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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo el disefio de un Manual de Buenas
Précticas de Manufactura para la empresa JD Embutido de la ciudad de Otavalo. Se
evaluaron los parametros que debe cumplir una empresa de alimentos con respecto a
la manipulacion de materia prima, higiene del personal, procesos e infraestructura
segun el reglamento del ARCSA — 067, Codex Alimentarius y Normativa INEN 3039
con la aplicacion de técnicas de investigacién como: encuesta, entrevista y una lista
de verificacion “check-list”. Sobre la base de estos instrumentos, se realizaron visitas
a la planta procesadora de alimentos para verificar el cumplimiento o el no
cumplimiento de los diferentes parametros evaluados. Posteriormente, se plantearon
soluciones técnicas para que la empresa pueda cumplir con los requerimientos
especificados en las normativas. A partir de estas correcciones, se obtuvo el
desarrollo de un nuevo disefio de planta, minimizando costos para que puedan
implementarse los cambios. Asimismo, se elabord la documentacion necesaria para el
control y sequimientos de los diferentes procesos, implementando instructivos con
sus respectivos registros como: los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)
para los productos que ofrece la empresa y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) para la higiene del personal y de la planta
procesadora de alimentos y asi mejore los procesos de produccion para la elaboracion
de un producto inocuo para el consumidor.

Palabras clave: Industria alimentaria, produccién alimentaria, Manual de
Buenas Practicas de Manufactura, Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento
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ABSTRACT

The objective of this work is the design of a Good Manufacturing Practices
Manual for the company JD Embutido in the city of Otavalo. The parameters that a
food company must comply with were evaluated with respect to the handling of raw
materials, personnel hygiene, processes and infrastructure according to the
regulations of ARCSA - 067, Codex Alimentarius and INEN 3039 Regulations with
the application of research techniques such as: survey, interview and a check-list.
Based on these instruments, visits were made to the food processing plant to verify
compliance or non-compliance with the different evaluated parameters. Subsequently,
technical solutions were proposed so that the company could comply with the
requirements specified in the regulations. From these corrections, the development of
a new plant design was obtained, minimizing costs so that the changes can be
implemented. Likewise, the necessary documentation was prepared for the control
and monitoring of the different processes, implementing instructions with their
respective records such as: Standardized Operating Procedures (SOP) for the products
offered by the company and Standardized Sanitation Operating Procedures (SOP) for
the hygiene of the personnel and the food processing plant and thus improve the
production processes for the production of a safe product for the consumer.

Words: Food industry, food production, Good Manufacturing Practices

Manual, Sanitation Standardized Operating Procedures
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INTRODUCION

Nombre del proyecto
Disefio de un manual de Buenas Précticas de Manufactura para la empresa JD

Embutidos ubicada en la ciudad de Otavalo.

Marco contextual

Analisis macro

La escasa inocuidad de los alimentos popularmente consumidos en el pais es
el problema que se ve reflejado por diversas enfermedades que cominmente
provocan afecciones gastrointestinales como infecciones bacterianas e intoxicaciones
y parasitarias, las cuales se manifiestan con sintomas como diarrea, dolores, de
cabeza, fiebre y vomito (FAO, 2022, pag. 1).

Para disminuir los casos de enfermedades transmitidas por alimentos como:
salmonella, tifoidea y hepatitis se debe impulsar la calidad e inocuidad de los
alimentos por medio de organismos de proteccion de la salud publica; la OMS
(Organizacion Mundial de la Salud) y la FAO (Organizacion de las Naciones Unidas
para la Alimentacion y la Agricultura) son las encargadas del intercambio de
informacion en cuanto a la inocuidad de los alimentos; realizan guias o protocolos
estandarizados a nivel mundial de practicas seguras de manipulacion de alimentos, de
esta manera previenen y alertan a la poblacion sobre las ETA (Enfermedades
Transmitidas por Alimentos) (OMS, 2020, pag. 1). Los sistemas de inocuidad
abarcan una serie de procedimientos relacionados, los cuales, al ser implementados en

la empresa garantizan la inocuidad del alimento (FAO, 2022, pag. 1).



21

Analisis meso

En Ecuador, hasta el afio 2018 se ha visto un leve incremento de
enfermedades como son: la tifoidea, salmonelosis y Hepatitis, en 2019 decrecieron
relativamente en las provincias de mayor ocurrencia como El Oro, Guayas,
Sucumbios, en la Costa (Ministerio de Salud Publica, 2019, pag. 1).

Por tal motivo, es importante implementar medidas de prevencion y
correccion en el personal para el cumplimiento de la inocuidad en la elaboracion de
los alimentos. Para la obtencion de resultados efectivos es importante la elaboracion y
aplicacion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura, con el fin de mejorar el
proceso productivo con lineamientos para la manipulacion de materia prima y mejora
en los diferentes procesos de la produccién en la empresa garantizando un producto
inocuo y apto para el consumidor (Capitalis, 2022, pag. 1).

Analisis micro

En la ciudad de Otavalo se ha visto que en el mercado existe alta competencia
de embutidos como: Pronaca, Don Diego y Juris, no obstante; Otavalo es una ciudad
pequefia donde el principal consumidor es la gente que posee algun restaurante o

puesto de comida rapida y demanda embutidos de bajo precio y de buena calidad.
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Formulacion del problema

¢Por qué es importante la implementacién de un manual de Buenas Practicas

de Manufactura en la empresa JD Embutidos?

Definicion del problema

A través del diagnostico de la empresa y la investigacion bibliografica
realizada en la empresa “JD Embutidos”, ubicada en la ciudad de Otavalo, Provincia
de Imbabura, se pudo observar que no cuenta con un manual BPM vy existe alta

cantidad de devoluciones de sus productos.

Idea a defender

El manual de Buenas Practicas de Manufactura contiene los lineamientos de
correcta higiene por parte del personal, instrumentos de trabajo y del area de trabajo
que se debe cumplir dentro de la empresa JD Embutidos, para la fabricacion de

productos de buena calidad, inocuos y competitivos en el mercado.

Mediante la elaboracion de un Manual de buenas Practicas de
Manufactura para la empresa JD Embutidos se alcanza el objetivo
razonablemente deseado ya que ayudara a desarrollar un producto de calidad e

higiénico entonces resuelvo el problema.

Objeto de estudio y campo de accion

Objeto de estudio: Implementacion de un manual de Buenas Practicas de

Manufactura para la empresa JD Embutidos.
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Campo de accion: Se realizard en la ciudad de Otavalo, Provincia de

Imbabura.

Justificacion

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son procedimientos cuya
implementacion en la industria garantizaran un control estricto de la calidad de los
alimentos a lo largo de la cadena de produccion, distribucion y comercializacién
(ARCSA, 2023, pag. 1).

Las empresas deben obtener un certificado por el ARCSA (Agencia Nacional
de Regulacion, Vigilancia y Control Sanitario) para regular el cumplimiento de la
implementacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura; el cual debe
mencionar los principios basicos y las practicas generales de higiene al manipular,
preparar, envasar y almacenar alimentos destinados al consumo humano, de este
modo asegurar asi que los productos se elaboren bajo condiciones higiénicas
adecuadas (ARCSA, 2023, pag.1).

En la actualidad, para ser competitivo, es importante satisfacer las
expectativas del consumidor, lo que también se conoce como “calidad”. Para
conseguir esos objetivos planteados se debe empezar por implementaciones minimas:
correcta higiene del personal, equipo de proteccion personal (EPP), instalaciones en
buen estado, instrumentos de trabajo adecuados, limpieza y desinfeccion de las
superficies de trabajo, conjuntamente con el &rea de trabajo para la produccion de los

embutidos (CSA, 2020, pag.1).
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En la empresa JD Embutidos se determind varios inconvenientes como la baja
higiene por parte del manipulador de alimentos, también se pudo apreciar que las
instalaciones conjuntamente con sus equipos de trabajo no estan totalmente limpios,
ademas, no cuentan con registros para garantizar la limpieza de las instalaciones
sanitarias, equipos, utensillos, entre otros. Lo que hace imperativo la creacion de un
manual BPM donde incluye lineamientos para una correcta higiene como: de las

instalaciones y de los equipos de trabajo.

