODUCTO SECADO DE SECADO (OC)
(minutos)
Salchicha vienesa 20 80-90

Salami No requiere esta operacion
Mortadela No requiere esta operacion
Longaniza 10 80-90
Chorizo ahumado 15 80-90
Morcilla blanca 10 80-90

Ahumado:

El operario designado transporta el producto a ser ahumado desde el area de
produccion al ahumador, para lo cual es expuesto al ambiente libre durante su

recorrido; los parametros medidos se muestran a continuacion.

Tabla 16. Parametros de control en el ahumado de productos carnicos

TEMPERATURA
TIEMPO DE
PRODUCTO DE AHUMADO
AHUMADO o
("0

Salchicha vienesa No requiere esta operacion
Salami 8 (Horas) 65
Mortadela No requiere esta operacion
Longaniza 15 (min) 65
Chorizo ahumado 20 (min) 65
Morcilla blanca No requiere esta operacion

56



Enfriado:

Ya terminada la operacién de ahumado, cocido o secado, segun el producto que se
elaboré; es llevado por el operario a estantes con pasamanos de madera. El

producto es enfriado hasta llegar a temperatura ambiente (18-25 °C).
Empacado:

Una vez frio el producto, proceden con el empacado y etiquetado en las diferentes

presentaciones. No todos los productos son empacados al vacio.

Tabla 17. Tipo de empacado de productos cérnicos

EMPACADO CON
PRODUCTO EMPACADO AL SELLADORA
VACIO MANUAL

Salchicha vienesa X
Salami X

Mortadela X

Longaniza X
Chorizo ahumado X
Morcilla blanca X

Almacenamiento:

Ya empacado correctamente el producto es almacenado en refrigeracion (4°C) de
donde es comercializado, este almacenamiento lo realizan sobre pallet de madera

en gavetas plasticas junto a la materia prima.

NOTA: Las cantidades tanto de materias primas 0 insumos que interviene en la
formulacién son establecidos por el jefe de produccion de la planta considerando
los limites de tolerancia de normativas nacionales para aditivos (NTE INEN
338:2010). Las operaciones previas de limpieza y desinfeccion se identifican en el
numeral 4.1.4 (Diagnostico inicial de limpieza y desinfeccion).
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4.1.2.2 Diagrama del proceso de elaboracion (salchicha vienesa)

“EMBUTIDOSI ]
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N° BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION [ 5 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE =) 2 POE/ | 2015-10-15
OPERACION (@] 4 S.v.
DEMORA [D 1
OPERACION 0 1
COMBINADA
ALMACENAMIENTO \/ 1
TOTAL 14
POE /S.V. - ELABORACION DE SALCHICHA VIENESA
DESCRIPCION DE Insp Trans Ope Dem | Oper. Alme. Parametros de control Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 Recepcion y
selecciondela | | | > | O | [D o Vv Caracteristicas Bascula, mesas de
materia prima /II"' orgenolepticas acero inoxidable,
(carne de res, /‘ (color, olor, cuchillos, pH-metro
insumos) / apariencia) previamente
2 Control de = 0O D \/ lavados y
calidad (M.P.) Q desinfectados
3 ® Bascula, mesas,
Pesado de la t] = O D U v Verificacidn d cuchillos,
materia prima eriticacion de previamente
(carne de res) peso de materia lavados y
prima d
esinfectados
4 Utensilios/
r 1 = O D O v herramientas de
\ trabajo:Cucharas,
Preparacicn de Aditivos tarrinas.
formula (cantidades -Equipode
establecidas) medicion: balanzas.
Todos previamente
lavados y
\ desinfectados.
5 Molino
Molido (carne O = D a V| Molido estandar previamente
de res) gn ddii§co D lavados y
e diametro. desinfectados.
6 | Tiempo de
D [_> O E> [.: v cutterado Cutter previamente
Cutterado / (15min); lavado y
consistencia de desinfectado.
/ mayonesa.
7 | Transporte Recipientes
L] O] D o v plasticos, coche de
transporte
previamente
lavados y
/ desinfectados.
8 b ‘ Equipo y utensilios:
| \I = O o a v Embutidora, mesas
C de acero inoxidable,
alibre o grosor viamente
Embutido del embudo de pre
embutido 15mm lavadas y
. desinfectadas;
\ tripas de celulosa
de20 mm de
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espesor.

Secado

N
U

Tiempo de secado
(20 min)

Temperatura de
secado ( 80-90
0)

-Secador con
medidor de
temperatura,
estanterias de
secado con
rodamientos
previamente
lavados y
desinfectados y
Cronometro.

10

Cocido 0
escaldado

Tiempo de cocido
(I hora),
temperatura de
(80-85 °C)

-Termometro
calibrado,
cronometro, cocinas
industriales;
previamente
lavadas y
desinfectadas.

11

Enfriado

Temperatura
ambiente (18-25
‘0

-Perchas de
escurrido y
enfriado,
previamente
lavadas y
desinfectadas,
termometro.

12

Transporte

Recipientes
plasticos ,coche de
transporte;
previamente
lavados y
desinfectados.

13

Empacado y
etiquetado

Sellador electrico,
fundas de
polietileno,
codificador.

14

Almacenamiento

refrigeracion (4
)

Cuarto frio
previamente lavado
y desinfectado.

Total
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4.1.2.3 Diagrama del proceso de elaboracion (salami)

“EMBUTIDOSL]
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N° BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION ] 5 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE [ 2 POE/ 2015-10-15
OPERACION O 4 SALAMI
DEMORA D 1
OPERACION 0 1
COMBINADA
ALMACENAMIENTO v 1
TOTAL 14
POE / SALAMI - ELABORACION DE SALAMI
DESCRIPCION DE Insp Trans Ope Dem | Oper. Alme. Parametros de control Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 Recepcion y )
Selecc.idn c.le la D = O ) - 9 v Caracteristicas
materia prima / orgenolepticas
(carne de res, / (eolon; olor,
u-:erdo € apariencia) 3
insumos) Bascula, mesas de
2 Control de D :> O D ".] \/ Veri o acero inoxidable,
. L A erificacion de R
calidad peso de recepcidn cuch'xllos,
(M.P./Insumos) previamente
3 | Pesadodela ® lavados y
materia prima D = O B v Verificacidn de desinfectados
(Carne deres y peso de recepcion
cerdo)
4 r S Utensilios/
D\ = o B a v herramientas de
trabajo:
Preparacicn de Cucharas, tarrinas.
formula Aditivos —Equ.lp‘o_ de
medicion: balanzas.
Todos previamente
lavados y
desinfectados.
5 D = b M V Molifio estandar ‘
en disco de 8 mm | Molino
dMeorlei”c;lo %;:&1(3 de diametro. previamente lavado
¥ Molido por v desinfectado.
separado.
6 Cutter previamente
Cutterado D = 6 D a Tiempo: 10 min lavado y
I desinfectado.
7 ] = C) B O v Tinas de acero
Refrigeracion a 1nox1da.|b]e, camara
Reposo de la (4°C) de refrigeracion;
masa Tiempo: 20 min. previamente
lavadas y
/ desinfectadas.
8 [] O D 0 v Coche de transporte
b .
previamente lavado
Transporte y desinfectado.
9 '@ Calibre o grosor Equipo y utensilios:
Embutid k. |_> O D L.‘ v del embudo de Embutidora, mesas
mbutido \ embutido 25mm. | de acero inoxidable;
previamente

60




lavadas y
desinfectadas
-Insumos: tripas de
celulosa de 40mm
de espesor.

10

Ahumado

Tiempo de
ahumado:8 hora

Temperatura: (65
o C )

-Termometro,
Horometro, horno
ahumador:;
previamente
lavados y
desinfectados.

11

Enfriado

5

Temperatura
ambiente (18-25
Q)

Estanterias de
enfriado
previamente
lavadas y
desinfectadas,
termometro.

12

Transporte

Coche de transporte

previamente

lavados y desinfectados

13

Empacado
y etiquetado

Empacadora al
vacio, previamente
desinfectada.
Fundas de
polietileno.
Codificador.

14

Almacenamiento

refrigeracion (4

Q)

Cuarto frio
previamente lavado
y desinfectado.

Total

61




4.1.2.4 Diagrama del proceso de elaboracion (mortadela)

“EMBUTIDOS___
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N' BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION [ ] 6 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE [ 2 POE/ | 2015-10-15
OPERACION @) 3 M.
DEMORA [ 1
OPERACION @ 1
COMBINADA
ALMACENAMIENTO \/ 1
TOTAL 14
POE /M. - ELABORACION DE MORTADELA.
DESCRIPCION DE Insp Trans Ope | Dem | Oper. Almc. Parametros de control Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 Recepcidn y
seleccion dela | | | = |0 | D ﬁ v Bascula, mesas de
materia prima acero inoxidable,
(carne de res, / -Caracteristicas cuchillos;
tocino e / orgenolépticas. previamente
insumos) ’/ lavados y
2 | Control de desinfectados
= | 0D O]V
calidad (M.P.) Q
3 | pesado dela m = O D) O V Bascula, mesas,
materia prima - Verificacion de cuchillos,
(carne de res, peso de recepcion | P el aatsE0te
woeins) lavados y
desinfectados
4 7 Utensilios/herramie
R = ol D U v ntas de trabajo:
cucharas, tarrinas.
Pl:eparacmn de Aditivos -Equipq qe
formula medicion: balanzas.
Todos previamente
lavados y
\ desinfectados.
5 O = b B¢ 1/ | Molido estandar [ 0 -
Molid en disco de 8 mm
olco (ca-r ne de diametro. previamente
de res, tocino) L S —— lavalldos y
de 25 mm. desinfectados.
6 y Cutter previamente
Cutterado L] = O] D O Tiempo: 30min lavado y
desinfectado.
7 ( Recipientes
L] 21 O D) O \/ plasticos, coche de
transporte
Trmmporis previamente
lavados y
/ desinfectados.
8 Equipo y utensilios:
q = O D 0 \/ Embutidora, mesas
de acero inoxidable;
Calibre o grosor previamente
Embutido del embudo de lavadas y
embutido 25mm. | desinfectadas
-Insumos: tripas de
celulosa de 100 mm
de espesor.
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Cocido o
escaldado

Tiempo: 4 hora,
Temperatura: (80-
85 “C).

-Termometro
cronometro, cocinas
industriales;
previamente
lavadas y
desinfectadas.

10

Enfriado

o O

-

Temperatura
ambiente (18-25
‘C).

-Estanterias de
escurrido y enfriado
previamente
lavadas y
desinfectadas,

termometro.

11

Transporte

-

Recipientes
plasticos para
recoleccion, coche
de transporte
previamente
lavados y
desinfectados.

12

Rebanado

Rebanadora
previamente lavada
y desinfectada,
recipiente para
producto cortado o
rebanado.

13

Empacado y
etiquetado

Empacadora al
vacio previamente
lavada y
desinfectada,
Etiquetas,
empaques
Codificador.

14

Almacenamiento

refrigeracion (4

“C).

Cuarto frio
previamente lavado
y desinfectado.

Total
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4.1.2.5 Diagrama del proceso de elaboracion (longaniza)

“EMBUTIDOS__]
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N' BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION T |5 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE —5 2 | POE/ |2015-10-15
OPERACION () |4 | LNG.
DEMORA DIE
OPERACION a 1
COMBINADA
ALMACENAMIENTO \/ 1
TOTAL 14

POE / LNG. - ELABORACION DE LONGANIZA

DESCRIPCION DE Insp Trans Ope Dem | Oper. Alme. Parametros de control Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 Recepcion y
selecciondela | | | = | O | D ﬁ V Bascula, mesas de
materia prima Caracteristicas acero inoxidable,
(cardne de res, // orgenolepticas. cuchillos;
cerdo e previamente
insumos). / lavados y
2 | Control de W = Ol|D @ \/ desinfectados
calidad (M.P.)
3 [ Bascula, mesas,
E‘.leai:f; ?Jiilria D 7 Y - S v Verificacion de cuchillos;
. previamente
(carne de res y peso de recepcion lavados y
cerdo). desinfectados
4 Utensilios/
R = o D o v herramientas de
trabajo:
Preparacidn de . cucharas, tarrinas.
formula Aditivos -Equipode
' medicion: balanzas.
Todos previamente
lavados y
\ desinfectados.
5 . Molido estandar Molino
xc:.l;g; (Cc:l_';l:) D = X) B O v en disco de 8 mm | previamente lavado
) de diametro. y desinfectado.
6 Cutter previamente
Cutterado D = /5 D o Tiempo: 15min lavado y
desinfectado.
7 Recipiente plastico
' I o] D O de recoleccion,
Transporte. coche de transporte
’ previamente
lavados y
/ desinfectados.
8 o e Equipo y utensilios:
| l = O D U \_’/ Embutidora, mesas
de acero inoxidable,
Calibre o grosor previamente
Embutido. del embudo de lavadas y
embutido 10 mm. | desinfectadas
-Insumos: tripas de
\ celulosa de 15mm
de espesor.
9 | Secado L] = O O O \/| Tiempo: 10 min | -Secador con
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temperatura: 80-

90 °C.

medidor de
temperatura,
estanterias de
secado con
rodamientos
previamente
lavados y
desinfectados.
Crongmetro.

10

Ahumado

Tiempo: 15 min

Temperatura:
65°C.

-Termometro,
cronometro, cocinas
industriales;
previamente
lavadas y
desinfectadas.

11

Enfriado.

Temperatura
ambiente (18-25
e

-Perchas de
enfriado
previamente
lavadas y
desinfectadas,
termometro,

12
Transporte.

Coche de transporte
previamente lavado
y desinfectado.

13
Empacado y
etiquetado

Sellador eléctrico.
Fundas de
polietileno.
Codificador.

14

Almacenamiento

refrigeracion (4

°C).

Cuarto frio
previamente lavado
y desinfectado.

Total

65




4.1.2.6 Diagrama del proceso de elaboracion (chorizo)

“EMBUTIDOS ]
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N° BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION 1[5 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE =5 [2 | POE/ | 2015-10-15
OPERACION )[4 | CHZ
DEMORA PEE
OPERACION O |!
COMBINADA
ALMACENAMIENTO \/ 1
TOTAL 14

POE / CHZ. - ELABORACION DE CHORIZO AHUMADO

DESCRIPCION DE Insp Trans Ope | Dem | Oper. Alme. Parametros de control | Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 Recepcidny
selecciondela | | | = 0| D Q v Bascula, mesas de
materia prima /, acero inoxidable,
(carne de res, / -Caracteristicas cuchillos,
cerdo e orgenolépticas. previamente
insumos) .ldavad?s Yy P
2 Control de 7 esinfectados
caidadMp) | o/ | = | O] D] U]V
3 | Pesado dela i = |0 D] OV Baiscula, mesas,
L . . cuchillos,
materia prima - Verificacion de reviamente
deres peso de recepcion P
(carne y lavados y
cerdo) desinfectados
4 | Utensilios/
= o D O v herramientas de
trabajo:cucharas de
Preparacida de acero inoxidable.
formula Aditivos -Equipode
medicion: balanzas.
Todos previamente
\ lavados y
desinfectados.
5 ™ 7 Molido estandar Molino,
giolggf (carne U = b Bne v en disco de 8 mm | previamente lavado
| de diametro. y desinfectado.
6 i Cutter;
Cutterado D = D 0 v Tiempo: 15min. previamente lavado
y desinfectado.
7 Y Recipientes
H g Ol O O \/ plasticos de
recoleccion, coche
Transporte de transporte;
previamente
lavados y
/ desinfectados.
8 ™ Equipo y utensilios:
D\ = O — Q V Embutidora, mesas
de acero inoxidable;
Calibre o grosor previamente
Embutido del embudo de lavadas y
embutido 15 mm. | desinfectadas
-Insumos: tripas de
celulosa de 30 mm
de espesor.




Secado

Tiempo:15 min

Temperatura: 80-
90 °C.

-Secador con
medidor de
temperatura,
estanterias de
secado con
rodamientos:
previamente
lavados y
desinfectados.
Cronometro.

10

Ahumado

<]

Tiempo: 20min.

Temperatura: 65
C.

-Horno ahumador
con termometro de
camara interna,
previamente lavado
y desinfectado.

11

Enfriado.

O

Temperatura
ambiente (18-25
°C).

-Estanterias de
escurridoy enfriado
previamente
lavadas y
desinfectadas,
termometro.

12

Transporte.

O

Recipientes
plasticos
recolectores, coche
de transporte;
previamente
lavados y
desinfectados.

13

Empacado y
etiquetado

Sellador elécirico
Fundas de
polietileno.
Codificador.

14

Almacenamiento

refrigeracion (4
°C).

Cuarto frio
previamente lavado
y desinfectado.

Total
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4.1.2.7 Diagrama del proceso de elaboracion (morcilla blanca)

“EMBUTIDOS___
RESUMEN ELABORADO POR:
IMAGEN | N° BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO
INSPECCION [] 5 FECHA DE ELABORACION:
TRANSPORTE Er> 1 POE/ | 2015-10-15
OPERACION @) 4 M.B.
DEMORA [ 1
OPERACION 0] 1
COMBINADA -
ALMACENAMIENTO \/ 1
TOTAL 13
POE / M.B. - ELABORACION DE MORCILLA BLANCA
DESCRIPCION DE Insp | Trans Ope | Dem | Oper. Alme. Parametros de control | Equipos/utensilios
ACTIVIDADES Comb.
1 | Recepcion y
selecc.io'n dela D () O D )Q v Bascula. mesas de
;:aa;z:zzl;l:: / Caracteristicas acero inoxidable,
cerdo e ' / orgenolépticas. cuchillos;
insumos) / previamente
2 | Control de |._r ) lava.\dos Y
calidad (M.P. e = Ol D . v desinfectados.
insumos)
3 |Pesadodela | []| = | O] D V o
materia prima Verificacion de P g
(carne de res y peso de recepcion. r;f:iﬁn €
cerdo) desinfectados.
4 . 7 Utensilios/
L = o] D O v herramientas de
\ trabajo:
Preparacic de cucharas, tarrinas.
formula Aditivos -Equipode
medicion: balanzas.
Todos previamente
\ lavados y
desinfectados.
5 O = b Dl O v Molido estandar Molino
Molido (carne en d.1§c° de 8 mm previamente
de diametro.
de res y cerdo) Molido lavados y
pot desinfectados.
separado.
6 Cutter previamente
Cutterado = 6 D O Tiempo:15min lavado y
/ desinfectado.
7 7Y Recipientes
2% Ol O O plasticos de
recolecccion, coche
Transporte de transporte;
previamente
lavados y
/ desinfectados.
8 Equipo y utensilios:
ll E:> O D Q v Calihre o grosor Embutidora, mesas
Embutido \ del embudo de de acero mtoxxdable.
N embutido2smm, | Previamente
~ desinfectadas
),
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-Insumos: tripa
natural de cerdo.