Objetivos

Objetivo general:
Desarrollar un manual de Buenas Préacticas de Manufactura para la empresa
JD embutidos ubicada en la ciudad de Otavalo.

Obijetivos especificos:

e Evaluar los procesos que se desarrollan dentro de la empresa al momento de
elaborar el producto.

e Construir una metodologia para el diagnostico del estado actual de la empresa
JD Embutidos.

e Disefiar el manual de Buenas Practicas de Manufactura con soluciones para la

empresa JD Embutidos de la ciudad de Otavalo.



CAPITULO I: FUNDAMENTACION TEORICA

Anélisis de campo de investigacion

Antecedentes de la empresa JD Embutidos

En el afio 2000 el sefior Santiago Donoso entablé una amistad con el sefior
Marcelo Pobeda quien tenia una planta de embutidos en la ciudad de Quito. Para el
afio 2004 se empez0 el proceso de construccion de la planta de embutidos en la
ciudad de Otavalo como propietario el sefior Jorge Donoso con el asesoramiento de
Santiago Donoso, Ivan Unda, Dario Jativa y Marcelo Pobeda.

Se disefié una planta de aproximadamente 120 metros cuadrados con
maquinas espafiolas por medio de la empresa Talsa, en el mes de julio se termino la
construccion.

La marca se registr6 como Juan Diego Embutidos, se obtuvo el registro
sanitario en la ciudad de Quito y para el mes de septiembre se obtuvo la primera
produccion con la ayuda de trabajadores de Ambato y Quito.

La microempresa tuvo un percance con respecto a la marca, ya que existia
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otros productos de embutidos llamados Don Diego los cuales reclamaron similitud de

nombres, esto hizo que el producto opte finalmente por otro nombre comercial
Ilamado JD. La planta de embutidos lleva 19 afios produciendo productos carnicos
para el mercado, siendo de las primeras plantas procesadoras de embutidos en

Imbaburay Carchi esperando en algun futuro ampliar la cobertura y la produccion.
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Fundamentacién conceptual

BPM: Sistema que garantiza que productos como alimentos, cosméticos y
productos farmacéuticos se fabriquen y controlen de manera constante de acuerdo con
los estandares de calidad establecidos.

Las BPM examinan y cubre todos los aspectos del proceso de fabricacion para
evitar riesgos catastréficos para los productos, como la contaminacion cruzada, la
contaminacion y el etiquetado incorrecto. Al implementar BPM, puede reducir las
pérdidas y los desperdicios y proteger tanto a su negocio como a sus consumidores de

incidentes adversos de seguridad alimentaria (Safety Culture, 2021, pag. 1).

Contaminacién cruzada: Migracion de un peligro fisico, quimico o
bioldgico presente en un alimento a otro que se encontraba inocuo, mediante el uso
como vehiculo a superficies o utensilios que han estado en contacto con ambos
alimentos sin la debida limpieza y desinfeccion requerida (FAO, 2017, pag. 11).

Choque térmico: Cambio brusco de temperatura de la materia, este inactiva o
destruye enzimas como la catalasa, la peroxidasa y la pectinasa que dafian la vida dtil
del grano. Un indicador de un proceso de choque térmico bien realizado se obtiene
mediante un analisis de laboratorio que demuestre que han desaparecido estas
enzimas (Enriquez, 2022, pag. 1).

Embutido: Pieza preparada a partir de carne (generalmente picada), que suele
condimentarse con hierbas aromaticas y especias, introducida (embutida) en piel de

tripas o una tripa artificial y comestible (Torre de Nufiez, 2018, pag. 1).
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Escaldado: Técnica que elimina enzimas que, con el tiempo, pueden provocar
alteraciones en los alimentos, es decir, el escaldado es un tratamiento térmico que se
aplica, sobre todo, a productos vegetales. A diferencia de otros procesos, el escaldado
no destruye los microorganismos ni alarga la vida util de los alimentos. Es una
técnica previa a un segundo tratamiento, como puede ser la congelacion, el enlatado,
la liofilizacién o el secado, y produce un ablandamiento en el alimento que facilita el
pelado, en el caso de los tomates, la limpieza y su posterior envasado (Gimferrer,
2009, pag. 1).

Higiene de los alimentos: Conjunto de condiciones y medidas que deben
estar presentes en todas las etapas de produccion, almacenamiento, transformacion,
transporte, conservacion y cocinado doméstico del alimento, para garantizar la
salubridad de los alimentos, el consumidor debe saber elegir y reconocer la calidad de
los alimentos, ademas de saber como conservarlos y manipularlos adecuadamente,
para evitar contaminaciones y pérdidas de la calidad (Clinica Universidad de Navarra,
2023, pag. 1).

Inocuidad: Ausencia de peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que puedan
danar la salud de los consumidores, en un nivel seguro y aceptable, ya que los
alimentos seguros satisfacen las necesidades nutricionales y promueven una vida
activa y saludable, los alimentos inseguros representan una gran amenaza para la
salud humana y para la economia global

Cada afio se reportan aproximadamente 600 millones de casos de
enfermedades transmitidas por los alimentos, por lo tanto, garantizar la seguridad

alimentaria es una prioridad de salud publica y un paso importante para lograr la
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seguridad alimentaria. Los sistemas eficaces de control de calidad e inocuidad de los
alimentos son esenciales no solo para proteger la salud y el bienestar humanos, sino
también para promover el desarrollo econémico y mejorar los medios de subsistencia
al facilitar el acceso a los mercados nacionales, regionales e internacionales (FAO,
2023, pag. 1).

Notificacion Sanitaria: Es un certificado para alimentos procesados que
permite su comercializacion cumpliendo los requisitos de la normativa y garantizando
su inocuidad para el consumo humano (ARCSA, 2015)

Producto carnico: Es el producto elaborado a base de carne, grasa, visceras u
otros subproductos de origen animal comestibles, con adicion o no de sustancias
permitidas, especias 0 ambas, sometido a procesos tecnoldgicos adecuados. Se
considera que el producto carnico est terminado cuando ha concluido con todas las
etapas de procesamiento y esta listo para la venta. (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacidn, 2011, pag. 2)

Fundamentacion técnica

Las BPM en grandes, medianas, pequefias y microindustrias

Las buenas practicas de manufactura son una guia para el control estricto de la
calidad de los alimentos a lo largo de la cadena de produccion, distribucion y
comercializacion. El Decreto Ejecutivo 3253 se designa a la Agencia Nacional de
Vigilancia y Administracién Reguladora de la Salud (ARCSA) como el organismo
responsable de la emision de los certificados BPM (Agencia Nacional de Regulacién,

Control y Vigilancia Sanitaria, 2023, pag. 1).
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La industria que cuente con un certificado de Buenas Préacticas de
Manufactura garantiza el cumplimiento de los principios basicos y las practicas
generales de higiene en el manejo, la preparacion, el procesamiento, el empaque y el
almacenamiento de alimentos para consumo humano, asegurando que los productos
estén debidamente desinfectados (Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia Sanitaria, 2023, pag. 1).

Segun datos obtenidos por el ARCSA y conjuntamente con el Comité
Interministerial de la Calidad, se resolvid extender el plazo para el cumplimiento de
las BPM por 18 meses mas, esto luego de que se identificara que apenas el 1.15% de
las 854 microempresas alimentarias, contaban con el certificado de Buenas Practicas
de Manufactura (Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria,
2023, pag. 1).

Entes legales (ARCSA)

La Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria es la
entidad publica que trabaja conjuntamente con el Ministerio de Salud Publica (MSP),
esta entidad publica se encarga de controlar, verificar, revisar y vigilar las
condiciones higiénico — sanitarias de los productos de uso y consumo humano con el
cumplimiento de la normativa legal, técnica y administrativa de los proveedores y
establecimientos, ademas de brindar servicios que facilitan la obtencidn de permisos
de funcionamiento y Notificaciones Sanitarias (Agencia Nacional de Regulacion,

Control y Vigilancia Sanitaria, 2023, pag. 1).
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Importancia de las BPM
Segun Chavez Carvajal y Espinoza Garcia (2011), las buenas practicas
de manufactura ofrecen beneficios significativos que incluyen:

Reduccion de enfermedades transmitidas por los alimentos y
mejora en la salud de la poblacion, protege a la industria alimentaria
evitando pérdidas de ventas, pérdida por devolucién de producto o
reelaboracion, provocados por brotes alimentarios provocados por sus
productos y genera una mayor confianza del consumidor en la seguridad
del producto.

Para una industria alimentaria es indispensable tener un manual de BPM para
mantener controlados los procesos, optimizar el flujo de trabajo, aumento de
productividad, identificar los errores en los procesos y minimizarlos (Chavez &
Espinosa, 2011, pag. 11).

Ventajas de la aplicacion de las BPM

La aplicacién de buenas practicas de manufactura reduce significativamente
en la poblacion el riesgo de enfermedades transmitidas por alimentos gracias a la
correcta manipulacion e higiene de los alimentos; se protege a los consumidores de la
contaminacion de microorganismos patdgenos, sustancias quimicas o sustancias
indeseable (Diaz & Uria, 2009, pag. 13).

La aplicacién de BPM requiere una evaluacion de los riesgos potenciales ante
cualquier peligro alimentario durante el proceso productivo. Sin embargo, se debe

tener en cuenta que las BPM y POES son considerados pasos previos para una
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posible implementacion de un sistema HACCP para poder asegurar una vision
integral de la inocuidad de los alimentos (Diaz & Uria, 2009, pag. 13).

El papel de los POES

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
responde a las siguientes preguntas: ¢;qué se debe limpiar?, ;como se debe limpiar?,
¢con qué frecuencia?, y ¢qué registros se deben usar para monitorear la limpieza y
desinfeccion en los establecimientos que manejan suministros de alimentos?

Los POES consiste en procedimientos y programas para la limpieza 'y
desinfeccion del equipo y el medio ambiente en condiciones higiénicas para el
procesamiento de alimentos y es parte esencial de un programa de seguridad
alimentaria (Basic Farm, 2020, pag. 1).

Cada etapa de la operacion se puede mantener adecuadamente, si se regula 'y
estandariza el proceso, siendo los POES una herramienta eficaz para estas tareas de
control y saneamiento, pues estas actividades se encuentran registradas y permiten el
control de todas las fases del proceso (Programa Nacional Integrado de Calidad
Alimentaria ACHIPIA, 2018, pag. 7).

Fundamentacion legal

Codex Alimentarius

Para la investigacion se trabajé con los Principios Generales de la Higiene de
los Alimentos planteados por el Codex Alimentarius (CXC 1-1969) donde se resaltan

los méas importantes como:
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Seccién 1: Introduccién y control de los peligros alimentarios.

El desarrollo, la aplicacién y el mantenimiento de Buenas Practicas de
Higiene proporciona las condiciones y las actividades necesarias para sostener una
produccion de alimentos inocuos y aptos para el consumo humano, desde la
produccion primaria hasta la manipulacion del producto final (Codex Alimentarius,
19609, pag. 7).

Las BPH gestionan varias fuentes de peligros alimentarios que podrian afectar
los productos alimenticios, por ejemplo: “las personas que manipulan los alimentos
durante la cosecha, la fabricacion y la preparacion, las materias primas y otros
ingredientes adquiridos a través de proveedores, la limpieza y el mantenimiento del
entorno de trabajo, el almacenamiento y la exposicion”. Las Operadoras de Empresas
de Alimentos (OEA), deberan gestionar soluciones para enfrentar los peligros que
causen contaminacion al producto y si es necesario deberan usar recursos externos
(Codex Alimentarius, 1969, pag. 7).

Seccién 3: Establecimientos — Disefio de las instalaciones y equipos.

La ubicacidn del establecimiento no deberé estar situado cerca de otras
empresas industriales que se vean como foco de contaminacion para el producto,
también se debera tener en cuenta la construccion interna del establecimiento siendo
de material duradero y facil para limpiar. Las paredes y techos deben ser totalmente
lisas, los pisos deberan estar construidos de tal manera que exista un correcto drenaje,
los elementos suspendidos en el aire deberan estar construidos de manera correcta y
con la respectiva garantia de que no desprenderan fragmentos o cualquier tipo de

contaminante fisico (Codex Alimentarius, 1969, pag. 10).
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El equipo que vayan a estar en contacto con los alimentos debera ser aptos
para estar en contacto con los alimentos, estar disefiados, fabricados y ubicados de
manera que se puedan limpiar adecuadamente. Por otro lado, el equipo utilizado para
cocer, calentar, enfriar, almacenar o congelar alimentos deberia estar disefiado de
modo que el alimento alcance la temperatura requerida con la mayor rapidez posible
en interés de la inocuidad del alimento (Codex Alimentarius, 1969, pag. 12).

Seccion 4: Capacitacion y competencia.

Todo el personal debera tener conocimiento de su funcion y responsabilidad
en cuanto a la proteccion de los alimentos contra la contaminacion o el deterioro. El
personal debera contar con los conocimientos y capacidades necesarios para poder
manipular los alimentos en condiciones higiénicas (Codex Alimentarius, 1969, pag.
13).

Seccién 5: Mantenimiento, limpieza y desinfeccion y control de plagas en
el establecimiento.

La limpieza debera eliminar los residuos de alimentos y la suciedad que puedan
ser fuente de contaminacion para el alimento. Los métodos y los materiales de limpieza
utilizados dependeran de los alimentos que manejen y de la superficie a limpiar. Es
posible que sea necesario desinfectar después de limpiar, especialmente las superficies
que entran en contacto con los alimentos (Codex Alimentarius, 1969, pag. 17).

Las plagas (como los pajaros, roedores, insectos) son una importante amenaza
para la inocuidad de los alimentos. Las contaminaciones por plagas pueden ocurrir
cuando existen lugares de reproduccion y una fuente de alimento. Un buen disefio de

construccion, disposicion, mantenimiento y ubicacion de la empresa, junto con la
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limpieza y una vigilancia efectiva pueden minimizar la posibilidad de contaminacién
y, por lo tanto, reducir la necesidad de plaguicidas (Codex Alimentarius, 1969, pag.
16).

Seccién 6: Higiene Personal.

Las empresas de alimentos deberan establecer politicas y procedimientos en
higiene del personal por lo que deberan asegurarse de que todos los operarios son
conscientes de la importancia de una buena higiene personal, el personal del que se
sabe 0 se sospecha que padece o es portador de alguna enfermedad que
probablemente se transmita por medio de los alimentos no deberia ingresar a ninguna
area de manipulacion de alimentos (Codex Alimentarius, 1969, pag. 18).

Seccion 8: Informacion sobre los productos y sensibilizacion del
consumidor.

La identificacion de los lotes es esencial para poder retirar los productos y
también contribuye a mantener una rotacion eficaz de las existencias. Cada recipiente
de alimentos deberia estar marcado de forma permanente, de manera que se
identifiquen el productor y el lote. Los alimentos preenvasados deberan estar
etiquetados con instrucciones claras que permitan a la siguiente persona de la cadena
alimentaria manipular, exponer, almacenar y utilizar el producto de manera inocua.
(Codex Alimentarius, 1969, pag. 23).

Seccién 9: Transporte.

Cuando se utilice el mismo medio de transporte para diferentes alimentos, este
se debera limpiar a fondo y, en caso necesario, se deberia desinfectar y secar entre

cada carga (Codex Alimentarius, 1969, pag. 24).
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Normas INEN

Una de las normas que se us6 como herramienta para la presente investigacion
fue la normativa INEN 3039 donde hace hincapié en las normas de higiene que se
debe tener por parte del personal y con respecto a la estructura del establecimiento.

Establecimientos de elaboracién, distribucion y de servicio.

Edificio en general.

La planta fisica y las instalaciones deben estar construidas de una manera
solida y habilitada con la legislacion vigente, los materiales usados para la
construccion no deben transmitir ningun tipo de sustancia al alimento, también las
instalaciones de alimentos deberan contar con una separacion o identificacién para los
cuartos de almacenamiento de productos de limpieza (Norma Técnica Ecuatoriana
INEN, 2015, pag. 2).

Vias de acceso.

Las areas del interior de la planta de alimentos deben facilitar la circulacion
del personal y se debera contar con una correcta sefializacién (Norma Técnica
Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 2; Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015).

Instalaciones sanitarias.