Cocido o
escaldado

‘\

Tiempo: 20 min

Temperatura:
80-85 °C

-Termometro
cronometro, cocinas
industriales;
previamente
lavadas y
desinfectadas.

10

Secado

Tiempo: 10 min
Temperatura:
80-90 °C

-Secador con
medidor de
temperatura,
estanterias de
secado con
rodamientos; y
cronometro.

11

Enfriado

Temperatura
ambiente (18-25
“C).

-Perchas de
escurrido y
enfriado,
previamente
lavadas y
desinfectadas;
termometro.

12

Empacado y
etiquetado

Sellador electrico.
Fundas de

polietileno.
Codificador.

13

Almacenamiento

refrigeracion (4
€}

Cuarto frio

Total

69




4.1.2.8 Analisis de los procesos de elaboracion de la planta de produccién de

embutidos

e No existe un formato de registro de materia prima o procedimiento de
recepcion, mucho menos especificaciones técnicas de recepcion, siendo
esto un requerimiento de la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas

Practicas de Manufactura.

e Dentro del proceso de recepcion de materia prima (carne) no realiza la
medicién del potencial hidrégeno (pH) de la misma, por lo tanto incumple
el art 105 de las condiciones de operacion, de la norma anteriormente
mencionada, es indispensable medir este pardmetro ya que determina el

nivel de frescura o descomposicién de la carne.

¢ No realizan la debida inspeccion del vehiculo en el cual es transportada la
materia prima, el grado de higiene ni tampoco cuenta con el permiso
respectivo de transporte de alimentos exigido por el ARCSA, por lo tanto
incumple el art 129 de la Normativa de BPM’s.

e Se omite el proceso de lavado y desinfeccion de materia prima (carne),
proceso que debe ser ejecutado previamente al almacenamiento e
industrializacion, lo cual hace que incumpla el art 131, de la Normativa de
BPM’s.

e Del pesado de materias primas e insumos, principalmente aditivos no se
puede garantizar las cantidades pese a que no disponen de un programa de
calibracion para equipos de medicion (balanzas y béasculas). Incumple el

art 79, del monitoreo de los equipos de la norma inicialmente mencionada.

e En el proceso de cutterado debe ser controlada la temperatura con el fin de
obtener una emulsién uniforme y evitar el calentamiento de la masa por la
friccion que se presenta, parametro de control que no se realiza en

plaplanta de produccion de embutidos. Incumple el art 105 de las
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condiciones de operacion y el art 131 del aseguramiento de la calidad de la

normativa de BPM’s.

La temperatura medida en los procesos térmicos es errénea ya que no
existe un programa de calibracion para equipos de medicién (termometros)
y estos no arrojan lecturas confiables, por lo tanto incumple el art 79, del

monitoreo de los equipos.

No se mide la temperatura ndcleo del producto en coccion, siendo esta una
de las principales actividades ya de eso depende la eliminacién de agentes
patdgenos. Incumple el art 105, de las condiciones de operacion.

El proceso de ahumado se lo realiza en un &rea distante a la de produccion,
exponiéndose el alimento al ambiente y provocando un riesgo de
contaminacion. Incumpliendo el art 76, de las condiciones especificas de

areas, estructuras y accesorios.

Las estanterias poseen pasamanos de madera, siendo un riesgo de
contaminacion ya que tienen contacto directo con el alimento, ademas,
estos pasamanos no cuentan con un procedimiento de limpieza vy
desinfeccion que garantice su higiene. Incumple el art 78 (literal c), de los

equipos y utensilios.

No todos los productos son empacados al vacio, incumple el art 122, de los

cuidados previos y proteccion de contaminacion en empacado.

No se realiza la operacion de desinfeccion de empaques antes de ser
utilizados, siendo un incumplimiento al art 118, de las condiciones

minimas de empacado.

El empacado y etiquetado se lo debe realizar en areas independientes, la
planta procesadora realiza esta actividad en el mismo espacio donde se

almacenan los aditivos e insumos, incumpliendo el art 76, de la
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distribucion de areas y el art 122, de los cuidados previos y proteccion de

contaminacion en empacado.

e Se pudo evidenciar que el producto terminado comparte el &rea de
almacenamiento con materias primas. Incumple el art 90, de las
condiciones de recepcién de materias primas y almacenamiento de

producto terminado.

e Los pallets utilizados en el area de almacenamiento de materias primas y
producto final son de madera, siendo esto un incumplimiento al art 78

(literal ), de los equipos y utensilios.

4.1.3 VERIFICACION DE LA DISTRIBUCION DE AREAS Y EQUIPOS
(LAYOUT)

Se verificd la distribucién de areas y equipos de la planta procesadora de
embutidos, misma que muestra el flujo de operaciones desarrolladas en la
elaboracion de embutidos, tales como: salchicha vienesa, chorizo ahumado,

salami, mortadela, longaniza, morcilla blanca.

Se determin6d las dimensiones en la ubicacion de equipos y éareas de
almacenamiento, produccién, despacho de producto terminado, recepcion de

materia prima, servicios higiénicos y vestidores.
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Utilizando el software de AutoCAD como herramienta de trabajo se obtuvo el

layout actual de la planta de produccion.

[l (b4 | .
]
AHUMADOR CUARTO ALMACENAMIENTO
FRIO1 ”I“H““ | HORNO DE SECADO (TANQUE'S DE GAS) 8
2 PT /| ©o000
| 4‘ COCINA 2
|8
CUART COCINA 1
FRIq 2
/ DE
fopuCCION 4 ‘I
Il it
IGARAGE | IZCO« & e 5 F
DESPACHO ‘m:sn EMBUTIDORA "
P.T. U ,
v < t——J A MEZCLADORA
= RECEPCION e HIELERA  INYECTADORA ﬁ |
M.P. BOMBC R H
4 g
= [2 - ) —

OFICINA
BODEGA (INHABILITADA)

ALMACENAMIENTO DE B
INSUMOS. 8
(CONDIMENTOS)

500 1360

DISTRIBUCION DE EQUIPOS Y AREAS (EMBUTIDOSD PLANTA BAJA.

LAY OUT: ESCALAT...........c.0n...... 100
LINEA DE FLUJO (EMBUTIDOS) —
LINEA DE FLUJO (AHUMADOS) s

Figura 1. Distribucion de areas y equipos (Planta baja)

73



AAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAAA
LLLLLL



Anélisis de la distribucién de &reas y equipos

Se puede visualizar que la planta de produccién de embutidos cumple

parcialmente la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de

Manufactura que la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria (ARCSA) exige.

La recepcion de materias primas y despacho de productos terminados se la
realiza por la misma puerta, siendo esto un riesgo critico ya que puede
afectar la inocuidad del producto terminado, esto hace que incumpla el art

90, de las condiciones de recepcion de materia prima.

Se puede visualizar que el producto destinado a la operacion de ahumado
sale a campo abierto y vuelve a ingresar por la misma puerta de recepcion
de materia prima, permitiendo facilmente incrustaciones de polvo y otras
particulas existentes en el ambiente que afectan al producto, por lo tanto
incumpliendo el requerimiento del art 78 (literal i) de la instalacion de
equipos en forma tal que permita el flujo continuo y racional del material y

del personal.

En las operaciones de produccién se visualizé entrecruzamientos es decir
que la linea de flujo no sigue una trayectoria hacia adelante, por lo tanto,
facilita una contaminacion cruzada en el producto. Incumple el art 78 de
los equipos y utensilios que exige la Norma Técnica Sanitaria Unificada

de Buenas Préacticas de Manufactura.

Existe ausencia de areas de almacenamiento de insumos o empacado del
producto terminado, ya que se realizan estas dos actividades dentro de un
mismo espacio. Incumple el art 76 pertinente a la distribucion de areas y el
art 122 de los cuidados previos y proteccion de contaminacion en

empacado.
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e El recorrido del personal no es el adecuado ya que se exponen al ambiente
desde los servicios higiénicos hasta la planta de produccion, incrementado
el riesgo de contaminar el producto al incorporase al area de produccion,
por lo tanto, incumplen el requerimiento mencionado en el art 75 del

disefio y construccion de la Normativa de BPM’s.

e Por otro lado, no cuenta con un espacio donde el personal ingiera sus
alimentos, por lo tanto lo realizan dentro del area de produccion,
interrumpiendo las operaciones productivas e incrementando el riesgo de

contaminacion bioldgica.
4.1.4 DIAGNOSTICO INICIAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Para dar cumplimiento a esta actividad fue necesario determinar los
procedimientos de limpieza y desinfeccion de la planta procesadora, para lo cual
se realizd una inspeccion visual de las operaciones realizadas durante este

procedimiento; mismo que se describe continuacion:
Actividades previas:

e El personal encargado desconecta e impide el paso de energia eléctrica al
equipo.

¢ Retiran herramientas, utensilios que se encuentren sobre la superficie a ser
limpiada y desinfectada.

e Con la ayuda de una manguera aseguran el suficiente abastecimiento de
agua, desde la red de agua potable hasta el lugar de accién o utilizacion.

e Las superficies que posean sensores eléctricos son protegidas del agua.
Estas superficies son limpiadas con pafios suaves y humedecidos en

solucién desinfectante.

Una vez desarrolladas las actividades previas, proceden con las siguientes

actividades:
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Tabla 18. Procedimiento de limpieza y desinfeccion de superficies actual

Etapa Insumos / Procedimiento Tiempo de | Responsabl | Frecuencia Responsabl | Aplicable para:
Herramientas ejecucion/accion e e/
inspeccion
Pre-limpieza Agua potable Remueven las ] Mesas de trabajo.
) ) ) 3 minutos
Estropajos- macroparticulas adheridas ) Cutter.
. . aproximadamente )
esponjas a la superficie. Cocinas.
Limpieza Detergente (Deja). | EI personal encargado Equipos: Antes Embutidora.
Agua potable. jabona con la ayuda del y después de Hielera.
Estropajos- detergente disuelto en su utilizacién. Sierra de carne.
esponjas. agua toda la superficie, ] Cuarto frio, Rebanadora.
o o : 5 minutos
Guantes plasticos. | eliminando particulas ) . horno Empacadora al
) aproximadamente Operario del ) .
adheridas a ella. 3 ahumador y de | Operario del | vacio.
area
Enjaguan con abundante secado: Cada | area Piso, paredes vy
agua hasta eliminar 15 dias. desagues.
restos de detergente. Instalaciones Cuarto frio.

Desinfeccion

Agua potable.
Hipoclorito de
sodio (Clorox) al
2,2 %.

Disuelven el cloro en agua
(5ml

agua) en baldes plasticos

de cloro/5litros de

y enjagua toda la

superficie.

5 minutos

aproximadamente

sanitarias: Cada
3 dias

Horno ahumador y
de secado.
Inyectadora.

Inst. Sanitarias.
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4.1.4.1 Resultados de los analisis microbioldgicos de superficies

Se considerd necesaria la Guia Técnica para el Analisis Microbioldgico de
Superficies en contacto con Alimentos y Bebidas (Resolucion Ministerial N° 461-
2007 del Ministerio de Salud Peruano/MINSA), esta guia proporciona los limites
microbioldgicos permisibles para superficies en contacto con los alimentos; se
utilizé también la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1338:96(Carne y

productos carnicos, salchichas y requisitos). Se utilizé el método de hisopo.

Tabla 19. Limites microbiologicos permisibles

SUPERFICIES INERTES

Método de hisopo Superficies regulares

Ensayo/determinacion Limites microbiolégicos
permisibles (Resolucién | LIMITES MICROBIOLOGICOS
ministerial N° 461- PERMISIBLES (NTE INEN
2007/MINSA) 1338:96)

Coliformes totales <lufc/cm? Fkkkkokokokk

Patdgenos (salmonella Ausencia |/ superficig | *xxrrrak

spp.) muestreada en cm?

Recuento Estandar en Fkkkkkdkkkokokk 1,5x10° (150000) ufc/g o ml

Placa

En la tabla anterior se puede apreciar los limites permisibles de la carga
microbioldgica en superficies que tienen contacto con alimentos, mismos que
permiten realizar un andlisis comparativo con los resultados de limpieza y

desinfeccion obtenidos.

A continuacion se muestran los resultados del diagnostico realizado:
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Tabla 20. Resultados de andlisis microbiolégico inicial en superficies de contacto

PARAMETRO ANALIZADO
Reciento de Recuento Estandar Salmonella spp
Coliformes Totales en Placa (presencia/ausencia
SUPERFICIE (UFClcm?). (UFClcm?). en cada cm?).
EVALUADA Método de ensayo | Método de ensayo Método de ensayo
AOAC 989.10 AOAC 989.10 AOAC 967.26
Pared 0 480 Ausencia
Cortadora 0 10 Ausencia
Mesa 0 40 Ausencia
Cuarto frio 0 250 Ausencia
Empacadora al 0 10 Ausencia
vacio
Cocina 0 <10 Ausencia
Piso 0 8500 Ausencia
Cutter 0 90 Ausencia
Molino 0 2100 Ausencia

Realizando el analisis comparativo entre la carga microbioldgica determinada en
los resultados de limpieza y desinfeccion versus los limites microbiolégicos
permisibles (Resolucion Ministerial N° 461-2007/MINSA), se identificé que el
proceso aplicado es eficaz ya que los resultados microbiolégicos no sobrepasan

tales recomendaciones.

El resultado en cuanto al Recuento Estandar en Placa realizado, muestra una carga
microbioldgica menor a los niveles de aceptacion que la NTE INEN 1338:96
recomienda, por lo tanto, se puede determinar que el proceso de limpieza y
desinfeccion en la planta de produccion de embutidos se lo esta realizando

correctamente.

La Normativa técnica sanitaria unificada de Buenas Practicas de Manufactura en

el art 136, respectivo al método y proceso de aseo y limpieza, determina que se

79




debera utilizar agentes o sustancias apropiadas (de grado alimenticio); el personal
de la planta de elaboracion de embutidos utiliza detergentes no permitidos en la
industria alimentaria, mismos que dificultan la eliminacion de espuma y aroma del

producto sanitizante.

La estandarizacion de los procedimientos efectuados es necesaria en la validacion
de los mismos, para lo cual se disefid0 Procesos Operativos Estandarizado de
Saneamiento (POES) que cumplan con la Normativa de Buenas Préacticas de
Manufactura vigente en el pais. Los resultados microbioldgicos respectivos se
numeral 4.2.1 dentro del objetivo especifico

pueden  apreciar en el

correspondiente a los Programas de Prerrequisito.

415 DETERMINACION DE PRIORIDADES PARA LA

IMPLEMENTACION DE BPM'S

Una vez realizada la auditoria de Buenas Practicas de Manufactura vy
determinados los incumplimientos se construy6 el diagrama de Pareto con la

finalidad de priorizar actividades en un plan de mejoras.

Tabla 21. Diagrama de Pareto

ITEMS PORCENTAJE %

INDICADORES INCUMPLIDOS (%) AcumuLApo | 89-20
Infraestructura 26 40,00% 40,0% 80%
Asgguramlento y control de 14 21.54% 61,54% 80%
calidad
Obligaciones del personal 9 13,85% 75,39% 80%
Operaciones de produccion 6 9,23% 84,62% 80%
Equipos y utensilios 4 6,15% 90,77% 80%
Almacenamiento,
distribucion, transporte y 3 4,62% 95,39% 80%
comercializacion
Envasado, etiquetado y 5 3.08% 98.47% 80%
empaquetado
Materias primas e insumos 1 1,54% 100% 80%
Total 65 100%

Para la elaboracion de esta tabla se tom6 en cuenta los resultados obtenidos en la
auditoria de Buenas Préacticas de Manufactura (Tabla 9, numero de items que no
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cumplen), logrando determinar el porcentaje de incumplimientos por indicadores

y de este el porcentaje acumulado.

A continuacion se ilustra el grafico respectivo al diagrama de Pareto:
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Grafico 3. Diagrama de Pareto
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Segun el diagrama de Pareto elaborado en funcion a los resultados obtenidos de la

auditoria de Buenas Préacticas de Manufactura, se identifica que la zona de pocos

vitales (zona que permitira solucionar el 80 % de incumplimientos) debe ser

priorizada e implementada considerando el siguiente orden: Infraestructura,

Aseguramiento y control de calidad, Obligaciones del personal con los siguientes

porcentajes de incumplimiento (40 %, 21, 54%, 13, 85 %) respectivamente. Es

decir, que estos items constituyen el 75, 39 % de los incumplimientos detectados.

Finalmente deberd solucionar los problemas reflejados en la zona de muchos

triviales que Segun la Fundacion Iberoamericana para la Gestion de la Calidad
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FUNDIBEQ son elementos poco importantes, no obstante, son requerimientos de

cumplimiento a la Norma Técnica Sanitaria Unificada de Buenas Préacticas de

Manufactura para plantas procesadoras de alimentos.

4.1.5.1 Plan de mejoras para la planta de produccion de embutidos

En base a las prioridades determinadas en el analisis de Pareto se construyo el

plan de mejoras a ser implementado considerando el siguiente orden:

e Instalaciones

e Aseguramiento y control de la calidad

e Obligaciones del personal

e Operaciones de produccion

e Equipos y utensilios

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

e Envasado, etiquetado y empaquetado

e Materias primas e insumos

La direccion (Gerente, propietario), deberan proporcionar los recursos
econdmicos necesarios para dar cumplimiento a este plan.
NUMERAL ACCION
(CHECK REQUISITOS | RIESGO | OBSERVACION CORRECTIVA
LIST)

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO | DE LAS INSTALACIONES.

CONDICIONES MINIMAS BASICAS Y LOCALIZACION )ART. 73 Y ART. 74)

El disefio vy
distribucion  de
las areas
permite una
apropiada

limpieza

desinfeccion vy
mantenimiento

CRITICO

de insumos vy
empacado de
producto
terminado.

No existe
independencia en
areas de
almacenamiento

Presentar

una

propuesta de redisefio
y distribucién de areas

y equipos.
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evitando o]
minimizando los

riesgos de
contaminacion y
alteracion.
El CRITICO | Se Vvisualiz6 el | Designar é&rea de
establecimiento almacenamiento almacenamiento de
esta protegido de residuos | desechos sélidos.
de focos de dentro del area de
insalubridad produccion.