El establecimiento de alimentos debera contar con servicios higiénicos
diferenciados, para mujeres y para hombres en cantidad y tamario de acuerdo con el
numero de operarios y con su respectiva sefializacion, los lavabos deben contar con
jabon liquido y toallas desechables o secadores automaticos (Norma Técnica

Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 2).



36

Separacion de areas.

Las diferentes areas deben estar construidas de  forma que faciliten un buen
ordenamiento de los equipos y materiales para evitar la contaminacion cruzada y de
igual forma deberan estar con su respectiva sefialética (Norma Técnica Ecuatoriana
INEN, 2015, pag. 3).

lluminacion y ventilacion.

Todas las areas deberan contar con una adecuada iluminacion de acuerdo con
la legislacion vigente la cual no deberd alterar el color ni representar un peligro para
el alimento en el caso de peligros fisicos como roturas. La ventilacion debera estar
establecida de tal manera que no afecte a la temperatura y humedad del producto
(Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 3).

Abastecimiento de agua

Hielo.

El hielo que se consuma debe ser fabricado con agua potable y se debe
transportar, manipular y almacenar de modo que esté protegido contra una posible
contaminacion (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 4).

Almacenamiento y refrigeracion.

Los almacenes o areas de almacenamiento deben ser de material resistente que
permita una facil limpieza, también deberan estar protegidos contra el ingreso de
personas ajenas al establecimiento. La temperatura del area de almacenamiento
debera ser revisada constantemente, los alimentos deberan estar ubicados en

estanterias o anaqueles en material resistente y facil de limpiar y de acuerdo con su
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fecha de caducidad, también deberéa estar a una distancia minima de 20cm para que
no tengan contacto con el piso (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 4).

Alimentos perecederos.

El establecimiento debera contar con refrigeradores o congeladores con la
capacidad suficiente y con un medidor de temperatura. (Norma Técnica Ecuatoriana
INEN, 2015, pag. 4).

Productos o insumo no alimentarios.

Los elementos que se usen para la limpieza y desinfeccion se deberan
almacenar aparte de tal forma que no tengan ningdn tipo de contacto con los
alimentos, la ropa y equipos y utensilios, mientras que las sustancias peligrosas se
deberan almacenar en salas o armarios con llaves (Norma Técnica Ecuatoriana INEN,
2015, pag. 5).

Requisitos de higiene del establecimiento.

Mantenimiento.

La planta fisica, los diferentes utensilios, los equipos y todas las demas areas
del establecimiento, incluido desagties se deberan mantener en estado de
conservacion y orden adecuados, las instalaciones y equipos se deberan mantener en
estado apropiado para realizar las diferentes operaciones y asi evitar la contaminacion
de los alimentos (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 6).

Elementos ajenos al establecimiento.

No se deben depositar ropas ni efectos personales en las zonas de
almacenamiento ni de manipulacion de alimentos, ni tampoco articulos de libreria 'y

herramientas (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 8).
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Requisitos sanitarios y de higiene del personal.

Todo el personal del establecimiento deberé recibir capacitaciones y
actualizaciones permanentes sobre la correcta higiene del personal y sobre la
manipulacion higiénica de los alimentos de tal manera que sepan adoptar las
precauciones necesarias para evitar la contaminacion de los alimentos, de igual
manera se debera controlar el estado se salud del personal con la ayuda de examenes
médicos y en el caso de que exista algun afectado se debera separarlo de las
operaciones, los operarios del establecimiento deberan saber que el lavado de manos
es constante y no remplaza con el uso de gel o alcohol antibacterial (Norma Técnica
Ecuatoriana INEN, 2015, pég. 8).

Requisitos de higiene en la elaboracion de alimentos.

Recepcion y almacenamiento de materias primas e ingredientes.

En la recepcidn se debe controlar la ausencia de contaminantes fisicos,
quimicos y microbiolégicos de la materia prima, asegurandose con certificados de
calidad por parte del proveedor, también en los establecimientos se debe conservar de
manera correcta la materia prima e ingredientes de tal forma que se prevenga dafos y
contaminacion de estos. Las materias primas de origen animal que se deban refrigerar
deberan estar a temperaturas entre 0°C y 4 °C hasta maximo un 7 °C, mientras que las
hortalizas se deberan almacenar a la temperatura adecuada dependiendo del tipo de
hortaliza para evitar dafios por frio y mantener su calidad (Norma Técnica

Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 8).
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Prevencion de la contaminacion cruzada.

El establecimiento debe tomar medidas efectivas para evitar la contaminacion
cruzada, como por ejemplo se debera limpiar y desinfectar los equipos y utensilios
que entren en contacto con alimentos crudos o sin tratar, no poner en contacto los
alimentos crudos como carne con el producto terminado. EI personal debera lavarse
las manos de forma correcta cada dos horas y después de cambiar de operaciény en
cada etapa de elaboracién del producto, por ende, se deberé tener un instructivo del
correcto lavado de manos (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 9).

Proceso de coccion.

El tiempo y temperatura debe ser suficiente para reducir los microorganismos
patdgenos a niveles aceptables dados por normativa que puedan estar presentes y todo
proceso de coccion debe estar programado de tal forma que no se pierda el valor

nutritivo del alimento (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 10).

Higiene en el transporte.

El vehiculo que se use para transportar el producto terminado debera contar
con la temperatura adecuada para que el producto no se dafie, ni pierda sus
caracteristicas organolépticas durante el recorrido también debera estar disefiado de
tal forma que proteja al producto de polvo o cualquier agente fisico que pueda dafiar o

contaminar al producto. (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 11).
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Otros requisitos de calidad

Evaluacion de proveedores.

Para la compra de materia prima, aditivos y conservantes se debera exigir una
ficha técnica o certificado de calidad al proveedor donde detalle todo sobre lo que se
estd adquiriendo y contemplen la necesidad de incluir inspecciones en la recepcion y
auditorias de calidad (Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 12).

Direccion y supervision.

La direccidn de la organizacion debera asegurar el cumplimiento de las buenas
practicas de manufactura para la elaboracion de los alimentos en el establecimiento y
debera asegurar una supervision eficaz del servicio de alimentos (Norma Técnica
Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 12).

Manejo de producto no conforme.

La empresa debera establecer procedimientos operacionales para el manejo de
producto que tengan algin defecto o sean devueltos y de igual manera las acciones a
seguir en el caso que pueda ser considerado para un reproceso (Norma Técnica
Ecuatoriana INEN, 2015, péag. 12).

Retiro de productos.

Se debera contar con procedimientos operacionales estandarizados para el
retiro del producto del mercado que incluya un mecanismo de alerta y comunicacion.

(Norma Técnica Ecuatoriana INEN, 2015, pag. 12).
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Resolucién ARCSA-DE-067, 2015

Para la presente investigacion se trabajé juntamente con la normativa nacional
(RESOLUCION ARCSA-DE-067, 2015) donde se identifican y mencionan los
articulos méas importantes para cumplir con la norma establecida.

Articulo 10.- Estar capacitado para realizar la labor asignada, respetando los
protocolos y conociendo las consecuencias del incumplimiento de los mismo.
(ARCSA, 2015).

Articulo 11.- Implementar un plan de capacitacion continuo y permanente,
bajo la responsabilidad de la empresa incluyendo normas o reglamentos relacionados
al producto y al proceso (ARCSA, 2015).

Articulo 13.- Contar con vestimenta adecuada, delantales y equipos de
proteccion personal que sean desechables o lavables, de igual forma el personal
debera lavarse las manos antes de realizar sus actividades y cuando salga e ingrese de
su area de trabajo (ARCSA, 2015).

Articulo 14.- El personal de la empresa debera saber comportarse dentro de la
planta procesadora de alimentos y cumplir con las prohibiciones dentro de la misma
como son: fumar, comer, beber y utilizar el teléfono celular (ARCSA, 2015).

Articulo 17.- El personal administrativo y visitantes deberan acatar con las
normas de ingreso que posee la empresa y portar con la vestimenta adecuada
(ARCSA, 2015).

Articulo 19.- La materia prima e insumos que se recepten en la planta

procesadora de alimentos deberan ser inspeccionados antes de usarlos para la linea de
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produccion, con el fin de precautelar que el producto terminado no tenga variaciones
ni salga dafiado (ARCSA, 2015).

Articulo 29.- Los procedimientos de limpieza deben ser validados
frecuentemente, las cubiertas deben ser lisas de material impermeable que permita
facil limpieza y se debera contar con productos de limpieza aprobados para cada area
(ARCSA, 2015).

Articulo 40.- Los productos que no cumplan con las especificaciones técnicas
de produccidn podran ser reutilizados o usados para el reproceso, caso contrario
tendrén que ser destruidos y desechados (ARCSA, 2015).

Articulo 53.- Segun las reglas del registro legal de BPM, los almacenes se
deberan mantener en condiciones higiénicas para evitar la contaminacion y
descomposicion de los alimentos (ARCSA, 2015).

Articulo 54.- Se incluyen mecanismos para el control el de temperatura y
humedad para la conservacion de este (ARCSA, 2015).

Articulo 55.- Se utilizan estantes para evitar el contacto directo con piso y el
producto (ARCSA, 2015).

Articulo 56.- Los alimentos deben ser alejados de paredes para la correcta
circulacion de material y personas (ARCSA, 2015).

Articulo 57.- Se utiliza un método para identificar las condiciones del
alimento (ARCSA, 2015).

Articulo 58.- Tener los alimentos en refrigeracion o congelacion su
almacenamiento debe ser realizado en temperatura humedad y circulacion que

necesita (ARCSA, 2015).



Sintesis del capitulo

En este capitulo se abordaron los antecedentes de la empresa JD Embutidos,
asi como el origen y la importancia de las Buenas Practicas de Manufactura, y
también los entes legales que controlan los temas de inocuidad e higiene en las

plantas procesadoras de alimentos.
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CAPITULO II: DISENO METODOLOGICO

Tipo de investigacion

En el presente trabajo de investigacion se aplicd los siguientes tipos de
investigacion: descriptiva y de campo.

Investigacion descriptiva

Es de tipo descriptiva, ya que permiti6 desarrollar preguntas para recolectar
informacion y verificar los posibles problemas que se puede detectar en la empresa

JD Embutidos (Guevara, 2020, pag. 166).

Investigacion de campo

Se aplico este tipo de investigacion, puesto que se usd un método cualitativo
que ayudd acceder a visitas constantes a la empresa JD Embutidos y de esta forma
recolectar datos reales y actuales de los procesos para la implementacion de un
manual de Buenas Précticas de Manufactura en dicha empresa (Rus, 2020, pag. 1).

Métodos de investigacion

Meétodo cualitativo

En la presente investigacion se usé el método cualitativo ya que permite
conocerlas falencias existentes en la empresa y responde a la necesidad de
implementar un manual de BPM en la planta de embutidos. Esto se lo realizé
mediante el desarrollo de documentacion y elaboracién de los registros necesarios de
cumplimiento para mejorar el proceso productivo y garantizar un producto inocuo

(Rosado, 2018, pag. 1).
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Técnicas e instrumentos de investigacion

Encuesta

Se elabor6 una encuesta como instrumento de recoleccion de datos, la cual fue
un cuestionario de 21 preguntas de opcion multiple, como se muestra en el ANEXO
A: FORMATO DE LA ENCUESTA y fue aplicado mediante entrevista a cada
operario de la empresa JD Embutidos de forma presencial. Los temas abordados
fueron: normas de higiene del personal, conservacion y almacenamiento de la materia
primay el producto terminado, y normas de saneamiento de las instalaciones e
instrumentos de trabajo (Terreros, 2023, pag. 1).

Entrevista

También se utilizo la técnica de entrevista, realizada al Gerente General de la
empresa JD Embutidos como se muestra en el ANEXO A: FORMATO DE LA
ENCUESTA. Previo se elabord un cuestionario de 23 preguntas abiertas abordando
tematicas sobre: la situaciéon inicial y actual de la empresa, los productos elaborados,
el nicho de mercado, procedimientos y programas de saneamiento y limpieza 'y
documentacion que avale los procesos en la empresa JD Embutidos (Meneses, 2011,
pag. 34).

Observacion

Se aplico la técnica de observacion, donde se analizd la situacion actual de la
planta productiva de la empresa JD Embutidos para lo cual se pidio los permisos

correspondientes al duefio de la empresa, para ingresar y obtener la informacion
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visual (fotografias durante la jornada laboral) y asi constatar el estado actual de la
empresa.

Universo y muestra

La técnica de encuesta se aplicd a todo el personal de la planta operativa, que

corresponde al universo, tal cual se indica en la Tabla 1.

Tabla 1
Integrantes de la planta de produccion de Embutidos JD
Cargo Nombres
Jefe de Produccion Jaime Chicota
Operario 1 Enrique Otavalo
Operario 2 Giovany Otavalo
Operario 3 Bryan Otavalo

Representacion grafica y andlisis de los resultados de la encuesta
Una vez aplicada la encuesta, se obtuvieron los siguientes resultados para

cada una de las secciones.
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Seccién I: Personal de la planta de JD Embutidos

Pregunta No. 1

¢Usted con cuantos uniformes cuenta para trabajar?

Figura 1

Diagrama circular estadistico de la pregunta 1.

@ Uno
@ Cos

Tres

Anélisis:

Los operarios encuestados de la planta JD Embutidos cuentan con tal solo un
uniforme para trabajar, se debe considerar la implementacion de un uniforme
adicional. Al ser una empresa de cérnicos, se deberia implementar al menos 5
uniformes; uno por cada dia laborable y cada uno etiquetado con el nimero de dia
que corresponda. Cabe indicar que los uniformes se limitarian a pantalon, camiseta y
cofia. Los mandiles y guantes si puede ser usados al diario ya que es material
facilmente lavable y desinfectable. Como sugerencia: 5 camisetas numeradas por dia,
2 pantalones y 2 cofias, todas de color claro; 2 camisetas no serian suficientes ya que

por eventualidades del clima no se secan.
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Pregunta No. 2

¢Ud. con qué frecuencia se cambia de uniforme en la semana?

Figura 2
Diagrama circular estadistico de la pregunta 2.

@ Uso el mismo uniforme todos los dias
@ Alterno pasando un dia
@ Alterno pasando dos dias

Anadlisis:

Los operarios usan el mismo uniforme todos los dias, por lo que se necesita
ampliar el nimero de uniformes para poder usarlos durante los dias de trabajo ya que
puede ocurrir algin percance y de esta manera garantizar la higiene del personal en

cuanto a los uniformes y su equipo de proteccion personal (EPP).
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Pregunta No. 3

¢De la siguiente lista, seleccione los implementos de trabajo que Ud. utiliza

dentro de la planta procesadora de Embutidos JD?

Figura 3

Diagrama circular estadistico de la pregunta 3.

m Cofia m Delantal
m Mascarila Botas de caucho
B Guantes de nitrilo B Guantes redstentes al calor

Anélisis:

Los operarios encuestados usan los implementos béasicos dentro de la planta
procesadora, ya que todos usan cofias, delantales y botas de caucho, sin embargo, es
importante el uso de mascarilla y guantes de latex para que no exista algun tipo de
contaminacion ya sea por parte de la boca o de las manos. Recordando que el uso de

guantes no suprime el lavado de manos constante del personal.
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Por otro lado, solo un operario usa guantes resistentes al calor puesto que
trabaja en la zona de calor donde se encuentran los hornos y marmitas para la coccion

y escaldado de los embutidos.

Pregunta No. 4

¢De la siguiente lista, sefiale cuando Ud. se lava las manos durante su jornada

de trabajo?

Figura 4

Diagrama circular estadistico de la pregunta 4.

@ Antes de iniciar de manipular materias
primas o alimentos

@ Después de manipular materias primas
o alimentos

En el cambio de actividades productivas
@ Después de usar el bafio
@ Todas las anteriores

Andlisis:

Los operarios encuestados aseguran lavarse las manos muy frecuentemente,
esto es muy importante para que no exista ninguna contaminacion durante el proceso
productivo. En la linea de produccion se deben lavar las manos cada dos horas,

independiente de la actividad realizada.
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Pregunta No. 5

¢Es permitido comer, masticar chicle y fumar en las areas de produccion?

Figura 5
Diagrama circular estadistico de la pregunta 5.