DISENO Y CONSTRUCCION (ART. 75)
Ofrece
proteccion CRITICO Sellar los orificios
contra polvo, Existen orificios detectados a fin de
materias en techos los evitar el ingreso de
extrafias, cuales facilitan el | particulas o plagas.
insectos, ingreso de
roedores, aves y sustancias del
otros elementos exterior.
del ambiente
exterior.
El MENOR Se pudo ver | Diseflar bodegas para
establecimiento madquinaria el almacenamiento de
tiene una obsoleta gue | equipos obsoletos,
construccion impide la | que no son utilizados.
sélida y dispone operacion y
de espacio mantenimiento de
suficiente para equipos.
la instalacion;
operacion y
mantenimiento
de los equipos.
Las areas | CRITICO | No hay | Construir o readecuar
interiores estan independencia de manera
divididas de para el area de | independiente las
acuerdo al almacenamiento respectivas éareas de
grado de de materia prima, | acuerdo al riesgo de
higiene y al producto contaminacion.
riesgo de terminado,
contaminacion empacado y

etiquetado.

ACCESORIOS

CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS

AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y
. (ART. 76) DISTRIBUCION DE AREAS.

Las areas estan
distribuidas y
sefializadas de
acuerdo al flujo

MENOR

La linea de
procesos no sigue
un flujo hacia

Identificar el flujo de
procesos mediante
sefalética, o a su vez
plasmar un instructivo
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hacia adelante.

adelante.

el cual relacione el

Proceso.

PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES

9 Permiten la | MENOR Las paredes | Elaborar instructivo de
limpieza y estan internas del area | limpieza de pisos-
en adecuadas de produccion | drenajes, paredes, Yy
condiciones de presentan techos.
limpieza. deterioro en | Remplazar la pintura

pintura. de paredes por una
impermeable.

11 En las areas | MENOR La uni6on entre | Modificar las uniones
criticas las piso y pared | entre pisos-paredes de
uniones  entre presentan angulo | forma  concava y
pisos y paredes recto facilitando la | elaborar
son céncavas. acumulacién  de | procedimientos de

grasa, carne y | limpieza y
desperdicios. desinfeccién.

12 Las areas | MENOR La union entre | Modificar las uniones
donde las pared-techo  no | entre pared-techo de
paredes no presenta forma inclinada (45°).
terminan unidas inclinacion,
totalmente al permiten la
techo, se acumulacion  de
encuentran polvo
inclinadas para
evitar
acumulacion de
polvo.

13 Los techos | MENOR No cuenta con | Estructurar un
falsos y demas techos falsos vy | programa de limpieza
instalaciones sus instalaciones | para techos
suspendidas metalicas de | implementarlo.
facilitan la cubierta permite
limpieza y la acumulacién de
mantenimiento. particulas y existe

dificultad para la
limpieza.
VENTANA PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS

14 En &reas donde | MENOR Las ventanas | Disefiar y adecuar las
el producto esté permiten la | paredes en las cuales

expuesto, las
ventanas,
repisas y otras
aberturas evitan
la acumulacion
de polvo.

acumulacién  de
polvo ya que nho
poseen
inclinacién en su
base. .

existen aberturas
(ventanas), dandoles
inclinacion de 45

para facilitar la
limpieza y evitar la
acumulacion y

84




desprendimiento  de
particulas.

15 Las ventanas | CRITICO | No tienen | Se recomienda
son de material proteccién contra | acoplar proteccion.
no astillable y roturas
tienen perjudicando  al
proteccion producto en caso
contra roturas. de romperse.

18 Las puertas se | MENOR No existe | Disefiar y construir
encuentran independencia en | una puerta por la cual
ubicadas y puertas de | pueda ser expendido
construidas de recepcion de | el producto terminado
forma que no materias primas y | de su respectiva area
contaminen el despacho de | de  expendio, sin
alimento, producto ningn  riesgo  de
faciliten el flujo terminado. contaminacion.
regular del
proceso y
limpieza de la
planta.

19 Las éareas en | CRITICO | Posee puertas de | Prohibir el ingreso a
donde el acceso directo del | personal externo,
alimento  este exterior al area de | redisefiar la ruta de
expuesto no procesos y | ingreso del personal a
tiene puertas de permanece planta de produccion.
acceso directo abierta durante el
desde el proceso
exterior, o productivo.
cuenta con un
sistema de
seguridad que le
cierre
automaticament
e

INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

23 Es abierta y los | CRITICO | No existen | Disefiar instructivos o
terminales procedimientos procedimientos de
estan adosados de limpieza e | limpieza y ejecutarlos,
en paredes o inspeccion en | registrando su
techos en éareas instalaciones aplicacién
criticas existe un eléctricas y redes
procedimiento de agua.
de inspeccion y
limpieza.

24 Se ha | CRITICO | No esta | Identificar lineas de
identificado y identificado el | flujo para tuberias de
rotulado las flujo de | acuerdo a los colores
lineas de flujo tuberias/manguer | que la norma NTE
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de acuerdo a la

as, de acuerdo a

INEN 440 sugiere e

norma INEN. la norma NTE | identificarlos con
INEN  440:1984/ | sefialética.
Colores de
identificacion de
tuberias.
ILUMINACION

25 Cuenta con | CRITICO | No posee | Instalar pantallas de
iluminacion protecciones en | proteccion en
adecuada y lamparas. lamparas que faciliten
protegida a fin la limpieza y permitan
de evitar la distribuir
contaminacion adecuadamente la
fisica en caso intensidad de luz,
de rotura. disminuyan el riesgo

de contaminacion en
caso de rotura de
bombillos.

CALIDAD DE AIRE Y VENTILACION

26 Se dispone de | MENOR No dispone de | Dotar de equipos que
medios sistemas de | acondicionen el
adecuados de ventilacion que | ambiente de trabajo y
ventilacion para acondicionen el | que sean seguros e
prevenir la ambiente de | impidan el ingreso de
condensacion trabajo. plagas.
de vapor,
entrada de
polvo y
remocion de
calor.

28 Los sistemas de | CRITICO | Solo aplica mallas | Implementar sistemas
ventilacion anti mosquitos, no | de control (aireacién
evitan la posee sistemas | del  ambiente  de
contaminacion de control | trabajo).
del alimento, ambiental
estan protegidas (temperatura)
con mallas de
material no
COrrosivo.

CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL
30 Se dispone de | CRITICO | El intercambio de | Adecuar equipos que

mecanismos
para controlar la
temperatura y
humedad del
ambiente

aire por medio de
ventanas abiertas
con proteccion de
malla no
satisface los
reguerimientos

permitan acondicionar
el ambiente
(extractores edlicos en
techos).
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ambientales
(temperatura).

INSTALACIONES SANITARIAS

34 Se dispone de | CRITICO | No dispone | Se recomienda
dispensadores dispensadores de | suministrar e instalar
de desinfectante jaboén dispensadores de
en las areas desinfectantes en | productos higiénicos.
criticas. lavabos dentro

del area de
produccion.

35 Se ha dispuesto | MENOR No se identifica | Implementar
comunicaciones instructivos, ni | sefialética de
o advertencias sefialética de | inocuidad.
al personal inocuidad en
sobre la instalaciones
obligatoriedad sanitarias.

de lavarse las
manos después
de usar los

sanitarios y
antes de
reiniciar las
labores de
produccioén.

SERVICIOS DE PLANTA-FACILIDADES

DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS Y LIQUIDOS (ART. 77; NUMERAL 73 Y 74).

42 Se dispone de | MENOR No existe
sistemas de clasificacibn  de
recoleccion, desechos sélidos,
almacenamiento tampoco tiene
, Y proteccion determinada un
para la area  especifica
disposicion final fuera de planta
de aguas para la
negras, disposicion final y
efluentes evacuacion de
industriales y desechos.
eliminacién de
basura.

44 Los residuos se | CRITICO No se identifico
remueven areas de
frecuentemente almacenamiento

de las areas de
produccion con
la debida
seleccién e
identificacion de

externo para
desechos sdlidos,
ni seleccion de
los mismos.

Instalar recipientes
contenedores de
desechos soélidos vy
clasificarlos segun la
naturaleza del
desperdicio, en los
exteriores del area
productiva.
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desechos que
eviten la
generacion  de
malos olores y

refugio de
plagas.

45 Estdn ubicadas | CRITICO | No se identifico | Instalar contenedores
las areas de areas de | selectivos de
desperdicios almacenamiento desechos fuera del
fuera de las de externo para | area de produccion.
produccion y en desechos sdlidos, | Utilizar fundas
sitios  alejados ni seleccion de | especificas de
de lamisma. los mismos. recoleccién dentro de

tachos.

NUMERAL ACCION
(CHECK REQUISITOS RIESGO OBSERVACION CORRECTIVA
LIST)

TITULO V (GARANTIA DE CALIDAD).-
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD (ART.131)

125 Existen CRITICO | No cuentan con | Exigir fichas técnicas
especificacion especificaciones a proveedores de
de materias técnicas de | materias primas e
primas y materias primas. insumos.
productos
terminados. Disefar fichas

técnicas de los

126 Las CRITICO | No disponen de | productos elaborados.
especificaciones fichas técnicas de
definen recepcion de
completamente materias primas.
la calidad de los
alimentos.

127 Las CRITICO
especificaciones
incluyen
criterios  claros
para la
aceptacion,
liberacion o]
retencion y
rechazo de
materias primas
y producto
terminado
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128 Existen MENOR No poseen un | Elaborar manual del
manuales e manual de BPM’s | Sistema de BPM's y
instructivos, ni procedimientos | llevarlo a cabo.
actas y documentados.
regulaciones
sobre la planta,
equipos y
proceso.

129 Los manuales e | MENOR No se pudo | Elaborar  programas
instructivos, evidenciar operativos
actas y documentacion. estandarizados de los
regulaciones Los métodos Yy | procesos de
contienen procedimientos fabricacion y
detalles de laboratorio no | documentarlos.
esenciales de: aplican para este
equipo, caso ya que no
procesos y dispone de
procedimientos laboratorio en
requeridos para planta.

fabricar
alimentos, del
sistema
almacenamiento
y  distribucién,
métodos y
procedimientos
de laboratorio.

REGISTROS INDIVIDUALES

ESCRITOS DE CONTROL DE CALIDAD PARA CADA
EQUIPO O INSTRUMENTO PARA: (ART.100 Y ART 135)

132 Limpieza CRITICO | No poseen | Elaborar  programas
registros de | de limpieza de
limpieza del | equipos e
establecimiento. instrumentos.

133 Calibracién CRITICO | No poseen | Elaborar programa de
registros, calibracion de equipos
procedimientos e | e instrumentos.
inspecciones de
calibracion de
equipos de
medicion

134 Mantenimiento MENOR No poseen | Elaborar programa de

preventivo registros de | mantenimiento de
mantenimiento de | equipos e
equipos, instrumentos.

instalaciones y
areas.
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|

PROGRAMAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION (ART. 136),(ART. 99), (ART. 100)

135 Los CRITICO | No cuentan con | Elaborar e ejecutar un
procedimientos procedimientos programa  especifico
escritos de limpieza vy | de limpieza y
incluyen los desinfeccién. desinfeccién (POES)
agentes y para equipos,
substancias maquinaria e
utilizadas, las instalaciones.
concentraciones
o forma de uso,
equipos e
implementos
requeridos para
efectuar las
operaciones,
periodicidad de
limpieza y
desinfeccion.

136 Los CRITICO | No dispone de | Estandarizar el
procedimientos procedimientos proceso de limpieza y
estan validados validados por | desinfeccion (POES),

laboratorio 0 | ejecutarlos vy registrar
resultados que | el método empleado,
respalden los | asi como los insumos
procedimientos. necesarios e
Estan definidos No cuenta con | instructivos utilizados.

137 y aprobados los | CRITICO | procedimientos
agentes y de limpieza vy
substancias asi desinfeccion
como las validados.
concentraciones
o formas de
uso, eliminacién
y tiempos de
accion del
tratamiento.

Se cuenta con No posee

139 programas de | CRITICO | registros de
limpieza pre- limpieza, tampoco
operacional cuenta con
validados, procedimientos
registrados y de limpieza.
suscritos.

CONTROL DE PLAGAS (ART. 137)
140 Se cuenta con | CRITICO | No cuenta con un | Disefiar un programa

un sistema de
control de

programa de
control de plagas,

de control de plagas e
implementarlo.
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plagas

no poseen
trampas para
ratones ni
lamparas

fluorescentes
para el control de
insectos.

143 Se realizan | CRITICO | Se pudo
actividades de evidenciar
control de agentes quimicos
vectores con para controlar
agentes fisicos insectos  dentro
dentro de las del area de
instalaciones de produccion.
produccion,
envase,
transporte y
distribucion de
alimentos.
NUMERAL REQUISITO RIESGO | OBSERVACION ACCION
(CHECK CORRECTIVA
LIST)

TITULO IV (REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION / OBLIGACIONES DEL
PERSONAL)

EDUCACION Y CAPACITACION (ART. 81, ART. 98, ART.121)

60 Se han | MENOR El personal no ha
implementado recibido
un programa de capacitaciones en
capacitacion temas
documentados, relacionados a
basado en Buenas Practicas
BPM’s que de Manufactura.
incluye normas,
procedimientos
y precauciones
a tomar.

61 El personal es | MENOR El

capacitado en
operaciones de
empacado y

asumen su
responsabilidad
teniendo en
cuenta los

comportamiento

del personal no
es satisfactorio ya
que se mir6 la
utilizacion de
aretes durante la
produccion, por lo

Elaborar un programa

de formacion
personal
desarrollarlo,
registrando
participacion
personal
documentando
evaluaciones
realizadas.

de
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riesgos de
errores
inherentes.

qgque no asumen
responsabilidades
en cuanto al
riesgo de
contaminacion
presente.

62 El personal es | MENOR El personal no ha
capacitado en sido capacitado
operaciones de en temas de
fabricacion y empaques y
asumen su control de
responsabilidad. empacado.

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION (ART. 83)

63 El personal | CRITICO | Los operarios no | Suministrar uniformes
dispone de disponen de | adecuados y
uniformes  que indumentaria confortables.
permitan apropiada  para
visualizar su elaborar
limpieza, se alimentos.
encuentran en
buen estado y
limpios.

68 El uniforme es | MENOR No poseen
lavable o} uniformes
desechable vy
las operaciones
de lavado se
realizan en un
lugar apropiado.

69 Se evidencia | CRITICO No dispone de | Colocar instructivos en
que el personal instructivos para | puntos estratégicos.
se lava las el aseo de
manos y manos.
desinfecta
segun
procedimientos
establecidos.

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL (ART. 84)

71 El personal de | CRITICO | No se identifica | Proveer indumentaria
areas sefalética de |y exigir el uso
productivas inocuidad. adecuado, impedir el
mantiene el uso de bisuteria a

cabello cubierto,
uflas cortas, sin

personal.
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esmalte, sin
joyas, sin
magquillaje,

barba o bigote
cubiertos

durante la
jornada de
trabajo.

SENALETICA DE INOCUIDAD (ART. 86)

73 Se cuenta con | MENOR No cuenta con | Implementar
sistema de sefalética de | sefalética de
sefializacion y inocuidad. inocuidad e
normas de instructivos de
seguridad. higiene.

OBLIGACIONES DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO Y VISITANTES (ART. 87)

74 Las visitas y el | CRITICO | Se permite el | Impedir el ingreso de
personal ingreso del | personal externo o a
administrativo personal externo | su vez exigir el uso de
ingresan a (comercializacioén) | indumentaria para
areas de al area de | permitir el ingreso.
proceso con produccion sin la
protecciones y debida
con indumentaria.
indumentaria
adecuada.

NUMERAL ACCION
(CHECK REQUISITO RIESGO | OBSERVACION CORRECTIVA
LIST)

TITULO Il (REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA).-

TITULO IV, CAPITULO Ill: OPERACIONES DE PRODUCCION

PLANIFICACION DE PRODUCCION (ART.97, ART.103)

83 Se dispone de
la planificacion
de las
actividades de
produccion
descritas
claramente
donde se
precisen todos
los pasos a
sequir

MENOR

No poseen
diagramas de
procesos que
permitan

identificar  cada

uno de los pasos
a seguir durante
la elaboracion de
embutidos

Estandarizar procesos
(POE) y
documentarlos.

93




PROCEDIMIENTOS Y ACTIVIDADES DE PRODUCCION (ART. 98)(ART. 105)(ART.

107)

85 Se incluye | CRITICO | No se identifica | Implementar
puntos criticos instructivo de | instructivos los cuales
donde fuere el produccion. permitan visualizar
caso con sus Diagramas de | parametros criticos en
observaciones flujo, ni | los procesos (T, pH,
y advertencias parametros de | t).

control.

87 Se realiza | CRITICO | No se mide el | Registrar parametros
controles de las Potencial de control medidos:
condiciones de hidrégeno (pH) de | Temperatura, tiempo,
operacion la carne a ser | pH.

(tiempo, procesada.
temperatura,
humedad,
actividad
acuosa (Aw),
Ph, presion,
etc.); cuando el
proceso y
naturaleza del
alimento lo
requiera.

89 Se registran las | CRITICO | No existen | Registrar acciones
acciones formatos correctivas, causas Yy

correctivas y
medidas

establecidos que
permitan describir

soluciones a fin de dar
seguimiento a estas.

tomadas de anomalias
anormalidades durante los
durante el procesos de
proceso de fabricacion.
fabricacion.
CONDICIONES PRE OPERACIONALES-VERIFICACION DE CONDICIONES (ART.
100)

93 Los MENOR No dispone de | Elaborar diagramas de
procedimientos procedimientos procesos que
de produccion documentados. esquematicen el
estan procedimiento a seguir
disponibles. en la elaboraciéon de

los determinados
productos.

95 Se cuentan con | CRITICO | No dispone de | Elaborar programas de

aparatos de
control en buen
estado de

funcionamiento.

programas de
calibracion de
equipos que

determinen su

calibracion de equipos
de medicion,
principalmente de
aquellos que pueden
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eficacia al
utilizados.

ser

ser un riesgo para la
inocuidad de producto
si determinan lecturas
erroneas.

NUMERAL
(CHECK
LIST)

REQUISITO

RIESGO

OBSERVACION

ACCION
CORRECTIVA

TITULO Il (REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA).-

TITULO lIl, CAPITULO II: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

((Art. 18) (Art. 99) CONDICIONES AMBIENTALES

46 El disefio y | MENOR Existe Presentar una
distribucion esta discontinuidad en | propuesta de una
acorde a las la distribucion de | distribucion adecuada
operaciones a equipos, es decir | de equipos en el
realizar. no siguen un flujo | establecimiento.

de procesos
continuo.

50 Las mesas de | CRITICO | Se puede | Las mesas de trabajo
trabajo con las identificar presentan
gue cuenta son deterioro en | obsolescencia y
lisas, bordes mesas, deterioro.
redondeados, impidiendo el
impermeables, proceso de
inoxidables y de limpieza y
facil limpieza desinfeccién.

55 El disefio y | MENOR No existe una | Distribuir de una mejor
distribucion  de adecuada manera los
equipos distribucion de | instrumentos y
permiten el flujo equipos en | equipos de trabajo.
continuo del funcién al proceso
personal y del de elaboracion.
material.

MONITOREO DE LOS EQUIPOS (ART. 79).
58 Dispone de un | CRITICO | No dispone de | Elaborar un programa

sistema de
calibracion para
obtener lecturas
confiables.

programas 0
procedimientos

de calibracién de
equipos.

basico de calibracién

para  equipos de
medicion,
principalmente de

aquellos que son un
riesgo a la inocuidad

de producto Si
determinan lecturas
erroneas.
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NUMERAL
(CHECK
LIST)

REQUISITO

RIESGO

OBSERVACION

ACCION
CORRECTIVA

TITULO Il (REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA).-

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION.

CONDICIONES GENERALES ( ARTICULOS 123;124;125;126;127;128)

108 Los almacenes | CRITICO | Se identifico que | Acondicionar y reparar
o0 bodega para el cuarto frio de | el cuarto de
alimentos almacenamiento almacenamiento de
terminados del producto | producto terminado.
tienen terminado
condiciones presenta alto
higiénicas y deterioro en piso,
ambientales permitiendo el
apropiadas. ingreso de

sustancias
externas a él.

109 En funcion de la | CRITICO | No realizan | Disefiar e implementar
naturaleza del monitoreo de | un plan de limpieza y
alimento los temperaturas en | desinfeccion, registrar
almacenes o] cuartos frios de | calibraciones de
bodegas, almacenamiento dispositivos de control.
incluyen de materias | Adquirir un equipo de
dispositivos de primas y producto | calibracion patrén
control de terminado, certificado.
temperatura 'y tampoco Disefiar programas
humedad, asi disponen del | para el saneamiento y
como también procedimiento control de plagas.
un plan de para el
limpieza y saneamiento.
control de
plagas.

MEDIO DE TRANSPORTE (ART .129)

117 Previo a la | MENOR No poseen | Disefiar
carga de los registros de | procedimientos de
alimentos se limpieza, limpieza y
revisan las desinfeccién e | desinfeccion de
condiciones inspeccion de | vehiculos.
sanitarias de vehiculos.
los vehiculos.
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NUMERAL
(CHECK
LIST)

REQUISITO

RIESGO

OBSERVACION

ACCION
CORRECTIVA

TITULO Il (REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA).-

TITULO IV, CAPITULO IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

()(ART. 122) CONDICIONES GENERALES

100 De ser el caso, | MENOR No existe | Se recomienda
las operaciones independencia en | adecuar un espacio
de llenado vy area de | para empacado de
empaque se empacado y | producto terminado.
efectlan en etiquetado del
areas producto final.
separadas.

CONDICIONES MINIMAS (ART. 118)

105 Previo al | CRITICO No - se realiza Elaborar

envasado y limpieza y -
. o procedimientos de
empaquetado desinfeccion  de limpieza y
se verifica vy los empaques a . s
. . desinfeccion para
registra que los ser utilizados.
; empagues.
alimentos
correspondan
con su material
de envase vy
acondicionamie
nto y que los
recipientes
estén limpios y
desinfectados.
NUMERAL ACCION
(CHECK REQUISITO RIESGO | OBSERVACION CORRECTIVA

LIST)

TITULO IlI (REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA).-
TITULO IV, CAPITILO Il: MATERIA PRIMA E INSUMOS
INSPECCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS(ART. 88,ART 89)

75 No se aceptan CRITICO | No poseen | Se recomienda
materias primas instrucciones implementar un
e ingredientes técnicas de | programa de
que control para la | recepcién de materias
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comprometan la recepcion de | primas.
inocuidad del materias primas.

producto en

proceso.

42DESARROLLO DE PROGRAMAS DE PRERREQUISITO
PARA EL SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA

Considerando los resultados obtenidos en la auditoria de BPM’s y POES se
procedié a disefiar los programas de prerrequisito que conforman el Sistema de
Buenas Practicas de Manufactura, mismos que son elaborados en funcion a los
requerimientos de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria (ARCSA) en su Norma Técnica Sanutaria Unificada de BPM’s.

Se elabord los siguientes programas de prerrequisito:

e Programa de recepcion de materia prima e insumos
e Programa de Procesos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

e Programa de control de plagas

e Programa de control y suministro de agua
e Programa de manejo de desechos solidos
e Programa de capacitacion al personal

e Programa de mantenimiento y calibracion de equipos

4.2.1 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

Se disefid y ejecutd los POES donde intervienen sustancias quimicas como

desengrasantes y desinfectantes especificos para la industria carnica (Anexo 5).
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Los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento, especificos a:

instalaciones, equipos Yy utensilios se encuentran descritos en el Manual de Buenas

Practicas de Manufactura.

Los resultados microbioldgicos de las superficies analizadas después de ejecutar

sus respectivos POES se muestran a continuacion:

Tabla 22. Resultados de los analisis microbioldgicos final en superficies de contacto

PARAMETRO ANALIZADO
Reciento de Recuento Estandar Salmonella spp
Coliformes Totales en Placa (presencia/ausencia
SUPERFICIE (UFC/cm?). (UFC/cm?). en cada cm?).
EVALUADA Método de ensayo Método de ensayo Método de ensayo
AOAC 989.10 AOAC 989.10 AOAC 967.26
Pared 0 <10 Ausencia
Cortadora 0 <10 Ausencia
Mesa 0 65 Ausencia
Cuarto frio 0 <10 Ausencia
Em?acadora o 0 <10 Ausencia
vacio
Cocina 0 <10 Ausencia
Piso 0 2016 Ausencia
Cutter 0 <10 Ausencia
Molino 0 260 Ausencia

Considerando los resultados del diagndstico final de POES, se determin6 que en
el analisis de recuento estandar en placa existe reduccion de la carga
microbioldgica, mientras que en la determinacion de salmonella spp no se
determina presencia alguna, y en cuanto a coliformes totales la carga

microbiologica en todas las superficies reflejo un valor de 0.

A continuacion se representa la disminucion de carga microbiana para el analisis

de recuento estandar en placa empleando los Procedimientos Operativos
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Estandarizados de Saneamiento (POES) descritos en el manual de Buenas

Practicas de Manufactura.

Tabla 23. Mejoramiento en POES

PARAMETRO ANALIZADO
Recuento Estandar | Recuento Estandar Disminucion de la
en Placa inicial en Placa final carga microbiana
SUPERFICIE (UFC/cm?). (UFC/cm?). (UFC/cm?)
EVALUADA Método de ensayo Método de ensayo
AOAC 989.10 AOAC 989.10
Pared 480 <10 470
Cortadora 10 <10 0
Mesa 40 65 Incremento 25
Cuarto frio 250 <10 240
Em;,:)acadora al 10 <10 0
vacio
Cocina <10 <10 0
Piso 8500 2016 6484
Cutter 90 <10 80
Molino 2100 260 1840

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
mejoraron las condiciones higiénicas de las superficies evaluadas ya que se logro
disminuir considerablemente la carga microbiana de las mismas, a excepcién de
las mesas de trabajo donde se evidencié un incremento de 25 UFC/cm? debido a la
irregularidad y deterioro de la superficie; sin embargo, al realizar el analisis
comparativo con los limites permisibles establecidos en la NTE INEN 1338:96
(Carne y productos carnicos, salchichas y requisitos), se pudo determinar que los
POES aplicados son apropiados ya que ninguna de las superficies evaluadas
superan los limites permisibles establecidos en la norma anteriormente
mencionada, por lo tanto deben ser implementados y ejecutados en la planta de

produccién.
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4.2.2 PROPUESTA DE REDISENO Y DISTRIBUCION DE AREAS Y
EQUIPOS PARA LA PLANTA DE PRODUCCION

En la auditoria de Buenas Practicas de Manufactura se pudo identificar que se
incumple el art 75 de la Normativa, este articulo menciona que el establecimiento
debe ser disefiado y construido identificando areas y una buena distribucion de las
mismas, de tal manera que faciliten y permitan una adecuada limpieza,

desinfeccion y mantenimiento.

La actual planta de produccion de embutidos no presenta una adecuada
distribucion de éareas, se evidencié el area de empacado, rebanado de producto

terminado y almacenamiento de insumos en un mismo espacio.

También se incumple el art 76 de la Normativa de BPM’s, en el que se menciona
que las areas deben estar distribuidas y sefializadas de acuerdo al flujo hacia
adelante, siendo necesaria una buena distribucion de los equipos para seguir un

flujo continuo sin interrupciones.

En funcion a estos antecedentes, se propuso dentro del plan de acciones
correctivas para numeral 1 de las condiciones minimas basicas y la localizacion
art 73 y art 74, el redisefio y distribucién de &reas y equipos para lo cual
basandose en forma fisica del local se ha determinado utilizar la metodologia del

sistema de flujo en U como se muestra a continuacion en el Layout.

101



R R
ALMACENAMIENTO DE ? .
INSUMOS U% M
(CONDIENTOS) % @ . -
BOVBO
1 ALMACENAMENTO 8
I:D CUTTER EVBUTIDORA HORNODE SECADO (TANQUES DE GAS)
ﬁMEZCLADORA NEs cocnA2
MOLINO mmﬂ"ﬂmmm
g
| 0N
|
| MESA3 E
|
| cusro ‘— N
FRI01 ‘
MATERIA
PRIMA IMESA
EMBUTIDORA) AHUMADOR
EVARADORA
H AREA DE
GARAGE PRODUCCION INYECTADORA
— CONGELADOR SIERRA
&
g o
: m I‘E‘I i
N
C ] N
CUARTO
UART( AREADE
OFICINA || [Cu®
PRODUCTO EMPACADORA
TERMINADO ALVACIO
 m—
]
)
#
1] L

DISTRIBUCION DE EQUIPOS Y AREAS (EMBUTIDOS [_] PLANTA BAJA.

LAY OUT: ESCALAL.......ccccove 100
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102



1 IIH'II”
mamall!

e |

ALMACENAMIENTO
(TANQUES DE GAS)

0000

—
BODEGA MATERIA
PRIMANO
PERECEDERA.
—
—
6 a3 it

DISTRIBUCION DE AREAS (EMBUTIDOS[_] PLANTA ALTA.

LAY OUT: ESCALAL.......cccvrrin 100

Figura 4. Propuesta de redisefio y distribucién de areas y equipos (planta alta)

103



IDENTIFICACION DE SIMBOLOGIA
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Figura 5. Flujo de operaciones, inspecciones, operacién combinada, transporte, demora

y almacenamiento en los procesos productivos
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4.2.2.1 Analisis de la distribucion de areas y equipos.

La propuesta de distribucion de areas y equipos permite acondicionar la planta de
produccién dando cumplimiento a las exigencias de la Agencia Nacional de

Regulacidn, Control y Vigilancia Sanitaria.
Mejoramientos:

¢ Independencia en areas de almacenamiento para desechos solidos.

e Seleccion y clasificacion de desechos solidos.

e Construccion del espacio para el ahumado de productos, mismo que
reduce recorridos y evita la exposicion del producto al ambiente externo.

e Construccion del area de almacenamiento de insumos y formulaciones.

e Adecuamiento del area de envasado, empacado, etiquetado.

¢ Independencia del &rea de almacenamiento del producto terminado.

e Independencia del area de almacenamiento y refrigeracion de materias
primas (carne).

e Adquisicion de pallets plasticos en areas de almacenamiento.

e Redistribucién de equipos y maquinarias en funcién a la linea de flujo el
cual permite realizar las operaciones de una forma continua.

e Reduccion del riesgo de contaminacion cruzada por retroceso de
operaciones.

e Independencia en recepcién de materia prima y despacho del producto
terminado.

e Adecuamiento de instalaciones sanitarias y distribucion de lavamanos en
la planta.

e Independencia de ingreso en materias primas y despacho de producto
terminado.

e Readecuacidn e instalacion de trampas para grasa en desagues.

e Acondicionamiento del ambiente (instalacion de extractores edlicos cada 4

metros a la redonda).
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e Adecuamiento de ingreso y recorrido del personal a planta.
¢ Independencia en area de almacenamiento de materias primas.
¢ Independencia del &rea administrativa.

¢ Independencia en &rea de almacenamiento para productos desinfectantes.

Se elaboré un croquis de cebaderos y cortinas de PVC, mismo que permite
identificar cada uno de los puntos de control durante las inspecciones diarias que

se deberan realizar al implementar el programa de control integro de plagas.

Se deberad implementar un total de 18 cebaderos y 9 cortinas de PVC en

cada uno de los puntos identificados en el croquis.

e Los productos quimicos a utilizarse como cebos se los puede identificar en

el Anexo 5, respectivo a fichas técnicas de productos quimicos.
¢ No se utilizara métodos quimicos de control dentro del area de produccién.

e Las cortinas de PVC, deberan ser lavadas y desinfectadas siguiendo el

procedimiento determinado en el manual de BPM’s.
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4.2.2.2 lluminacién

La iluminacion y su adecuada distribucién e intensidad en una planta de
produccidn es un factor muy importante, esta permite desarrollar correctamente el
proceso de limpieza y desinfeccion de las instalaciones, ademas facilita las
operaciones de produccion y control de calidad.

Nivel de iluminacion.

El nivel de iluminacién en el aspecto laboral influye considerablemente en la
produccidn y calidad del trabajo, debido a que el personal trabaja méas a gusto con
elevados niveles de iluminacion, lo que influye naturalmente en la calidad del
producto (Crespo & Landines, 2011).

Segun  Nacaome (2012) para la intensidad, calidad y distribucion de la
iluminacién natural y artificial, se debe considerar los siguientes niveles minimos

de iluminacion:

e 540 LUX en las zonas donde se realice un examen detallado del producto
(&rea de empaque y control de calidad).
e 220 LUX en las salas de produccién.

e 110 LUX en otras zonas.

Tabla 24. Dimensiones y caracteristicas del &rea de produccion

PLANTA DE PRODUCCION DE EMBUTIDOS

Largo 1240 m

Ancho 12.40 m

Altura del local (piso-lamparas) 3m

Superficie 153,76 m*

Color de techo Gris claro (coeficiente de reflexion = 0,4 a 0,5)

Amarillo claro (coeficiente de reflexion = 0,5 a
0,75)

Color de Paredes

Color del piso Rojo oscuro (coeficiente de reflexion = 0,1 a
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0.2)

Tipo de ldmpara Fluorescentes
Sistema de iluminacion Directa Rendimiento=0,45
Requerimiento en iluminacién 220 LUX

Distancia del plano util de trabajo promedio
_ 1 metro
(altura de mesas y equipos)

Distancia al plano de trabajo:

Distancia vertical de los focos al plano Gtil de trabajo (d) = Altura del local (H) -

plano util de trabajo (h)
d=3m-1m
d=2m

Véasquez (1982) citado por Crespo & Landines (2011) menciona que la situacion
de los aparatos de alumbrado dentro de un local depende evidentemente de la
forma que tenga la superficie de trabajo, para esto existen variables que permiten
distribuir la iluminacién dentro del perimetro de trabajo y son las siguientes:

e= distancia horizontal entre dos focos contiguos.
e’= distancia entre luminarias externas y pared.
h= distancia vertical de los focos al plano util de trabajo.

La distribucion de las luminarias esté establecida por ey e”, pero antes de poder
conocer estas dos variables se debe determinar el tipo de iluminacién la cual
puede ser directa o indirecta y si las luminarias son de tipo extensivas o

intensivas, de acuerdo a la altura del local las normas a seguir son las siguientes:
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Tabla 25. Tipo de luminaria

Tipo de luminaria

Altura del local

Distancia maxima entre

luminarias

Intensiva >10m e<1.2h
Semintensiva 6-10 m

- - e<15h
Semiextensiva 4-6 m

Extensiva <4m e<l16h

Distancia pared-luminaria (€)": e/2

e<1.6*2m

e<32m

e =el2

e°=32m/2

e=16m

Para poder distribuir equitativamente la iluminacion se debe conocer el nimero de

fluorescentes necesario, para lo cual se realizan los siguientes célculos:

Numero minimo de luminarias segun la longitud:

NUmero minimo de luminarias segun el ancho del local:

12.40m +1.5«2m — 20,75

mn =

n =

L+135d-2=075

1.5d

1.5 % 2m

1240+ 3 - 1.5
nE——

n =4.63
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n’ = 413

El nGmero minimo total de lamparas fluorescentes es de:

Nmin=n*n"
nmin:4*4
N min= 16

Para calcular el flujo luminoso total se relaciona la altura, longitud y ancho del local,

al cual se lo denomina indice del local (K):

‘- 2L+ 84
~ 10H

= 2+1240m + 8 = 12.40m
B 10 = 3m

2480 +99.2
B 30

K =413

Célculo del factor de utilizacion para lamparas fluorescentes con iluminacion directa

con pantalla difusora (u):

Este dato es proporcionado por tablas (anexo 8), donde se considera el indice del

local (K) versus coeficiente de reflexion en techos (0,4-0,5) y paredes (0,5-0.75).

u=0.50
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Calculo del flujo luminoso necesario para producir una iluminacion sobre la

superficie atil de trabajo:

¢@o= Flujo Luminoso Necesario para [luminar un Local.
E= lluminacién Recomendada 220 LUX.
S= Superficie del 4rea de trabajo 156.73 m-.

d=Factor de Depreciacion 1, 30. (Ensuciamiento normal con limpieza de un afio,
Anexo 8).

u= Factor de utilizacién para lamparas fluorescentes con iluminacién directa con

pantalla difusora (0, 50).

220LUY » 156.73 m2 = 1.30
0.30

(o =

o = 89649.36 LUX = m2

po = 89649.56 Lamenes

Segun Crespo & Landines (2011): el flujo luminoso general de una lampara
fluorescente es de 2800 lumenes con un consumo de energia general de 30 Watts,
una durabilidad promedio de 30000 horas y 1,20 m de largo; por lo tanto con el uso
de fluorescentes con esta potencia se obtienen los siguientes resultados en cuanto al

numero definitivo de luminarias.
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80649.56 limenes
"~ 2800 lumenes

N = 32.02 fluorescentes

Se requieren en total 32 fluorescentes, debido a que por lampara es necesario dos
fluorescentes se dividan en 16 ldamparas, dando un total de 89649.56 Limenes.

Conociendo el nimero de fluorescente, se puede saber la iluminacién final sobre

el plano de trabajo, reemplazando los valores en la siguiente formula.

Qo =1
E =
S= §

E 89649.56 liimenes = 0.50
a 156.73m2 = 1.30

La planta de produccién de embutidos deberd implementar un total de 16
l&mparas fluorescentes, cada una conformada por 2 bombillos de 30 Watts, 2800
[imenes promedio, 1.20 metros de largo por bombillo y 0,20 m de ancho por

lampara.