® s
@ NO

Anélisis:
Los operarios encuestados saben perfectamente que no esta permitido comer
cualquier tipo de alimento y tampoco fumar dentro de la planta procesadora de

alimentos ya que puede afectar al producto.
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Pregunta No. 6

¢Es permitido tener ufias largas y usar relojes y joyas, como parte de la

indumentaria personal?

Figura 6
Diagrama circular estadistico de la pregunta 6.

® s
® NO

Anélisis:
Los operarios encuestados conocen sobre como debe ser la indumentario para

ingresar a la planta procesadora de alimentos y que objetos no pueden poseer.
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Pregunta No. 7

¢Es permitido el uso de celulares durante su jornada laboral en areas de

produccion?

Figura 7

Diagrama circular estadistico de la pregunta 7.

&S
@$ No

Andlisis:
Los operarios encuestados acatan con las normas implementadas por parte de
la empresa JD Embutidos y cumplen con la prohibicion del uso del celular durante la

jornada laboral.
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Seccion 11: Productos de la planta de JD Embutidos

Pregunta No. 8

¢ Cudl es la temperatura de almacenamientos de los productos terminados?

Figura 8

Diagrama circular estadistico de la pregunta 8.

®4°C
®25°C
®-iC

Anélisis:
Los resultados nos demuestran que los operarios saben sobre la temperatura
adecuada de almacenamiento del producto terminado lo cual es importante ya que sin

una correcta temperatura el producto puede echarse a perder.
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Pregunta No. 9

¢ Qué significa el color verdoso en la mortadela?

Figura 9

Diagrama circular estadistico de la pregunta 9.

@ Tiene presencia de microorganismos
patogenos

@ Se colocd una alta cantidad de verduras
en el proceso productivo

@ Elanimal del cual proviens la carne
tenia una alimentacion diferente

Anélisis:
De acuerdo con los resultados obtenidos podemos darnos cuenta de que los
operarios conocen acerca del color que debe tener el producto terminado y cuéles son

las causas si éste no lo tiene.
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Pregunta No. 10

En el proceso de horneado de embutidos, ¢Cudl seria la causa por la que se

rompe la tripa?

Figura 10

Diagrama circular estadistico de la pregunta 10.

@ Existid un tiempo de coccion o
escaldado largo

@ Se colocd demasiada cantidad carne en
|2 tripa

' Lafripa ez de mala calidad

Analisis:
De acuerdo con los resultados obtenidos podemos concluir que los operarios
conocen acerca de los procesos de coccion y escaldado del embutido conjuntamente

con la causa que puede ocurrir si se rompe la tripa.
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Seccién I11: Instalaciones de la planta de JD Embutidos

Pregunta No. 11

¢Con qué frecuencia se limpia las paredes y techos de la planta JD

Embutidos?

Figura 11

Diagrama circular estadistico de la pregunta 11.

@ Una vez a la semana
@ Dos veces ala semana
Cuatro veces a la semana

Analisis:

Con los resultados obtenidos se puede apreciar que las paredes y techos de la
planta procesadora de embutidos se limpian una vez a la semana. La limpieza debe
ser diaria al finalizar las tareas o jornada laboral y destinar 1 dia a la semana para

realizar la limpieza y desinfeccion.
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Pregunta No. 12

¢Con que frecuencia se limpian los pisos de la planta JD Embutidos?

Figura 12

Diagrama circular estadistico de la pregunta 12.

@ Diariamente (cuatro veces a la semana)
@ Tres vecss ala semana
Doz veces ala semana

Anélisis:

De acuerdo con los resultados obtenidos se puede deducir que los operarios
limpian todos los dias de trabajo los pisos de la planta procesadora de alimentos, estas
son normas de higiene que se debe tener siempre en cuenta para descartar todo tipo de

agente patogeno o roedores que pueda presentarse.
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Pregunta No. 13

¢Con que frecuencia se limpian los hornos (zona caliente), congeladores y

refrigeradores industriales (zona fria) de la planta JD Embutidos?

Figura 13

Diagrama circular estadistico de la pregunta 13.

@ Todos los dias

@ Cos veces por semana
@ Unavez a la semana

@ Una vez cada quince dias
@ Unavez al mes

Anélisis:

De acuerdo con los resultados obtenidos, tanto hornos como congeladores y
refrigeradores industriales se limpian dos veces a la semana esto se debe a que los
congeladores no se los puede limpiar diariamente porque tienen almacenada la

materia prima.
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Pregunta No. 14

¢Con que frecuencia se limpian las marmitas, cutters y embutidoras de la

planta JD Embutidos?

Figura 14

Diagrama circular estadistico de la pregunta 14.

@ Todos los dias

@ Dos veces por semana
Una vez ala semana

@ Una vez cada quince dias

@ Unavez al mes

Anélisis:

De acuerdo con los resultados obtenidos en la planta procesadora de alimentos
se limpian todos los dias de trabajo las marmitas, cutters y embutidoras, ya que estan
en uso constantemente y no puede existir restos de algun otro tipo de embutido

porque puede existir alguna alteracion al producto.
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Pregunta No. 15

Para la limpieza y desinfeccion de pisos y paredes, se debe usar:

Figura 15

Diagrama circular estadistico de la pregunta 15.

@ Agua + alcohol etilico
@ Agqua + cloro
@ Agua + detergente o Jabon

Anélisis:
Los operarios realizan la limpieza de forma correcta con el uso de agua 'y
detergente, deben mezclar métodos fisicos y quimicos como fregar, cepillar y

desinfectar con hipoclorito de sodio a 50 ppm para garantizar el saneamiento.
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Seccién 1V: Procedimientos de la planta de JD Embutidos

Pregunta No. 16

¢Usted conoce acerca de las Buenas Practicas de Manufactura?

Figura 16

Diagrama circular estadistico de la pregunta 16.

® s
® NO

Anélisis:
Con los resultados obtenidos podemos apreciar que los operarios no conocen
acerca de las Buenas Précticas de Manufactura, en consecuencia, puede existir

algunas falencias en ciertos aspectos productivos.
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Pregunta No. 17

¢Cuenta la empresa con un cuaderno bitdcora donde se registren los procesos,

parametros de control y condiciones de almacenamiento del producto terminado?

Figura 17
Diagrama circular estadistico de la pregunta 17

® 3
@ NO

Andlisis:

Se puede apreciar que no existe un cuaderno bitacora que se registren los
procesos de control y condiciones del producto, sin embargo, un operario que
respondid “SI” explicd que cuentan con un cuaderno, pero donde solo se detalla el

numero de pedidos que deben entregar cada dia.
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Seccién V: Procesos de la planta de JD Embutidos

Pregunta No. 18

,Ud. considera que el término “limpieza” tiene el mismo significado que el

término “desinfeccion’?

Figura 18

Diagrama circular estadistico de la pregunta 18

® s
@ NO

Anélisis:
Con los resultados obtenidos se puede deducir que los operarios conocen
acerca de los términos limpieza y desinfeccion, los cuales no tienen el mismo

significado ya que son dos operaciones muy diferentes.
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Pregunta No. 19

Selecciones las etapas, en las cuales Ud. realiza el proceso de limpieza y

desinfeccion de su area de trabajo:

Figura 19
Diagrama circular estadistico de la pregunta 19

@ Antes de sus actividades de produccion
@ Durante sus actividades

Después de sus actividades
@ Todas las respuestas anteriores

Anélisis:

Con los resultados obtenidos los operarios afirman que sus puestos de trabajo
son limpiados y desinfectados constantemente, esto es un punto alto ya que con el
puesto de trabajo totalmente limpio se puede elaborar un producto inocuo y sin

riesgos que afecten al consumidor.
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Pregunta No. 20

Selecciones el procedimiento posterior a seguir, en caso de que el producto

terminado esté dafiado:

Figura 20
Diagrama circular estadistico de la pregunta 20

@ Se reutiliza para que no represente
pérdida para 1a empresa

@ Sevende sin importar el dafo

O Se desecha el producto v se verifica las
causas del dafio

Anélisis:

Gracias a los resultados obtenidos se puede concluir que los operarios durante
afos trabajando en la empresa desarrollaron aptitudes en las cuales pueden elegir el
procedimiento a seguir en el caso de que el producto terminado se encuentre en mal

estado o dafiado.
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Pregunta No. 21

¢Ha recibido capacitaciones sobre la manipulacion de alimentos e higiene del

personal?