Estas especificaciones técnicas permitiran cumplir con las exigencias necesarias
de distribucion en iluminacion para el area de produccion de una manera

uniforme, aportando 220 LUX en el area de trabajo.
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En la siguiente figura se muestra la distribucion y dimensiones recomendadas para

tener una buena distribucién luminosa.

Figura 8. Distribucion de las fluorescentes en el area de trabajo

~ 12.40
(an) (an) o o
({e) (o) ({e) ({e)
— — — —

L 1.60 i +1.45 X T -1.50 Jt'i:»lAS ti:.»l.eo .
o o o o
[ee] [se] [se] (ee]
~ ~i ~ ~

L 1.60 % 1,45 X % +1.50 1.45 4:'%:»1.60 -
o o o o
[ee] [ee] [e/e] [e/)
~ ~ ~ ~

1.60 = % -1.45 ¥ % -1.50 1.45 4:'%3160 :
o o o o
[ee] [ee] [se] [e/e)
~ ~ ~ ~i

1.60 =% Tj -1.45 X l -1.50 JE’§:}~1.45 ;EJ:FLGO -
o o o o
({e) O ({e) (Je)
— — — —

12.40

4.2.2.3 Presupuesto general tentativo para dar cumplimiento al plan de

mejoras en Buenas Préacticas de Manufactura.

Para dar cumplimiento a la normativa vigente de Buenas Practicas de Manufactura

es necesaria la implementacion del plan de mejoras y redisefio en la distribucion

de areas y equipo.

En la Tabla siguiente se muestra el presupuesto general tentativo para su

implementacion:

115



Tabla 26. Presupuesto general tentativo

Implementos Marca/entidad Unidad " @ =
O = n
sE|E% |3
= | 8 o =
§5/52,|58E5
SANOSEPTIC | CO.ROCHESTER | 4Kg 327 |6 19,62
- Lavador vy
Sanitizante de
Manos
A | F25-Liquido CO.ROCHESTER | 4Kg 249 |8 19,92
<DE Sanitizante de
| Superficies
5 GREASSE CO.ROCHESTER | 4Kg 2,89 |8 23,12
< | OFF-
w | Desengrasant
S e Industrial
8 Cintas Atrapa | FUMITEC Paquete/d | 3,75 | 12 45
E Moscas rollos
8 Insecticida SANNIN Galon 159 |1 15,99
> | 0zz CLEANIN 9
|C_) Lamparas ELVITEC 60 249, |3 747,48
Z | Eléctricas cm’/por | 16
S | mata Insectos equipo
é Trampa para | KIWI Unidad 19,9 |18 359.82
8 ratén 9
'c'})J Cortina PVC KIWI 1m 336 |8 268,80
< ancho*1,7 | O
m alto,
con 10
cm de
traslape
Cebos fresco RATIGEN Cajal/42 70,8 |1 70.80
sobres de | O
100g
SUBTOTAL 1 1570.55
Espuma FERRICENTRO Spray /2|9 3 27
sellante de Lt
@ | orificios  en
CZ) spray
O | Sefialética de | LA CASA DEL | 27cm*27c | 35 6 210
S | Inocuidad de | EXTINTOR m
|<E alta
2 | durabilidad
~ [ Pintura KIWI Capa de | 85 154m* | 1190
epoxica para recubrimi piso;
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pared y piso, ento por 198,4
resistente  al galén/25 m*
trafico con m? pared
goma TOTAL
antideslizante. EN
GALON
ES= 14
GLN
Extractores KIWI 12 91,2 |5 456,05
edlicos Pulgadas | 1
de
diametro
Dispensador KIWI 1Lt 290 |2 58,16
doble funcién 8
(jabdn-
desinfectante)
Protector de | KIWI 1,20mde | 7 9 63
lamparas largo *20
cm de
ancho
Puertas con | FERRICENTRO Unidad 100 3 300
cierre
automético
Fregadero de | KIWI Unidad 36,7 |2 73,58
acero 9
inoxidable
Lamparas KIWI Unidad 11 32 352
fluorescentes
SUBTOTAL 2 2729,79
Uniformes 2 45 10 450
@ 3:' impermeabl camisetas
% % es. , , 2
o2 pantalon,
g w 2 cofia, 2
o
T mascarilla
0w
(Olya)
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Construccié | Ing. Civil 150 | 18 m®en | 2700
i > n de cuarto | Marcelino 1 m® de cuarto
,C_) .0 |de Conterén construcci
Z & w © | aimacenam 6n
WL - <.
S O x N |iento de
<20 <.
Z m a < |insumos.
S 2 Q | Gradas de
<05 Y | acceso a
E e F O | sanitarios
< O '
cuarto de
ahumado.
SUBTOTAL 3 3150
TOTAL 7450,34

Después de realizar las respectivas cotizaciones se pudo determinar que la planta
de produccién de embutidos requiere de 7450,34 délares mas el impuesto al valor
agregado vigente en el Pais (IVA), para adquirir los implementos béasicos que

permitan dar cumplimiento a la Normativa de Buenas Préacticas de Manufactura.

43PLAN DE INDUCCION PARA EL PERSONAL DE

EMBUTIDOS|[ ]

4.3.1 DIAGNOSTICO INICIAL
Encuesta evaluativa inicial

Se realizd un andlisis preliminar al todo el personal operativo de la planta de
produccién, conformado por tres trabajadores; se utiliza como fuente de
recopilacion de informacion una encuesta evaluativa referente a Buenas Practicas
de Manufactura, considerando aspectos relevantes de las obligaciones del
personal, art. 81 de la Normativa Técnica Sanitaria Unificada de BPM’s, vigente

en el Pais.

Se considero las siguientes puntuaciones para la determinacion del promedio

global de conocimientos.
SI=1; NO=0
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Los resultados se plasman a continuacion:

Participante Cédula de Puntuacién Calificacion
ciudadania obtenida
Nancy Chanena
. 170198043-3 1,9/4 4,75/10
Zurita Pefia
Laura Elena Diaz
] 100102529-3 2,9/4 7,25/10
Lopez
Rosa Margarita
100120339-5 0,72/4 1,8/10
Fuetes Montalvo
Promedio global 4,6/10

Segun Del Pozo (2012) en el Art. 194 del Reglamento de la Ley Organica de
Educacion Intercultural (LOELI), la escala cuantitativa de calificacion entre 5y 6
representa que el estudiante esta préximo a alcanzar los aprendizajes requeridos,
por lo tanto deberd mejorar su destreza académica; y si la calificacion es menor o
igual a 4, este no alcanza los aprendizajes requeridos y reprobarad el programa

académico.

El resultado de la encuesta evaluativa inicial realizada al personal operativo de la
planta de produccién reflejo un promedio global de conocimientos de 4,6/10

puntos, siendo aproximado a su valor inmediato superior de 5/10 puntos.

Considerando que el personal no ha recibido capacitaciones sobre BPM’s vy
también el bajo nivel de conocimientos reflejados en la encuesta evaluativa
inicial, se elabor6é y desarrollo talleres de aprendizaje relacionados a BPM’s.
Permitiendo de esta manera dar cumplimiento al art. 81 de la Norma Técnica
Sanitaria Unificada de BPM’s y logrando alcanzar el nivel de aprendizaje

requerido.
4.3.2 DIAGNOSTICO FINAL

En base a los resultados anteriormente plasmados, se disefié un plan de formacion

para el personal de la planta de produccién de embutidos, solventando las
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inquietudes y reforzando los conocimientos del personal en temas de Buenas

Practicas de Manufactura.

Los temas compartidos se muestras a continuacion:

Niveles Dirigido a: Recibiran capacitacién en:
Técnico Supervisores de | Manejo seguro de alimentos.
produccion. Manual de Buenas Practicas de
Manufactura.
Basico Operarios de | Manejo seguro de alimentos.
planta pertinente | Manual de Buenas Practicas de
Manufactura - conceptos generales.
MODULO CONTENIDOS DIRIGIDO A:
GENERALES TECNICO | GENERAL | BASICO

Manejo Generalidades X X X
Seguro de Nutricion
Alimentos Inocuidad de los Alimentos

Enfermedades

Transmitidas por  Alimentos

(ETA)

Contaminacioén y

Alteracion de los Alimentos

Buenas Practicas de

Manufactura
Manual de Introduccién X X X
Buenas Procedimientos que se
Practicas aplican en la planta
de Registros
Manufactura

Se realiz6 una evaluacion final (Anexo 4), una vez dictado el taller de formacién,

esta evaluacion permitio obtener las siguientes calificaciones:
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Tabla 27. Resultados de la evaluacién final

Participante Cédula de ciudadania Calificacion

Nancy Chanena Zurita

. 170198043-3 7,78/10
Pefia
Laura Elena Diaz Lopez 100102529-3 7,15/10
Rosa Margarita Fuetes

100120339-5 8,34/10

Montalvo
Promedio global 7,76/10

Segun el Ministerio de Educacion de Ecuador una calificacion cuantitativa entre

7'y 8, representa que el estudiante alcanza los aprendizajes requeridos.

El promedio total de las evaluaciones realizadas una vez dictado los talleres es de

7,16/10 puntos, por lo tanto el personal de la planta de produccién de embutidos

cuenta con los conocimientos necesarios para precautelar la higiene e inocuidad

del producto elaborado.

El plan de induccién tuvo un alto impacto en el comportamiento del personal, asi

como la ejecucion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento mismos que fueron explicados y son llevados a cabo tal cual se

describe en el Programa POES del manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES

La planta de produccion de embutidos incumple la normativa vigente y
obligatoria de Buenas Practicas de Manufactura en el pais. El porcentaje de
incumplimiento es del 45,14% de los 144 items evaluados en la auditoria; por lo

tanto no puede garantizar la inocuidad del producto terminado.

Los analisis microbiolégicos del diagnodstico de Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), permiten concluir que los
procedimientos aplicados son apropiados ya que en los resultados de los analisis
microbioldgicos realizados no se evidencia sobrecarga microbiana, por lo tanto las
superficies se encuentran dentro de los limites permisibles establecidos en la Guia
Técnica para el Analisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con

Alimentos y Bebidas respectivas.

Al desarrollar los programas de prerrequisito basicos para el Sistema de BPM’s,
se establecio un manual donde se describe los lineamientos y necesidades de
cumplimiento de la Norma Teécnica Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de

Manufactura.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
propuestos en el manual de BPM’s mejoraron las condiciones higiénicas de las
superficies evaluadas ya que se logré disminuir considerablemente la carga

microbiana en comparacion al diagnostico inicial de POES.
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La evaluacién preliminar realizada al personal operativo de la planta de
produccién de embutidos, determind deficiencia en cuanto al conocimiento de
BPM’s; por lo que fue necesario desarrollar talleres de induccion logrando de esta
manera alcanzar un buen nivel de conocimiento de BPM’s, el cual permite que el
personal garantice un manejo seguro e higiénico de los alimentos al momento de

procesar, empacar, almacenar, transportar y comercializar el producto.
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CAPITULO VI

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la direccion de la planta de produccién de embutidos, llevar a
cabo el plan de mejoras propuesto siguiendo el orden de prioridades establecidas y
considerar también el redisefio y distribucion de areas determinado en el manual
de Buenas Préacticas de Manufactura, con el fin de dar cumplimiento a la Norma
Técnica Sanitaria Unificada de BPMs y llegar al valor minimo de cumplimiento
(80%).

Realizar andlisis de rutina de las materias prima, productos carnicos procesados,
equipos y utensilios para asi de esta manera monitorear el cumplimiento de los

programas de prerrequisitos e identificar acciones correctivas.

Exigir fichas técnicas a proveedores de materia prima e insumos; con el fin de dar

cumplimiento al programa de recepcion de materias primas.

Desarrollar periédicamente talleres de capacitacion para el personal y evaluar los
resultados, con el fin de crear un habito higiénico en las operaciones realizadas en

la planta.
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ANEXOS

ANEXO 1.

Encuesta a trabajadores de la Fabrica de Embutidos|:|

ENCUESTA DIAGNOSTICA DE LA SITUACION ACTUAL SOBRE
CONOCIMIENTOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(BPM’s) EN LA FABRICA DE EMBUTIDO[ |

Nombre:
Fecha:
INSTRUCCIONES:

» Lea detenidamente cada pregunta antes de contestarla.

» Marque con una X en el paréntesis segln sea su criterio.
CUESTIONARIO:
1. ¢Sabe lo que significa BPM’s?
Si() No ()
2. ¢Cuando inicio su trabajo laboral en la fabrica recibié capacitacion o
induccién de Buenas Practica de Manufactura BPM’s?
Si() No ()

3. ¢Recibe capacitacion constante de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM’s)?

130



Si() No (')

4. Actividades en la Fabrica de Embutidos|:|

Sl

NO

Existe Induccion al nuevo personal en la aplicacion de Buenas

Practicas de Manufactura

Los rotulos adheridos a los recipientes, equipos, paredes son claros y

comprensibles.

¢Sabe cual es la forma adecuada de lavarse las manos?

¢ Sabe cuando debe lavarse las manos?

¢Se lava y desinfecta las manos antes y después de manipular

alimentos?

¢Se lava y desinfecta las manos después de ir al bafio?

¢Se lava y desinfecta las manos despueés de contestar una llamada?

¢Sabe cdmo debe lavar y desinfectar las maquinas y utensilios antes y

después de utilizarlas?
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¢Sabe como debe utilizar correctamente el un uniforme para manipular

alimentos?

¢Sabe como debe evitar el ingreso de plagas a las instalaciones?

¢Selecciona los desechos segun su naturaleza (organica e inorgénica)?

GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO 2

DATOS INFORMATIVOS.

AUDITOR: BUITRON ARIAS DIEGO MAURICIO

NOMBRE DEL ESTABLECIMIENTO: EMBUTIDOS[__]

NOMBRE DEL PROPIETARIO: | |

DIRECCION;| 3
TELEFONO] ]
FICHA DE VERIFICACION (CHECK LIST).
o o | RIESGO
CUMPLE
CUMPLE | APLICA
REQUISITOS LIC OBSERVACIONES

REQUISITOS DE LASINSTALACIONES
NORMAS APLICABLE: NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS

TITULO lIl; CAPITULO |: DE LAS INSTALACIONES.

CONDICIONES MINIMAS BASICAS Y LOCALIZACION (ART. 73 Y ART.74)

El disefio y distribucién de las : No : existe
. . . CRITICO | independencia en
areas permite una apropiada Areas de
limpieza desinfeccién y .

X almacenamiento de

mantenimiento evitando o]
minimizando los riesgos de
contaminacion y alteracion.

insumos y empacado
del producto terminado.

) Se visualizé el
El establecimiento esta protegido CRITICO almacenamiento de
X residuos dentro del

de focos de insalubridad. . -
area de produccion.

DISENO Y CONSTRUCCION (ART. 75)

Ofrece proteccion contra polvo, i Existen orificios en
materias  extrafias, insectos, X CRITICO |techos los  cuales
roedores, aves y otros elementos facilitan el ingreso de
del ambiente exterior. sustancias del exterior.
El establecimiento tiene una MENOR | Se pudo ver maquinaria
construccion sélida y dispone de obsoleta que impide la
espacio  suficiente para la X operacion y
instalacion; operacion y mantenimiento de
mantenimiento de los equipos. equipos.
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Las areas interiores estan

CRITICO

No hay independencia

divididas de acuerdo al grado de de area de
5 . ; X almacenamiento de
higiene 'y al riesgo de : .
.t materia prima y
contaminacion .
producto terminado.
CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS.
(ART. 76)
1. DISTRIBUCION DE AREAS
Las areas estan distribuidos y La Ilnga de procesos
) . MENOR [no sigue un flujo
6 |sefalizados de acuerdo al flujo X . d
. continuo hacia
hacia adelante
adelante.
Las areas criticas permiten un )
2 apropiado mantenimiento, X CRITICO
limpieza y desinfeccion
Los elementos inflamables, estan
8 |ubicados en area alejada vy X MENOR
adecuada lejos del proceso.
2. PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES
Permiten la limpieza y estan en Las paredes internas
9 |adecuadas condiciones de X MENOR | del area de producuon
o presentan deterioro en
limpieza. .
pintura.
10 Los drenajt_a; del piso cuentan X CRITICO
con proteccion.
La unién entre piso y
En las areas criticas las uniones MENOR pared presentan angulo
11 |entre pisos y paredes son X recto facilitando la
céncavas. acumulacion de grasa,
carne y desperdicios.
Las areas donde las paredes no La union entre pared-
) : P MENOR ([techo no presenta
terminan unidas totalmente al LT o
12 Lo X inclinacion permitiendo
techo, se encuentran inclinadas -
) . la acumulacion de
para evitar acumulacion de polvo
polvo.
No cuenta con techos
MENOR |falsos y sus
Cuenta con techos falsos vy instalaciones metélicas
demés instalaciones de cubierta permite la
13 : " X -
suspendidas que facilitan la acumulacion de
limpieza y mantenimiento. particulas y  existe
dificultad para la
limpieza.
3. VENTANA PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS
En areas donde el producto esté Las ventanas permiten
14 expuesto, ventanas, repisas y X MENOR |la acumulacién de

otras aberturas evitan la

acumulacion de polvo

polvo ya que no poseen
inclinacién en su base.
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) No tienen proteccion
Las ventanas son de material no CRITICO | contra roturas
15 |astillable y tienen proteccion X perjudicando al
contra roturas. producto en caso de
romperse.
Las ventanas no deben tener )
16 |cuerpos huecos y permanecen X CRITICO
sellados
En caso de comunicacion del
exterior cuenta con sistemas de MENOR
17 . ; X
proteccion a prueba de insectos,
roedores, etc.
Las uertas se encuentran No existe
s P . MENOR |independencia en
ubicadas y construidas de forma L
: ” puertas de recepcion
18 |que no contaminen el alimento, X ; :
" . de materias primas y
faciliten el flujo regular del
. despacho de producto
proceso y limpieza de la planta. :
terminado.
Las &reas en donde el alimento ) Posee con puertas de
este expuesto no tiene puertas CRITICO |acceso directo  del
19 de acceso directo desde el X exterior al area de
exterior, 0 cuenta con un sistema procesos y permanece
de seguridad que le cierre abierta  durante el
automaticamente proceso productivo.
4. ESCALERAS, ELEVADORES Y ESTRUCTURAS COMPLEMENTARIAS (RAMPAS,
PLATAFORMAS.
Estan ubicadas sin que causen
20 |contaminacion o dificulten el X MENOR
proceso
21 F_’rop_orcionan fgci_lidades de X MENOR
limpieza y mantenimiento
Poseen elementos de proteccion i
22 |para evitar la caida de objetos y X CRITICO
materiales extrafios
5. INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA
Es abierta y los terminales : No . existen
. CRITICO | procedimientos de
estan adosados en paredes o e ; L
. o ; limpieza e inspeccion
23 |techos en &reas criticas existe un X . .
L . - en instalaciones
procedimiento de inspeccion y o
e eléctricas y redes de
limpieza.
agua.
) No estan identificado el
CRITICO | flujo de
tuberias/mangueras de
Se ha identificado y rotulado las combustibles, agua,
24 |lineas de flujo de acuerdo a la X electricidad de acuerdo
norma INEN a la norma NTE INEN
440:1984/ Colores de
identificacion de
tuberias.
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6. ILUMINACION

25

Cuenta con iluminacion
adecuada y protegida a fin de
evitar la contaminacion fisica en
caso de rotura.

CRITICO

No posee protecciones
en lamparas.

7. CALI

DAD DE AIRE Y VENTILAC

ION

26

Se dispone de medios
adecuados de ventilacion para
prevenir la condensaciéon de
vapor, entrada de polvo vy
remocion de calor.

MENOR

No dispone de
sistemas de ventilacion
que acondicionen el
ambiente de trabajo.

27

Se evita el ingreso de aire desde
un é&rea contaminada a una
limpia, y los equipos tienen un
programa de limpieza adecuado.

CRITICO

28

Los sistemas de ventilacion
evitan la contaminacion del
alimento, estan protegidas con
mallas de material no corrosivo

CRITICO

No dispone sistemas
de ventilacion.

29

Sistema de filtros sujeto a
programas delimpieza

CRITICO

8 .CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDA

D AMBIENTAL

30

Se dispone de mecanismos para
controlar la temperatura vy
humedad del ambiente.

CRITICO

No dispone ningln
sistema de extraccion
de calor en la planta.

9. INSTALACIONES SANITARIAS

31

Se dispone de  servicios
higiénicos, duchas y vestuarios
en cantidad  suficiente e
independiente para hombres y
mujeres.

MENOR

32

Las instalaciones sanitarias no
tienen acceso directo a las areas
de produccion.

CRITICO

33

Se dispone de dispensador de
jabon, papel higiénico,
implementos para secado de
manos, recipientes cerrados para
depdsito de material usado en
las instalaciones sanitarias

MENOR
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34

Se dispone de dispensadores de
desinfectante en las areas
criticas

CRITICO

No dispone
dispensadores de jabon
desinfectantes en
lavabos dentro del area
de produccion.

35

Se ha dispuesto comunicaciones
0 advertencias al personal sobre
la obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los
sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccién

MENOR

No se identifica
instructivos, ni
sefalética de inocuidad
en instalaciones
sanitarias.

SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES (ART. 77)

1. SUMINISTRO DE AGUA

36

Dispone de un abastecimiento y
sistema de distribucion adecuado
de agua

X

MENOR

37

Los sistemas de agua no potable
se encuentran diferenciados de
los de agua no potable

CRITICO

38

Se utiliza agua potable o tratada
para la limpieza y lavado de
materia prima, equipos y objetos
gue entran en contacto con los
alimentos de acuerdo a normas
nacionales o internacionales

CRITICO

39

En caso de wusar hielo es
fabricado con agua potable o
tratada bajo normas nacionales o
internacionales

CRITICO

40

Se garantiza la inocuidad del
agua re-utilizada

X

MENOR

2. SUMINISTR

OS DE VAPOR (A

RT.77; L

ITERAL B)

41

El generador de vapor dispone
de filtros para retencion de
particulas, y usa quimicos de
grado alimenticio

X

CRITICO

3. DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS Y LIQUIDOS (ART. 77; LIETRAL C Y D)

42

Se dispone de sistemas de
recoleccion, almacenamiento, y
proteccion para la disposicion
final de aguas negras, efluentes
industriales 'y eliminacion de
basura

MENOR

No existe clasificacion
de desechos sdlidos se
evidencia, tampoco
tiene determinada un
area especifica fuera
de planta para la
disposicion  final de
desechos.

43

Los drenajes y sistemas de
disposicion estan disefiados y

construidos para evitar la

CRITICO

137




contaminacion

Los residuos se remueven

frecuentemente de las &reas de CRITICO | No se identifico areas
produccibn con la debida de almacenamiento
44 |seleccion e identificacion de X externo para desechos
desechos que  eviten la sélidos, ni seleccion de
generacion de malos olores vy los mismos.
refugio de plagas.
Estan ubicadas las areas de ) Se evidencia tachos de
45 desperdicios fuera de las de X CRITICO | desechos dentro de
produccion y en sitios alejados area de produccion.
de misma
TITULO lll, CAPITULO II: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
CONDICIONES AMBIENTALES ( Art. 78) (Art. 99)
Existe  discontinuidad
L o . MENOR |en la distribucion de
Disefio y distribucion esta acorde . .
46 . . X equipos, es decir no
a las operaciones a realizar . .
siguen un flujo de
procesos continuo.
Las superficies y materiales en )
47 contacto con el alimento, no CRITICO
representan riesgo de
contaminacion
Se evita el uso de madera o )
materiales que no puedan CRITICO
limpiarse y desinfectarse
48 ;
adecuadamente o0 se tiene
certeza que no es una fuente de
contaminacion.
Los equipos y utensilios ofrecen CRITICO
49 |facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccion
. Se puede identificar
Las mesas de trabajo con las . A
. CRITICO | deterioro en mesas,
50 |Aue cuenta son lisas, bordes X impidiendo el proceso
redondeados, impermeables, o
T L de limpieza y
inoxidables y de facil limpieza . o
desinfeccién.
Cuentan con dispositivos para )
51 impedir la contaminacion del CRITICO
producto por lubricantes,
refrigerantes, etc.
Se usa lubricantes grado 3
alimenticio en equipos e CRITICO
52 |. .
instrumentos ubicados sobre la
linea de produccion
Las tuberfas de conduccién de CRITICO
53 materias primas y alimentos son

resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente
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Recirculacion de  sustancias

54 : X CRITICO
previstas para este.
No existe una
El disefio y distribucién de MENOR |adecuada distribucion
55 | equipos permiten: flujo continuo X de equipos en funcién
del personal y del material al proceso de
elaboracion.
MONITOREO DE LOS EQUIPOS ( ART. 79)
La instalacion se realizo
56 |conforme a las recomendaciones X MENOR
del fabricante
La maquinaria esta provista de la
57 |instrumentacion adecuada para X MENOR
Su operacion.
Dispone de un sistema de No dispone de
58 calibracion para obtener X CRITICO programas o}
lecturas confiables. procedimientos de

calibracion de equipos.

TITULO IV CAPITULO I: REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION/OBLIGACIONES DEL

PERSONAL
Se mantiene la higiene y el CRITICO
59 . X
cuidado personal
EDUCACION Y CAPACITACION (ART. 80, ART. 81, ART. 98, ART. 121)
Se han implementado un
L El personal no ha
programa de capacitacion MENOR - Lo
recibido capacitaciones
documentado, basado en BPM .
60 : X en temas relacionados
que incluye normas, e
_ . a Buenas Practicas de
procedimientos y precauciones a
Manufactura.
tomar.
El comportamiento del
MENOR | personal no es
satisfactorio ya que se
mir6é la utilizacion de
El personal es capacitado en aretes  durante la
61 |operaciones de fabricacién vy X produccién, por lo que
asumen su responsabilidad no asumen
responsabilidades en
cuanto al riesgo de
contaminacion
presente.
El personal es capacitado en El versonal no ha sido
operaciones de empacado Yy MENOR per.
- capacitado en temas de
62 |asumen su responsabilidad X
. . empaques y control de
teniendo en cuenta losriesgos de
X empacado.
errores inherentes

ESTADO DE SALUD ( ART. 82)
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63

El personal manipulador de
alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de
desempefiar sus actividades.

CRITICO

64

Se realiza reconocimiento
médico periddico o cada vezque
el personal lo requiere, y
después de que ha sufrido una
enfermedad infecto contagiosa

CRITICO

65

Se toma las medidas preventivas
para evitar que labore el
personal sospechoso de padecer
infecciones susceptible de ser
transmitida por alimentos

CRITICO

HIGIENE Y MEDIDAS

DE PROTECCION (ART. 83)

66

El personal dispone de uniformes
gue permitan visualizar su
limpieza, se encuentran en buen
estado y limpios

CRITICO

Los operarios no
disponen de
indumentaria apropiada
para elaborar
alimentos.

67

El calzado es adecuado para el
proceso productivo

MENOR

68

El uniforme es lavable o
desechable y las operaciones de
lavado se realiza en un lugar
apropiado

MENOR

No poseen uniformes.

69

Se evidencia que el personal se
lava las manos y desinfecta
segun procedimientos
establecidos

CRITICO

No dispone de
instructivos para el
aseo de manos.

COMPORTAMIENTO

DEL PERSONAL (ART. 84)

70

El personal acata las normas
establecidas que sefialan la
prohibicién de fumar y consumir
alimentos y bebidas

MENOR

71

El personal de areas
productivas mantiene el cabello
cubierto, ufias cortas, sin
esmalte, sin joyas, sin
magquillaje, barba o bigote
cubiertos durante la jornada de
trabajo

CRITICO

Se detect6 el uso de
aretes en el personal.

AREAS RESTRINGIDAS (ART. 85)

72

Se prohibe el acceso a areas de
proceso a personal no autorizado

X

MENOR

SENALETICA DE INOCUIDAD (ART. 86)
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Se cuenta con sistema de No cuenta con
73 |sefializacibon 'y normas de X MENOR | sefialética de
seguridad inocuidad.
OBLIGACIONES DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO Y VISITANTES (ART. 87)
Las visitas y el personal Se permite el inareso
administrativo ingresan a areas CRITICO P 9
. del personal externo
de proceso con las debidas R
74 : X (comercializacion)  al
protecciones y con ropa 3 S
area de produccion sin
adecuada que no atente a la N ;
. : la debida indumentaria.
inocuidad del producto.
TITULO IV, CAPITILO Il: MATERIA PRIMA E INSUMOS
INSPECCION DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS (ART. 88,ART 89)
) No poseen
No se aceptan materias primas e CRITICO |instrucciones técnicas
75 ingredientes que comprometan la X de control para la

inocuidad  del

proceso.

producto en

recepcion de materias
primas.

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS (ART. 90, ART. 91)

La recepcion y almacenamiento

: . . CRITICO
de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de
76 . X
manera que eviten su
contaminacion, alteracién de su
composicién y dafios fisicos
Se cuenta con sistemas de "
77 |rotacion periédica de materias X CRITICO
primas
RECIPIENTES, CONTENEDORES Y EMPAQUES (ART. 92)
Son de materiales que no CRITICO
78 | causen alteraciones o] X
contaminaciones
TRANSLADO DE INSUMOS Y MATERIAS PRIMAS (ART. 93) MANIPULACION
Procedimientos de ingreso a )
79 |area susceptibles a X CRITICO
contaminacion
MANEJO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS (ART. 94 ,ART. 95)
80 Se_ realiz_a_ la descongelacion X CRITICO
bajo condiciones controladas
81 Al existir riesgo microbiologico no X i
se vuelve a congelar CRITICO
La dosificacion de aditivos i}
82 |alimentarios se realiza de X CRITICO
acuerdo a los limites
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establecidos en la normativa

vigente

TITULO IV, CAPITULO lll: OPERACIONES DE PRODUCCION

PLANIFICACION DE PRODUCCION (ART.97, ART.104)

83

Se dispone de la planificacion de
las actividades de produccién
descritas claramente donde se
precisen todos los pasos a seguir

No poseen diagramas

MENOR |de procesos que
permitan identificar
cada uno de los pasos
a seguir durante la
elaboracion de
embutidos.

PROCEDIMIENTOS Y ACTIVIDADES DE PRODUCCION (ART.
106)(ART. 107)

(ART.110)(ART.11

98)(ART. 101)(ART. 105)(ART.
1)

Posee procedimientos

Cuenta con procedimientos de MENOR 1y productos
L . ; patentados, se
produccion validados y registros . .
84 C recomienda  registrar
de fabricacion de todas las L
) las actividades
operaciones efectuadas. .
realizadas durante la
produccion.
) No se identifica
Se incluye puntos criticos donde CRITICO | instructivo de
85 |fuere el caso con sus X produccion.
observaciones y advertencias Diagramas de flujo, ni
parametros de control.
Se cuenta con procedimientos de )
86 manejo de substancias CRITICO
peligrosas , susceptible de
cambio, etc.
Se realiza controles de las )
condiciones de operacion CRITICO
(tiempo, temperatura, humedad, No se mide el Potencial
87 |actividad acuosa (Aw), Ph, X hidrogeno (pH) de la
presion, etc.) cuando el proceso carne a ser procesada.
y naturaleza del alimento lo
requiera.
Se cuentan con medidas )
efectivas que prevengan la CRITICO
contaminacion fisica del alimento
88 . X
como instalado de mallas,
trampas, imanes, detectores de
metal, Etc.
No existen formatos
. . MENOR | establecidos que
Se registran las acciones : L
. ; permitan describir
correctivas y medidas tomadas .
89 g X anomalias durante los
de anormalidades durante el
o procesos de
proceso de fabricacion. O
fabricacion.
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90

Se cuentan con procedimientos
de destruccion 0
desnaturalizacién irreversible de
alimentos no aptos para ser
reprocesados

MENOR

91

Se garantiza la inocuidad de

alimentos reprocesados

CRITICO

92

Los registros de control de
produccion y distribuciéon son
mantenidos por un periodo de
dos meses mayor al tiempo de la
vida util.

CRITICO

VERIFICACION DE CONDICIONES (ART.100)

93

Los procedimientos de
produccion estan disponibles.

X

No dispone de
procedimientos
documentados.

MENOR

94

Se cumple con las condiciones
de temperatura, humedad,
ventilacion, etc.

MENOR

95

Se cuentan con aparatos de
control en buen estado de
funcionamiento

CRITICO | No dispone de
programas de
calibracion de equipos
que determinen su
eficacia al ser
utilizados.

TRAZA

BILIDAD

(ART. 102 Y ART 117)

96

Se identifica el producto con
nombre, nimero de lote, fecha
de fabricaciébn e identificacién
del fabricante a méas de las
informaciones adicionales que
correspondan segun la norma
técnica de rotulado

CRITICO

MEDIDAS DE PREVENCION (ART.106 ) Y DISENO DE

MATERIALES DE ENVASADO (ART.113)

Se toma medidas preventivas
para proteger el alimento de la
contaminacién por materiales u

CRITICO

97 |otras sustancias, entre estas el X
material del envase o empaque
en el cual se comercializa el
producto.
TITULO IV, CAPITULO IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(ART. 112)(ART. 109)(ART. 122) CONDICIONES GENERALES
Se realiza el envasado, CRITICO
98 etiqguetado 'y  empaquetado X

conforme normas y reglamentos
técnicos.
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99

El llenado y/o envasado se
realiza a fin de evitar
contaminacion y/o deterioro.

CRITICO

100

De ser el caso, las operaciones
de llenado y empaque se
efectlian en areas separadas

MENOR

No existe
independencia en area
de empacado y
etiqguetado del producto
final.

ENVASES (ART.113,114, Y 115)

101

El disefio y los materiales de
envasado deben ofrecer
proteccion adecuada de los
alimentos y permite etiquetado
conforme.

CRITICO

102

En el caso de envases
reutilizables, son lavados,
esterilizados y se eliminan los
defectuosos

CRITICO

103

Si se utiliza material de vidrio
existen  procedimientos  que
eviten que las roturas en la linea
contaminen recipientes
adyacentes.

CRITICO

TANQUES Y DEPOSITOS (ART.116)

104

Los tanques o depdsitos de
transporte al granel permiten una
adecuada limpieza y estan
desempefiados  conforme a
normas técnicas, y sus
superficies no favorecen la
acumulacion de suciedad o dan
origen a fermentacion,
descomposicion o cambio del
producto.

CRITICO

COND

ICIONES

MINIMAS (ART. 118)

105

Previo al envasado y
empaquetado se verifica y
registra que los alimentos
correspondan con su material de
envase y acondicionamiento vy
que los recipientes estén limpios

y desinfectados.

CRITICO

No realizan una
limpieza y desinfeccion
de los empaques a ser
utilizados.

EMBALAJE PREVIO (ART. 119)

106

Los alimentos en sus envases
finales, estdn separados e

X

identificados

MENOR

EMBALAJE MEDIO (ART. 120)

144




107

Las cajas de embalaje de los
alimentos terminados son
colocadas sobre plataformas o
paletas que eviten la
contaminacion.

MENOR

TITULO IV, CAPITULO V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y

COMERCIALIZACION

CONDICIONES GENERALES ( ARTICULOS 123;124;125;126;127;128)

108

Los almacenes o bodega para
alimentos terminados tienen
condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas.

CRITICO

Se identific6 que el
cuarto frio de
almacenamiento del
producto terminado
presenta alto deterioro
en piso, permitiendo el
ingreso de sustancias
externas a él.

109

En funcién de la naturaleza del
alimento los almacenes o
bodegas, incluyen dispositivos
de control de temperatura y
humedad, asi como también un
plan de limpieza y control de
plagas.

CRITICO

No realizan monitoreo
de temperaturas en
cuartos frios de
almacenamiento de
materias  primas y
producto terminado.

110

Se evita el contacto del piso al
producto terminado mediante
uso de estanterias, paletas, etc.

CRITICO

111

Los alimentos son almacenados,
facilitando el ingreso del personal
para el aseo y mantenimiento del
local.

MENOR

112

Se identifican las condiciones del
alimento: cuarentena, aprobado.

CRITICO

113

De acuerdo a la naturaleza, los
productos que requieren
refrigeracion o congelacion, se
deben almacenar en las
condiciones de temperatura,
humedad y circulacion de aire
adecuadas para cada alimento.

CRITICO

MEDIO DE TRANSPORTE (ART. 1

29)

114

El transporte mantienen las
condiciones higiénico-sanitarias
y de temperatura adecuados.

X

CRITICO

115

Estan construidos con materiales
apropiados para proteger al

CRITICO
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alimento de la contaminacion y
facilitan la limpieza.