Figura 21
Diagrama circular estadistico de la pregunta 21

® s
® NO

Anélisis:

Con los resultados obtenidos se puede deducir que los operarios conocen lo
basico, pero por falta de capacitaciones no logran tener un 100% de conocimiento
sobre la manipulacion de alimentos e higiene personal, por lo cual es importante las

constantes charlas y capacitaciones para el entrenamiento del personal operativo.

Sintesis del capitulo
En este capitulo se describi6 la metodologia utilizada en la recopilacion de
datos para realizar la presente investigacion, implementando técnicas como: la

encuesta, la observacion y la entrevista a los empleados y directivos para asi obtener
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el diagnostico real de la empresa JD Embutidos, por lo cual se puede concluir que el
personal de la planta procesadora de alimentos conoce acerca de sus
responsabilidades a cumplir durante el proceso productivo pero no conoce cada una

de las medidas higiénicas que se debe cumplir.
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CAPITULO IlI: PROPUESTA

Descripcion de la viabilidad de la propuesta

El actual proyecto tiene como principio fundamental crear un manual de BPM
conjuntamente con Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento para
los procesos productivos que se realizan dentro de la planta de alimentos “JD

Embutidos” y asi mismo mejorar la linea de produccion garantizando productos

inocuos para el consumidor.

Macro y micro localizacion
La planta JD Embutidos, se encuentra ubicada en la provincia de Imbabura, en

la ciudad de Otavalo, en las calles Leopoldo Chavez y Fernando Pérez Quifionez

junto a la Panamericana, tal como se muestra en la Figura 22.

Figura 22
Mapa de ubicacion geografica de la planta “JD Embutidos”
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Esquema de la propuesta

Viabilidad

Al aplicar las técnicas de investigacion (encuestas, entrevistas) se identifico la
falta de conocimiento sobre la correcta higiene del personal y manipulacion de las
materias primas y productos procesados en las instalaciones “JD Embutidos”. La
principal prioridad es el disefio de un manual BPM para obtener productos inocuos y
de calidad, con el cumplimiento de las normas de higiene por parte de los
trabajadores, mediante la implementacion y capacitaciones que confirmen el

cumplimiento de las maltiples normas establecidas por el “ARCSA”.

Recursos y materiales

Para el desarrollo del presente proyecto se cont6 con el personal que se detalla
en la Tabla 2.

Tabla 2

Talento Humano requerido para el desarrollo del proyecto

Responsable Funcion
Juan Diego Donoso Investigador/ Estudiante
Ing. Grace Manobanda Directora de Trabajo de grado

Gerente General de la planta “JD

Jorge Edmundo Donoso Embutidos”

» Enrique Otavalo
+ Jaime Chicota Operarios de la planta “JD Embutidos”
» Bryan Otavalo

» Giovany Otavalo
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En la Tabla 3 se detalla en los equipos y materiales usados para el presente

proyecto.

Tabla 3

Materiales utilizados para el desarrollo del proyecto

Unidad Cantidad
Termometro digital 1
) Computadora 1
Equipos Celular 1
Impresora 1
Suministros / Resmas de hojas 1
Materiales Metro 1

3.3.3 Presupuesto

El presupuesto utilizado en el desarrollo de este proyecto de investigacion

involucra los items de suministros y equipos, como se detalla en la Tabla 4.

Tabla 4
Presupuesto
. . . Costo Unitario Costo Total
Material Unidad Cantidad [USD] [USD]
Derecho de grado | Derecho de grado 1 350,00 350,00
Computadora 1 450,00 450,00
) Termdmetro Digital 1 60,00 60,00
Equipos
Celular 1 350,00 350,00
Impresora 1 350,00 350,00
. Resmas de hojas 1 5,00 5,00
Suministros
Metro 1 5,00 5,00
Total: 1570,00 1570,00
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Desarrollo de la propuesta

La propuesta para la empresa JD Embutidos se divide en lo siguiente:

e Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa JD Embutidos

que se encuentra en el ANEXO F.

e Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) que se encuentra en el

ANEXO G

e Procedimientos Operativos Estandarizados Saneamiento (POES) que se

encuentra en el ANEXO H

e Capacitacion al personal de la planta de produccion JD Embutidos de la parte
documental del Manual de Buenas Practicas de Manufactura propuesto.

Impactos

Impacto econémico:

La importancia de implementar un manual de Buenas Précticas de
Manufactura es alta, ya que seréa el primer paso para la obtencion de la certificacién
BPM y garantizara que los procesos de produccién sean totalmente inocuos.

Implementar un manual de BPM implica una inversion para el disefio
documental y los cambios que demanda la normativa en cuanto a su infraestructura.
Esta se vera reflejada a mediano o largo plazo, pues va a servir para que el producto
tenga una gran acogida por parte del consumidor, pues con la ayuda de la
certificacion BPM, el producto tendra més facilidad de ingresar a mercados
nacionales, conllevando al aumento de su demanda y se incrementara los ingresos de

la empresa.
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Impacto social:

Segun el Ministerio de Salud Publica (2022), las enfermedades transmitidas
por alimentos (ETA) son generalmente infecciosas o tdxicas y son causadas por
bacterias, parasitos o virus que penetran al organismo a través de alimento o agua
contaminados. Estos agentes patdgenos son causantes de algunas dolencias y
constituyen un problema para la salud publica, en el Ecuador se han notificado 127
casos de intoxicacion alimentaria, colocando a la provincia de Pichincha como el
territorio en el que mas casos existen, y la provincia de Imbabura con 3 casos
ocupando el lugar 12 (p. 1).

Es importante que la sociedad tenga un conocimiento previo sobre las ETA'y
reconozcan los efectos por consumir un alimento mal preparado y sin las correctas
medidas higiénicas, por tanto para contrarrestar los casos de intoxicacion por
cualquier alimento contaminado se ha incentivado a la practica diaria de Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) y Buenas Practicas Agropecuarias (BPA) en cada
una de las industrias alimentarias, para que con la insercién de los diferentes
procedimientos de limpieza - desinfeccidn, y el entrenamiento al personal, se
garantice el consumo de alimentos seguros (Ministerio de Salud Publica, 2022, pag.

1).

Impacto académico:
Al generar una solucion para la presente investigacion se logra comprobar en
lo académico los conocimientos adquiridos durante el tiempo de estudio y a su vez se

establecen nuevos, cada dia que pasa en el campo alimenticio las industrias van
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innovando y creando nuevos productos, pero para conseguir resultados significativos
se necesita de la investigacion por ello el impacto académico es muy importante y va
de la mano con el campo laboral ya que crean vinculos entre las empresas y
universidades para poder cubrir las demandas de la sociedad y del sector productivo
(Escuela Politécnica Nacional, 2023).

Sintesis del capitulo

En este capitulo se abordd la propuesta de implementacion de un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura juntamente con sus POE, POES y sus respectivos
registros, como parte de la solucién de la problematica de manipulacion e higiene de

la planta procesadora de alimentos, JD Embutidos.
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CONCLUSIONES

El diagndstico inicial de la empresa con base a la Normativa Técnica
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG, demostré que la planta de “JD
Embutidos” cumple con un 67,78% y no cumple con un 20,80%. Entre las causas
relevantes de los incumplimientos, se debe recalcar que la empresa presenta
fallas en las instalaciones con respecto a sefialética, control de calidad,
transporte, parte documental y en las operaciones de produccion. EI 11,12%
restante de caracteristicas evaluadas por la norma, no aplican los lineamientos
para la empresa.

Las acciones correctivas se plantearon en el Manual BPM y corresponden a: la
ubicacion de los equipos para un correcto flujo, la implementacion de jabon
liquido y secado eléctrico para los bafios, también la incorporacion de un
mecanismo para controlar la temperatura y humedad del ambiente dentro de la
planta de alimentos, la creacién de la parte documental para controlar procesos y
el intercambio del bafio por el area de formulacion para que no exista una
contaminacion cruzada.

Se desarrollé como propuesta un Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para la empresa “JD Embutidos”, que servird como base para el mejoramiento de
la inocuidad en los procesos productivos (recepcién, produccion, empaquetado,
almacenamiento y comercializacion) para obtener un producto de calidad y
seguro para el consumo.