No se transporta alimentos junto

116 , , X CRITICO
a substancias toxicas
Previo a la carga de los No poseen registros de
117 alimentos se revisan las X MENOR | limpieza, desinfeccion e
condiciones sanitarias de los inspeccion de
vehiculos. vehiculos.
El representante legal del
vehiculo es el responsable de las CRITICO
118 L L X
condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte
CONDICIONES DE EXHIBICION DEL PRODUCTO (ART.130)
La comercializacion de los
119 | alimentos garantizara su X CRITICO
conservacion y proteccion.
120 Se cuenta con v_itri_nas_, estantes X MENOR
0 muebles de facil limpieza
Se dispone de neveras y i
121 | congeladoras adecuadas para| X CRITICO
alimentos que lo requieran.
El representante legal de la
comercializacion es el CRITICO
122 - X
responsable de las condiciones
higiénico-sanitarias
TITULO V, CAPITULO UNICO: GARANTIA DE CALIDAD
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD (ART .131)
123 | Previenen defectos evitables X CRITICO
Reducen defectos naturales o
124 | inevitables a niveles tales que no| X MENOR
represente riesgo para la salud.
SEGURIDAD PREVENTIVA (ART.132 ART. 133)
Existen especificacion de . No _cuentan con
125 | materias primas roductos X CRITICO e,spgmflcamones .
p y p
terminados técnicas de materias
primas.
Las especificaciones definen
126 | completamente la calidad de los X CRITICO
alimentos. No disponen de fichas
Las especificaciones incluyen técnicas de recepcion
criterios claros para la CRITICO | de materias primas.
127 | aceptacion, liberacion 0 X

retencion y rechazo de materias
primas y producto terminado
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No poseen el manual

Existen manuales e instructivos, MENOR |de BPM’s Ni
128 |actas y regulaciones sobre la X procedimientos
planta, equipos y proceso. documentados.
Los manuales e instructivos No posee el manual de
. . ' MENOR |BPM’'s ni
actas y regulaciones contienen o
. ) . procedimientos
detalles esenciales de: equipo,
L documentados.
procesos y  procedimientos .
: . Los métodos y
129 | requeridos para fabricar X o
i ; procedimientos de
alimentos, del sistema . .
. L laboratorio no aplican
almacenamiento y distribucién,
. o para este caso (no
métodos y procedimientos de . )
. dispone de laboratorio
laboratorio.
en planta).
Los planes de muestreo, los )
procedimientos de laboratorio, CRITICO
130 | especificaciones métodos de X
ensayo, son reconocidos
oficialmente o normados.
CONTROL DE CALIDAD(ART.134)
131 Se cuenta con un laboratorio X MENOR
propio y/o externo certificado
REGISTROS INDIVIDUALES ESCRITOS DE CONTROL DE CALIDAD PARA CADA EQUIPO O
INSTRUMENTO: (ART.135 Y ART 100)
) No cuentan con
132 | Limpieza X CRITICO | registros de limpieza de
la planta procesadora.
) No poseen registros,
CRITICO | procedimientos e
133 | Calibracion X inspecciones de
calibracion de equipos
de medicién
No poseen registros de
. : MENOR | mantenimiento de
134 | Mantenimiento preventivo X equipos, instalaciones y
areas.
PROGRAMAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION (ART.136),(ART. 99), (ART. 100)
Procedimientos escritos incluyen )
los agentes y substancias CRITICO
utilizadas, las concentraciones o
forma de uso, equipos e No - cuentan
135 . N X procedimientos de
implementos requeridos para e ; .
. limpieza y desinfeccion.
efectuar las operaciones,
periodicidad de Ilimpieza vy
desinfeccién.
) No dispone de
Los procedimientos estan CRITICO | procedimientos
136 ; X .
validados validados por
laboratorio.
137 Estan definidos y aprobados los X ) No cuenta con
agentes y substancias asi como CRITICO | procedimientos de
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las concentraciones o formas de
uso, eliminacién y tiempos de
accion del tratamiento.

limpieza y desinfeccion
validados.

No se registran las

Se registran las inspecciones de MENOR |inspecciones de

138 | verificacion después de la X limpieza y desinfeccion

limpieza y desinfeccién de equipos ni
instalaciones.

No posee registros de
fe cuenta con programas de CRITICO | limpieza, tampoco
impieza pre-operacional

139 ; : X cuenta con
validados, registrados y L
SUSCIItOS procedimientos de
) limpieza.
CONTROL DE PLAGAS (ART. 137)
) No cuenta con un
CRITICO | programa de control de
Se cuenta con un sistema de plagas,  no poseen
140 control de plagas X trampas para ratones ni
plag lamparas florecientes
para el control de
moscas.
Si se cuenta con un servicio )
141 | tercerizado, este es X CRITICO
especializado
Independientemente de quien )
haga el control, la empresa es la CRITICO
responsables por las medidas
142 . X
preventivas para que, durante el
proceso, N0 se ponga en riesgo
la inocuidad de los alimentos.
Se realizan actividades de ) Se udo  evidenciar
control de roedores con agentes CRITICO P o
fisicos dentro de las agentes quimicos para
143 |. . L X controlar insectos
instalaciones de  produccién, .
e dentro del area de
envase, transporte y distribucién roduccion
de alimentos. P '
Se toman todas las medidas de )
144 |S€QUridad para que eviten la| CRITICO

pérdida de control sobre los
agentes usados
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ANEXO 3.

RESULTADOS DE LOS ANALISIS MICROBIOLOGICOS DE
SUPERFICIES (DIAGNOSTICO INICIAL DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION)

PR 0 -
57 %, UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
> ﬁ._“ UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 129 - DC.
% P Q_ : 0 ~ Resolucién No. 001 — 073 - CEAACES - 2013 -13
o FICAYA
% oeso™ . . = . . . .
Carra . ecUX Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbiologicos
Ne: 116 - 2015
|Analisis solicitado por: Sr. Diego Buitron
Empresa: EmbutidosD
Muestreado: Sr. Diego Buitrén
Fecha de recepcién: 12 de noviembre de 201
Fecha de entrega informe: 20 de noviembre de 201
Ciudad: Ibarra
Provincia: imbabura
* Muestra # de Lote
— Varias no aplica
Resuitado Metodo de
Parametro Analizado Unidad e peo— ——— ensayo
R de Colifo 1 UFClfem? 0 0 0
AOAC 989.10
IRecuento Estandar en placa ) UFG/cm? 480 10 | 40
Sal lla $pp. (Prow/ ia cm?) | pres; 1 ausencia ausencia ausencia AOAC 967.26
: fesuliaso Metodo de
Parametro Analizado Unidad it Bl Byl vecto p—— ensayo
R de Colifo total UFC/cm? 0 0 0
AOAC 989.10
Recuento Estindar en placa UFClem? 250 10 <10
sal lla spp. (pres/ ia cm?) | presl 1 ausenci i ausencia | AOAC 967.26
Resultado
Parémetro Analizado Unidad e Mstodoi de
Piso Cuter Molino ensayo
R de Colifo i UFC/em? 0 0 0
" AOAC 989.10
Recuento Estindar en placa UFClcm? 8500 90 2100
Sal lla spp. (pres/: ia cm?) | pres i ausencia ausencia ausencia AOAC 967.26
Losr per para las I
Atentamente:

no

T.unlco de Laboratorio DE uso

MULTIPLE
£
L
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ANEXO 4.

EVALUACION DEL TALLER DE FORMACION PARA EL PERSONAL
-,DE EMBUTIDOS[ ]

EMBUTIDOS |:|
PRIMERA EVALUACION DEL PROGRAMA DE CAPACITACION DE BPM’s.

(2.35
Nombre: ;Q%p M Fecha: 25/06/2015 _

Instrucciones.
» Lea determinadamente cada pregunta antes de contestarla.

1. (Qué son las BPM's? P
05 Butnos fraclooo b Vossfaduto. . -

2. ;Por qué son importantes las BPM's?
3. Cite los 4 tipos principales de contaminacién?
{ M’W& R SN et
4. Enumere tres ejemplos de cohtami quimicos. -
frguinsedes) 5
5. Enumere tres ejemplos de contaminantes ﬁs?os.
e e ﬂ/( , cap e (-

0[1\ RS | e — ’

6. ¢Cuéndo se da una contaminacion ¢

ruzada?
cokon conloudite ol qunlordco o AR ey
7. Enumere tres ejemplos de contaminacion cruzada.
035 70 neantlin fo B 4 aoldheitios”
( e
:Que son las ETA’s?

h & : /. 7 Ly sl L M’& —
Subraye la respuesta correcta.
A los microorganismos causantes de enfermedades se los denomina también.
e Microorganismos patégenos ~
) e Microorganismos benéficos.
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Subraye la respuesta correcta.
¢{Cudndo se da una infeccién?

[

Una infeccién se da cuando la persona consume un alimento con una carga alta
de microorganismos patogenos (bacterias, parasitos, virus).

Una infeccién se da cuando la persona consume un alimento con alto contenido
de toxinas generadas por microorganismos patégenos.

Cuando se da una intoxicacién. X

Cuando r da una toxiinfeccion.

Complete.

La temperatura a la cual se le conoce como zona de peligro es de: 5 Q«GS’g/L-/.

La temperatura a la cual se mata la carga microbiana esde: 67 <« /P03 —
La temperatura en la cual los microorganismos se mantienen latentes, es decir,
vivos pero que no actéan sobre el alimento, es de: / & 5891 g

Subraye la respuesta correcta. :
Cuando el manipulador de alientos debe lavarse las manos.

Tm e oo oo

Antes de iniciar la jornada de labores -~~~

Después de cada interrupcién en el manejo de los alimentos. / 3
Después de tocar heridas, cortaduras, forinculos, quemaduras, vendajes./
Después de barrer., /~

Después de saludar a alguien que llego de la calle. -

Después de haber usado guantes. .~

Después de toser o estornudar. ,/

Todas las anteriores. ~~ ~

¢Cuil es el objetivo primordial de la indumentaria en el trabajo?
¢Qué es un alimento inocuo?

’%Mwaauc £

FIRMA: |

€z
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ANEXO 5.

FICHAS TECNICAS DE PRODUCTOS SANITIZANTES Y CONTROL DE

PLAGAS

INFORMACION
DEL PRODUCTO

GREASSE OFF

Desengrasante para la Industria Alimenticia

DESCRIPCION

GREASSE OFF es un limpiador
desengrasante alcalino. Es una mezcla
de detergentes sintéticos y agentes
alcalinos. Es efectivo para remover
grasas, aceites, proteinas sodlidas y tierra
carbonosa.

Previene la reposicion de los restos de
comida durante el enjuague final, esta
especialmente formulado para el uso en
areas de manipulacion de alimentos,
para limpieza de pisos, paredes, mesas
de corte, bandejas y en todo el equipo.
Puede ser aplicado con generadores de
espuma, lavadores a presion o por
aplicacion manual usando un cepillo o
esponja.

En diluciones se lo puede aplicar en
metales.

Autorizado por el USDA para el uso en
inspeccion en plantas de proceso de
alimentos en Categoria A1. Certificado
KOSHER.

VENTAJAS

Es wuna mezcla de detergentes
sintéticos y agentes alcalinos.
Efectivo removedor de aceite, grasa,
proteinas y aceite carbonizado.
Previene la reposicion de alimentos
durante el enjuague final.

Espuma moderada.

Seguro para metales cuando esta
diluido.

Facil de enjuagar.

Autorizacion USDA en Categoria A1.
Biodegradable.

R R B X X

BENEFICIOS

KW Formulado para ser wusado en
servicios de manipulaciéon de
comidas en paredes, pisos, tablas de
corte, bandejas y todo equipo.

R Tiene excelentes propiedades
espumantes.

® Es un limpiador versatii con una
amplia variedad de aplicaciones en
superficies en plantas de proceso de
alimentos.

K Facil limpieza y enjuague de las
superficies.

INSTRUCCIONES PARA EL USO

Para la utilizacion con generador de
espuma diluya 1 parte de GREASSE
OFF en 10 partes de agua.

Aplicacion manual: Diluya 1 parte de
GREASSE OFF en 15 a 30 partes de
agua dependiendo de la calidad de
grasas.

Requiere enjuague en todas |las
superficies que tengan contacto con
alimentos.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Apariencia y olor:...Liquido amarillo claro,
suave

0] 1 LU PO 13 ALCALINO
Generacién de espuma:... ....... Moderada
Emulsificacion / Solubilidad:..... Completa
Enjuagabilidad:..................... Completa

Hidroxido de Sodio: ...........ccooeeeeenn. 1.3%
Tolerancia aguas duras:...... ....Moderada

Biodegradable:

www.rotchclean.com
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INFORMACION
DEL PRODUCTO

E- 23

Liquido Sanitizante

DESCRIPCION

F — 25 es un concentrado liquido sanitizante para
superficies previamente lavadas que van a entrar en
contacto con alimentos. F — 25 provee una pelicula
bacteriostatica para las superficies. F — 25 puede ser
usado como sanitizante en planta de procesos de
carnes y pollos.

CARACTERISTICAS

o Mezcla concentrada de
amonio cuaternario.

o Util como sanitizante en superficies que no
siempre requiere de enjuague.

o Facil de distribuir, aplicar, controlar y probar.

o Tolerante a aguas duras.

o Su formula fungicida es efectiva para destruir
moho y enmohecimiento.

o No corrosivo, no irritante y no toxico.

o Producto altamente estable.

formulaciones de

BENEFICIOS

» Alta versatilidad en higienizacion de panaderfas,
plantas de bebidas, leche, carne, aves, y otras
de procesamiento de alimentos.

» No hay necesidad de enjuagar con agua potable
cuando ha sido usado en una dilucion de 5,7ml
por 4 galones de agua.

> Costo efectivo.

INSTRUCCIONES PARA EL USO

Despues de lavar las superficies con un  buen
detergente y enjuagar, aplicar la solucion de F — 25
por cualquier metodo convencional que determine el
responsable.

Equipo de Procesamiento de Alimentos: para
sanitizar equipo de procesamiento previamente lavado y
utensilios diluya 5.7 cc de F = 25 por 4 galones de agua
(512:1) para proveer 200 ppm de cuaternarios activos.
A este nivel no es necesario un enjuague con agua
potable.

Utensilios: utilice la misma dilucion en las mismas
condiciones.

PROPIEDADES

Enjuagabilidad:...........
Generacion de Espuma:
Tolerancia aguas duras:..
Emulsificacion/Solubilidad
Solubilidad: .........
] R —

www.rotchclean.com
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INFORMACION
DEL PRODUCTO

SANOSEPTIC

Lavador de Manos y Sanitizador

DESCRIPCION

SANOSEPTIC es un lavador de manos vy
sanitizador en base a yodéforos. Es recomendado
para el uso en plantas de procesamiento de
alimentos para reducir y ayudar contra la
contaminacioén cruzada.

SANOSEPTIC es efectivo contra un amplio
espectro de bacterias, con su férmula avanzada
en base a yodoforos, limpiadores, detergentes y
suavizantes. El producto no mancha en su uso.
Provee una excelente limpieza de grasas fuertes,
placentero para ser usado ya que produce una
espuma jabonosa facil de enjuagar.

VENTAJAS

X  Avanzada férmula de Yodoforos

K Limpieza y Sanitizacibn en una sola
operacion

X  Altamente efectivo en bajas concentraciones

X Baja toxicidad con un rango de pH de 6,3 a

6,6
X 18 meses de vida efectiva

BENEFICIOS

X Efectivo lavador de manos, no mancha
X Rangos de pH apropiados para
humana
K Reduce potenciales riesgos de irritaciones y
resecamiento dérmico
K Las propiedades espumantes producen un
buen enjabonado facilmente lavable
X Provee un gran potencial de remocién de
aceites excepcional para aceites y grasas
soélidas.
X Recomendado para aplicacién en proceso
de alimentos donde la contaminacién
cruzada debe ser prevenida.

la piel

INSTURCCIONES DE USO

Humedezca sus manos aplique
SANOSEPTIC, restriegue y enjuague. Lave
sus manos con SANOSEPTIC cada vez que
entre a su lugar de trabajo.

PRECAUCIONES

Ninguna.

ALMACENAMIENTO

Almacénelo en un lugar fresco, seco y sin luz.
Mantenga los envases cerrados.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Biodégradablé. ....cusassninmsmasmusmmmssesmnesi Si
Generacion de espuma.........ce. coeveevennanns Alta
Emulsificacion en Espuma...... ........ Completa
Remocion de Gras y aceite... ........... Excelente
Densidad.....ccovvviiiiiiiiiiiiiiiee e, 8,4 Lbs/gl
Apariencia y color........ Liquido amarillo ambar
Enjuagabilidad::«qo cnpnssnessvansnsid Completa
Toleranciaaaguasduras... ............... Estable
B st e S A A R T 6,3 - 6,6
www.rotchclean.com
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FICHA DESEGURIDAD
B [ CLOROX BLANQUEADOR

310707 | [ VERSIONO ][ FICHA #1 ]

ﬂ IMAGEN 2. CLASIFICACION

3. USO DE LA SUSTANCIA

l Limpieza y desinfeccion en general.

4. DESCRIPCION GENERAL: Clorox es un blanqueador preparado a base de Hipoclorito de Sodio, cuya funcién principal es blanquear, asi
como eliminar gérmenes, hongos y bacterias. Igualmente, remueve las manchas de superficies como bafios, cocinas, tanques de agua, trapos,
utensilios de limpieza y juguetes plasticos. Se encuentra en presentaciones Regular y Fragancias.

5. COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES
Preparado en base acuosa de Hipoclorito Sodico (Concentracién de 40 g./litro de Cloro activo) y Tensioactivos anionicos.

LS

ADENTlFlCAClON DE PELIGROS. \ mRIMEROS AUXILIOS (En caso de...)

Riesgo Principal: Irritante * Inhalacién Olor a Cloro, picor, tos. Retirar al afectado de la zona
contaminada y mantenerlo al aire libre.

(Clasificacion) Sustancia y/o preparacion no corrosiva pero que,

por contacto inmediato, prolongado o repetido con la piel o las * Ingestion Tos, dolor de garganta, quemazén. Dilucién con leche

mucosas puedan provocar una reaccion inflamatoria. En contacto albuminosa (4 claras de huevo batidas en 1 litro de leche o agua), o

con &cidos, produce cloro: gas toxicolirritante. neutralizar el alcal con acido acético (100 ml. de vinagre en 1 litro
de agua). Administrar protectores de mucosa y observacién del

Para el hombre: Irrita la piel y los ojos. paciente.

Para el medio ambiente: Alcalinizacion del terreno. * Contacto cutaneo Irritacion, picor en la zona de contacto.

Lavado con agua jabonosa abundante. Lavado continuo (30
minutos) con agua. Revision oftalmoldgica posterior.

% AW /

8.MEDIDAS ATOMAR EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL
Precauciones personales:

Mantener al personal no protegido en direccién contraria al
viento.

Evitar el contacto con el producto derramado. No actuar sin
prendas de proteccion.
Pr i para la pr del medio ambiente:
Utilizar cortinas de agua para absorber los gases y humos.
Evitar que el producto derramado entre en alcantarillas o lugares
cerrados con materiales inertes.

Métodos de limpieza:

Absorber el derrame con arena.

9. MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS

Incombustible.

Medios de Extincién apropiados: Agua en grandes cantidades,
agua pulverizada.

Medios de Extincion inapropiados: -

Peligros especiales: Favorece la combustion de sustancias o de
materiales combustibles.

Equipo de Proteccién: Llevar mono anti-acido, Aparato respiratorio
auténomo al actuar en cercania o en lugar confinado.

http://documentacionsgi.pscltda.com ; coordinacionsgi@pscltda.com Pdgina 2 de 51
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FICHA DE SEGURIDAD

LR
[ CLOROX BLANQUEADOR

PROYVECTES Y SISTEMAS CONTROLES

[ 3107/07 }[ VERSION 0 ][ FICHA #3

10. TRANSPORTE, MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

-Transporte:

El transporte se realiza desde el almacén de cadena hasta las instalaciones de la oficina esta operacion se realiza con los recipientes
cerrados.

- Manipulacién:

Efectuar toda operacion con el recipiente cerrado.

- Almacenamiento:

Lejos de ACIDOS (AGUA FUERTE, SALFUMANT)

En un local ventilado, fresco, Conservar en recipientes de origen, cerrados, Lejos de fuentes de calor.

12. PROPIEDADES FISICAS Y QUIMICAS

ﬁCONTROLES DE EXPOSICION / PROTECCION

PERSONAL inflamable

- Aspecto: Liquido lig. Viscoso pH basico Inflamabilidad: No

\

- Solubilidad: Hidrosoluble.

Utilizar el producto en lugar seco, fresco y con buena ventilacion.
- Olor: Eucalipto Dens. (20°C) 2 1,06

El local debe estar acondicionado para solventar cualquier
posible emergencia relacionada con el producto. Ej.: lavaojos,
extintores, etc.

- Color: Ligeramente amarillento. Concentracion: 40 g./litro

J

Controles de la exposicion:

Proteccion respiratoria: mascara respiratoria

Proteccion de las manos: utilizar guantes de latex o PVC.
Proteccion de los ojos: utilizar gafas herméticas o mascara
panoramica.

Proteccién cutanea: utilizar prendas anti-acido.

o

13. ESTABILIDAD Y REACTIVIDAD
determinadas circunstancias.
directa.

Materias que deben evitarse: ACIDOS
Productos de descomposicion peligrosos: Cloro.

Estabilidad: es un producto estable, pero puede desprender Cloro en

Condiciones que deben evitarse: Calor / Fuentes de calor. Luz solar

J

14. INFORMACION ECOLOGICA
Esta sustancia puede ser perjudicial para el ambiente; se debera prestar especial cuidado al medio acuatico.

Evitar que el producto derramado entre en alcantarillas, lugares cerrados o cauces de agua. Absorber el derrame con arena o tierra. En caso

de neutralizacion final con acidos muy diluidos bajo control.

15. CONSIDERACIONES RELATIVAS A LA ELIMINACION

Someterse a las reglamentaciones locales y nacionales.

Consultar las bolsas de residuos o los centros de recogida para un reciclaje.
Diluirabundantemente con agua.

Reducir el producto con sulfito o peréxido de hidrégeno.

Tras este tratamiento, el producto puede verterse al desagtie.

Elaboro: Reviso: Aprobé:
Raul Avellaneda Dorany Agredo Virginia Rozo Garcia
Dir. Administrativo Coordinadora SGI Gerente
http://documentacionsgi.pscltda.com ; coordinacionsgi@pscltda.com Pdgina 3 de 51

156



FICHA DE SEGURIDAD

B, |

AXIONPASTA

PROYECTES Y SISTEMAS CONTRBLES

[ 3107007

FICHA #3

J (

VERSIONO | [

ﬁ IMAGEN
AUXioN

2.CLASIFICACION

&

3. USO DE LA SUSTANCIA

Limpiar y remover la grasa de vajillas y
superficies duras, en general .

superficies duras, en general formulado para uso en el hogar.

N

(4. DESCRIPCION GENERAL: Axion pasta es un producto especialmente formulado para limpiar y remover la grasa de platos, ollas y

/5. COMPOSICION / INFORMACION SOBRE LOS
COMPONENTES
Preparado a base de:
e Carbonato de Sodio, Tensioactivo anionico, P-cloro 3.5 M-Xilenol
(only antibac), silicato, humectante, fosfato, perfume, bicabonato de
sodio, pigmento.

%Y

ﬁPRIMEROS AUXILIOS (En caso de...)

Contacto con los ojos: Lavar con abundante agua durante 15
minutos. Buscarayuda médica.

Contacto con la piel: Enjuagar con abundante agua y evitar el
contacto prolongado. Buscar ayuda médica.

Ingestién: No inducir al vomito. Buscar ayuda médica.
Inhalacién: No aplica.

A

~

B,
<

6. IDENTIFICACION DE PELIGROS.

El producto puede ser toxico a los hombres y al ambiente si no son
usados segun las recomendaciones

Esta mezcla no ha sido probada como un todo, no son esperados
efectos adversos bajo condiciones normales de uso

Contacto con los ojos: Causa irritacién. Consultar al médico.
Contacto con la piel: Provoca irritacion. consultar al médico
Ingestién: Causa irritacion. Consultar al médico.

~

o

8. MEDIDAS A TOMAR EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

No aplica.

9. MEDIDAS DE LUCHA CONTRA INCENDIOS.

Medidas de extincién: Polvo quimico, niebla de agua, CO2.

E é

de pr ion p

de la a la salud: CO2

I: Equipo de respiracion auténoma y ropa protectora debera ser usada en caso de combate de fuego quimico.

http://documentacionsgi.pscltda.com ; coordinacionsgi@pscltda.com
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PROPIEDADES

RATIGEN cebo fresco es efectivo frente
todo tipo de ratas, ratones y topos con
una sola ingestion, debido a su

tiene un efecto letal frente a todo tipo de
roedores a CONCENtraciones muy bajas.

LISTO PARA USAR

COMPOSICION:

Broc oum

FORMATO TIPO ENVASE

MODO DE EMPLEO

Producto Nsto para usar. Colocar 2/4
cebos de 10 gr de RATIGEN cebo fresco
wn retirar ef papel filtro, cada 2 m. en los
lugares habituales de paso de los
roedores. Debemoes Ir renovando los
cebos ya gastados hasta que eliminemos
por completo a los roedores. Parg evitar
quE teNgan Acceso a los cebos Persenas o
andmales domeésticos, cubrir con tablas u
otro material kas zonas donde los:

hayamos depositado.




# Unilimpio

EXPERTOS EN LIMPIEZA

Hoja Técnica de Producto

INSECTICIDA 022

INSECTICIDA BIODEGRADABLE A BASE DE TERPENOS

1. DESCRIPCION GENERAL

Insecticida 0zz es un tipo de biocida de uso
doméstico empleado para matar insectos
mediante la inhibicion de sus enzimas vi-
tales. Mata al instante insectos voladores y
rastreros. Por su exclusiva férmula de do-
ble accion, elimina los insectos molestos y
desinfecta las superficies donde éstos han
pasado previamente. Permite controlar las
plagas de insectos en la agricultura o que
afectan la salud humana y animal, ayudan-
do a prevenir enfermedades como: dengue,
malaria, fiebre amarilla, entre otras; asi
como las reacciones alérgicas de picaduras
frecuentes en los nifios.

2. COMPOSICION
Mezcla equilibrada de D'limonene con pire-
trinas, butdxido de piperonilo y agua tratada.

3. APLICACION

Para prevenir la aparicion de insectos,
pulverice desde 20 a 30 cm de distancia
en grietas, rincones, escondrijos y lugares
de paso de los insectos rastreros. Para un
efecto inmediato pulverice directamente
sobre los insectos presentes.

NORMAS DE SEGURIDAD

¢ Mantenga fuera del alcance de los ni-
flos y mascotas.

e Almacene en un lugar fresco y seco
libre de la incidencia directa de luz
solar.

*  Evite el contacto con los ojos, 1a piel y
mucosas nasales.

o Apile méximo 5 cajas.

¢ Noingerir.

Riesgo para
la salud:

3 Muy
peligroso

Riesgo
especifico:

Ninguno

7. DIAMANTE DE SEGURIDAD NFPA 704

Riesgo de
inflamabilidad:

0 Ninguno

Riesgo de
reactividad:

0 Estable

5. PROPIEDADES FISICOQUIMICAS
Estado: Liquido.

Color:  Incoloro.

Olor:  Citrico.

pH: 7,00 - 8,50.
Otras:  Ingrediente activo:

cipermetrina (0,25%) y butdxido
de piperonilo (0,7%).

6. PRESENTACION

Atomizador de 600 ml (doméstico):
Caja x 15 unidades.

Galén: Caja x 6 unidades.

Caneca: 20 litros.

Granel: 60,100y 220 litros.

EMERGENCIA Y PROCEDIMIENTO DE PRIMEROS AUXILIOS

Contacto con los ojos

Lavarlos con abundante agua
limpia por lo menos durante 5
minutos, asegurandose de abrir
los parpados.

Contacto con la piel

El contacto prolongado con la piel puede
causar irritaciones menores. En ese caso
lave con abundante agua la zona
expuesta. Use guantes de goma.

En caso de ingestion

No inducir al vomito. Si el afectado
se encuentra inconsciente, brindele
respiracion artificial. Si se encuentra
consciente darle a beber abundante
agua fresca inmediatamente y des-
pués, 1 taza cada 10 minutos.

@ .

En caso de inhalacion

En caso de uso prolongado del produc-
to en ambientes muy cerrados, puede
causar incomodidades menores en la
respiracion. Use una mascarilla 0 mani-
pule en espacios provistos de buena
ventilacion.

5

Pasaje Juncos E3-40 y De Los Eucaliptos
(1era Transversal sobre la Panamericana Norte.)
Teléfonos: (593 2) 2479 923 / (593 2) 2 802 374

Mapasingue Este Km 4 1/2 Via Daule y Av. 4ta.
Email: ventasgye@unilimpio.com
(593 4)6 017 573 /(593 4) 6 017 574

®

iMucho
mejor!

ECUADOR
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UNIVE,

ANEXO 6.

RESULTADOS DE LA CARGA MICROBIOLOGICA DE SUPERFICIES

(POES-FINALES)

<ECN,

LElin
&40

"'Muu#“
'94;7,“ 4 Ec\)hooe

FJauon

UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 129 - DC.
Resolucion No. 001 - 073 - CEAACES - 2013 - 13

Informe N°:

126 - 2015

Anélisis solicitado por:

Sr. Diego Buitrén

FICAYA
Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos

et  UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

&,

Empresa: Embutidos|:|
Muestreado: Sr. Diego Buitrén
Fecha de recepcién: 14 de diciembre de 2015
Fecha de entrega informe: 17 de diciembre de 2015
Ciudad: Ibarra
Provincia: Imbabura
# Muestra #de Lote
— |Varias no aplica
Resultado
Parimetro Analizado Unidad o
Agua Procesos Cuter Pared ensayo
Recuento de Coliformes totales UFClcm? 0 0 0
AOAC 989.10
Recuento Estindar en placa UFClem? <10 <10 <10
Salmonella spp. (p ia cm?) |p ausencia ausencia ausencia AOAC 967.26
Resultado tod
Pardmetro Analizado Unidad N g
Cortadora Mesa Cuarto frio nmyo
Recuento de Coliformes totales UFClem? 0 0 0
AOAC 989.10
Recuento Estidndar en placa UFClem? <10 65 <10
Salmonella spp. (pres/ausencia cm?) | pres/ausencia ausencia ausencia ausencia AOAC 967.26
Resultado
Parédmetro Analizado Unidad Empacdora al Netodo: de
- Cocina Piso Molino ensayo
Recuento de Coliformes totales UFClem? 0 0 0 0
AOAC 989.10
R to Estdndar en placa UFClem? <10 <10 2016 260
Salmonella spp. (pres/ ciacm? |p ausencia ausencia ausencia ausencia | AOAC 967.26

Los resultados obtenidos pertenecen exclusivamente para las muestras analizadas
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ANEXO 7.

PROFORMAS

Elvitec

OFERTA ECONOMICA

CLIE TE:

NOMBRE: DIGO BUITRAN ARIAS

FECHA: Guayaquil, 21 de Marzo del 2016
DIRECCION: |lbarra

DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANTIDAD RREEIES

UNITARIO ToTAL
Lamparas Mantis 1x2 3 $249.16 $747.48
Envio 1 $ 30.00 $ 30.00

TOTAL| $867.18 incluido IVA

Nota: Precios no incluyen IVA
Forma de Pago: conTADO

Eloy Alfaro 2614 y Az
Telef: (04) 2347
info@elvitec.com
ww w.elvitec.com
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Limpieza 'y Bienestar

_~0.Rochester

Quito, 10 de Diciembre de 2015

Sr. Diego Buitré
“EMBUTIDOSD

Presente.-

Nos es grato cotizar nuestros productos fabricados por Rochester Ecuador bajo los

mas exigentes estindares de calidad.

PROFORMA No: 1_10_001_2015

ITEM DESCRIPCION CANT. PRECIO | TOTAL
ENVASE UNIT.
1 | SANOSEPTIC - LAVADOR Y SANITIZADOR 4KG $327 $13,08
DE MANOS
2 | F25 - LiQUIDO SANITIZANTE DE SUPERFICIES 4KG $2,49 $9.96
3 GREASSE OFF Desengrasante Industrial 4KG $2,89 $11,56

Garantia: incondicional y cubre toda nuestra mercaderia
CONTADO:

Los precios no incluyen IVA

Despachos en Quito

Cordialmente,

Jair Sinchez
Coordinador Comercial
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= R
La Casa del Extintor| PROFORMA
Hd Uaod UGL LRUIIOE | Ruc. 1002245882001
MARIA ESMERALDA RODRIGUEZ ROMO
Direccion: Olmedo y Mejia ( esquina) 0
Cel. 0989 089 921 / Ibarra - Ecuador N'. 003273 )
qentg: J Neas 80\“’-‘\ \
% DIA MES ARO
Ruc/C.L: Fecha > | ©3 [2ci¢
Direceion: _—Lewrtc.
\ Sen’uj} A\ucu)(w\ () ﬁammu L.\l §.co 6.on
aldy geti nictn  dueeiliaga 20 onen
=g
\ /) J
— y \
L Ré&cibi Conforme Entregué Conforme L, )

3.201-3.300
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ANEXO 8.

LAMPARAS FLUORESCENTES DE ILUMINACION DIRECTA, CON
ARMADURA PROTECTORA DIFUSORA (factor de utilizacion)

Factores de utifizacién Factores 4 iaci ]
Aparato de alumbrade '“:w
d =
1 o er=01 ‘.ﬁ pr=03 Limpieza cada
Hes ak] % =85 pﬁdw:’, =00, 108 o, =03 20— ?p*’iw:u" ana |2 adins {3 afios
DIRECTO i 024 | 019 019 ] 6161 623 | 0,19 | 016
con pantalla de A
metacrilato 12 § 028 { 023 0231 020] 027 | 0,23 { 0,20
631 | 0,29 02910251 032 | 628 | 025
040 | 0,36 0357 032} 038 | 035 032
044 | 040 040 | 037§ 642 | 0,3 | 0,37 Ensuciamiento bajo
1,30] 1.45 | 1,65
047 | 043 043 0640} 645 | 042 { 040
OSht—0ri8 - 047 | 045 ] 049 | 047 | 045 | Enqu normal .
0,53 | 051 0501 048 | 852 | 050 | 048 | 1,55] 190} 215
055 | 0537 051 | 054 | 052 650 054 | 052§ 0,50
057 1 055] 054} 057 | 055 054 ] 0355 | 055 | 053 [Ensuciamiento alto
3 : % X x
059 1057} 656 058 057{055] 058 | 0,56 | 0,35
1 aparato de alumbrado en el centro del local
026 { 0221 039{ 625 021|018 0251 021 | 0.8
031 { 02706247030 |02 ]| 0624]030 | 5261{ 01
13 1037 103§631]037 033]6u]036{633] 031
2 046 | 042 | 040§ 045 | 042] 040 | 044 | 042 | 040
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ANEXO 9.

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS AGROPECUARIAS Y
AMBIENTALES

CARRERA DE AGROINDUSTRIA

CERTIFICACION DE EMBUTIDOS| |

Ibarra, 18 de Noviembre del 2016
Seiiores )
UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
Presente

Siendo auspiciante del proyecto de tesis del estudiante DIEGO MAURICIO BUITRON
ARIAS, con CI: 100434334-7 , quien desarroll6 su trabajo con el tema, “DISENO DE
UN SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA FABRICA
DE EA/[BUTIDODEN LA CIUDAD DE IBARRA, me es grato informar que se han
superado con satisfaccion el disefio del sistema, elaboracién de los programas de
prerrequisitos y la induccion del personal en la utilizacién del Sistema de Buenas
Practicas de Manufactura, recibiéndolo como totalmente realizado y culminado por
parte del mencionado. Una vez que hemos recibido la capacitacién y documentacién
respectiva (manual de BPM’s), nos comprometemos a continuar utilizando el
mencionado Sistema de Buenas Practicas de Manufactura en beneficio de nuestra

organizacién.

El estudiante DIEGO MAURICIO BUITRON ARIAS puede hacer uso de este
documento para los fines pertinentes en la Universidad Técnica del Norte.

GERENTE PROPIETARIO “EMBUTIDOS I:I
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ANEXO 10.

ABSTRACT

This research had as purpose to design a system of Good Manufacturing Practices (GMP) tol:l
sausage factory in Ibarra city, Imbabura, Ecuador. BPM diagnosis was realized, with the checklist of
the National Agency for Regulation, Control and Surveillance Health (ARCSA), Its applicate in audits
of GMP to food industries. However this factory has the 40.97% of all guidelines required in the
Technical Health Unified Normative (RESOLUTION ARCSA-DE-067-2015-GGG). ARCSA recommends
to meet the 80% minimum to ensure safety and hygienic food. The initial diagnosis of Standardized
Operating Procedures for Sanitation (POES) used in the factory was made with the help of swab
method on contact surfaces of food. The results were expressed as colony forming units (CFU / cm?)
determined: Standard plate count, Salmonella spp and absence or presence of total coliforms, these
results not exceed the permissible limits which describes in NTE INEN 1338: 96 and Peruvian
Ministerial Resolution N° 461-2007. Base on the obtained results and considering the current
normative, have been designed the manual to GMP System. The final diagnosis of POES was made
considering the procedures established in the POES program of manual BPM, which recommends
use specific sanitizing substances to the meat industry. The results were satisfactory; these POES
allowed to reduce representatively the microbial load compared to the initial diagnosis of POES. The
employees improve their health habits intervening the GPM System.