Se elaboraron instructivos de: los Procedimientos Operativos Estandarizados y

los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion para asegurar la
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calidad de produccion a través de normas a seguir con respecto a la higiene tanto
del personal como de las instalaciones.

Se planted una nueva distribucion de la planta de la empresa Embutidos JD, para
constatar en donde existe un cruce de flujos de entrada de la materia primay
salida del producto terminado y en qué puntos puede existir una contaminacion
cruzada para posteriormente elaborar una nueva idea de distribucién de los

equipos para un flujo continuo.
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RECOMENDACIONES

Es necesario contar con capacitaciones sobre las BPM para que el personal de la
planta de embutidos esté apto y seguro de que las consecuencias que se puede dar
por una mala manipulacion de los alimentos.

Se recomienda implementar un laboratorio propio o tener un convenio con un
laboratorio externo, donde se pueda realizar un seguimiento y control de los
parametros fisicos, quimicos y microbiolégicos del producto terminado.

Es importante implementar un programa de mantenimiento continuo de los
equipos requeridos para el proceso productivo de la elaboraciéon de embutidos.
Se recomienda una verificacion exhaustiva del transporte de alimentos, respecto
a su limpieza y que cuente con un mecanismo de control de temperatura interna
en donde se almacena el producto para su comercializacion.

Se recomienda implementar una comision interna para el control de los procesos
de limpieza y desinfeccién implantados en los POES y que asi no exista

contaminacion del producto.
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ANALISIS DE
INVOLUCRADOS
GRUPOS

INTERESES EN
LA
INVESTIGACION

PROBLEMAS
PERCIBIDOS

RECURSOS Y
MANDATOS
(recursos que

aporten y mandatos
son leyes, normas a

seguir)

Clientes

Acceder a un
producto de buena
calidad e inocuo
para el consumo.

Enfermedades
causadas

falta
inocuidad
producto

por
de
del

Duefios

Comprender las
Buenas Précticas de
Manufactura para
vender un producto
de calidad.

Inexistencia de
un manual para la
elaboracion de un
producto que sea
competitivo en el
mercado

Normativa INEN
1338:2012
RESOLUCION
ARCSA-DE-067-

2015-GGG

Trabajadores

Estudiar sobre el
correcto manejo de
higiene y de los
equipos de trabajo.

Desconocimiento
de un manual
para la correcta
higiene personal
y del puesto de
trabajo para la
elaboracion  de
embutidos.

ARCSA-DE-057-
2015-

GGG_NORMATIVA

TECNICA
SANITARIA
SOBRE
PRACTICAS

CORRECTIVAS DE

HIGIENE
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Problema de investigacion

CAUSAS —»

DEFINICION DEL
PROBLEMA

<+— CONSECUENCIAS

Falta de instructivos o
capacitaciones.

Falta de elaboracion de
un plan de limpieza.
Falta de conocimiento de
normas higiénicas.

Falta de evaluacion de la

llegada de materia prima.

Inexistencia de un
manual de Buenas
Préacticas de
Manufactura para la
Empresa JD

Embutidos.

Mal uso de las
instalaciones.
Instalaciones sucias
Contaminacion cruzada
en la elaboracion y en el
producto terminado.
Familia de los
consumidores afectados

con enfermedades ETA.

!

INDICADORES

La empresa JD Embutidos posee alta
cantidad de devoluciones,
aproximadamente de 25 empaques

semanales entre ellos de chorizo y

botones de cerdo y pollo.

Al no tener un conocimiento previo de
las normas de sanidad, una
infraestructura adecuada y equipos que
midan temperaturas hace que el
producto pierda sus caracteristicas
organolépticas y no sea de buen agrado

para el consumidor.




85

Formulacion

Figura 23

Operario formulando

Figura 24

Operario pesando condimentos y aditivos

iNrerve I
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Picado y Homogenizacion

Figura 25
Operario realizando la molienda de la

grasa de pollo

Figura 26
Operario homogenizando la mezcla de

proteina en gel y agua

Cutteado

Figura 27
Operario realizando la mezcla del

embutido

Figura 28

Magquina de mezclado llamado “cutter”




87

Embuticion

Figura 29

Operario embutiendo chorizo

Figura 30

Operario embutiendo boton de pollo

Torcida

Figura 31

Operario amarrando el chorizo

Figura 32

Operario torciendo salchicha de res
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Coccidén

Figura 33
Operario insertando a los hornos el

embutido

Figura 34
Vista frontal del chorizo terminada la

coccion

‘.‘\.JA.M[ ]

I i

QL
Z0TIT
ithiH

Escaldado

Figura 35

Proceso de escaldado del chorizo

Figura 36

Magquina llamada “marmita”
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Secado

Figura 37

Vista frontal del secado de embutidos

Figura 38

Tendedero de embutidos

Empacado

Figura 39
Operarios empacando el producto

terminado

Figura 40
Operario sellando los empaques en

una selladora al vacio
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Transporte

Figura 41

Transporte de la empresa JD Embutidos

Productos

Figura 42 Figura 43
Paquete de chorizo de 8 unidades Paquete de boton de pollo de 8

unidades
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Productos

Figura 44

Paquete de boton de cerdo de 8 unidades

Figura 45

Paquete de salchicha de 14 unidades
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Figura 46
Paquete de salchicha de pollo de 14

unidades
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Figura 47

Mortadela de res de 250gr
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Productos

Figura 48

Mortadela de pollo de 250gr

Encuesta

Figura 49 Figura 50
Operarios recibiendo instrucciones de Operarios llenando la encuesta

los temas a tratar en la encuesta elaborada
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ANEXO A: FORMATO DE LA ENCUESTA

ENCUESTA PARA IMPLEMENTACION DE BPM EN LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

La presente encuesta se divide en varias secciones, por lo que solicito su gentil
ayuda con las respuestas en funcion de lo que dia a dia pasa en su puesto de trabajo.

I. Objetivo:

Recolectar informacion sobre las necesidades del personal y de la planta
productiva de la empresa JD Embutidos, para la implementaciéon de Buenas Practicas
de Manufactura.

I1. Datos Informativos:

1. Nombres y apellidos

2. Edad:

3. Género:

4. Cargo:

5. Area de trabajo:

Marque con una (X) la respuesta o respuestas que Ud. considere correctas.

* PERSONAL DE LA PLANTA DE JD EMBUTIDOS

1. ¢Ud. con cuantos uniformes cuenta para trabajar?

a) Uno
b) Dos
c) Tres
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2. ¢Ud. con qué frecuencia se cambia de uniforme en la semana?

a) Uso el mismo uniforme todos los dias
b) Alterno pasando un dia
c) Alterno pasando dos dias

3. ¢De la siguiente lista, seleccione los implementos de trabajo que Ud. utiliza
dentro de la planta procesadora de Embutidos JD?

a) Cofia

b) Delantal

¢) Mascarilla

d) Botas de caucho

e) Guantes de nitrilo

f) Guantes resistentes al calor

4. ¢De la siguiente lista, sefiale cudndo Ud. se lava las manos durante su jornada
de trabajo?

a) Antes de iniciar de manipular materias
primas o alimentos

b) Después de manipular materias primas
o0 alimentos

c) Enel cambio de actividades productivas

d) Después de usar el bafio

e) Todas las anteriores

5. ¢Es permitido comer, masticar chicle y fumar en las areas de produccion?

a) Sl
b) NO

6. ¢Es permitido tener ufias largas y usar relojes y joyas, como parte la
indumentaria personal?

a) Sl
b) NO




7.

a) SlI

b) NO

PRODUCTOS DE LA PLANTA JD EMBUTIDOS

8.

¢ Cual es la temperatura de almacenamiento de los productos terminados?

a) 4 °C

b) 25°C

c) -1°C

9. ¢Qué significa el color verdoso en la mortadela?

a) Tiene presencia de microorganismos
patdgenos

b) Se coloco una alta cantidad de verduras
en su proceso productivo

c) Elanimal del cual proviene la carne
tenia una alimentacion diferente

a) Existio un tiempo de coccion o
escaldado largo

b) Se colocd demasiado cantidad carne en
la tripa

c) Latripaes de mala calidad

INSTALACIONES DE LA PLANTA JD EMBUTIDOS

a) Unavez a la semana

b) Dos veces a la semana

c) Cuatro veces a la semana

95

¢Es permitido el uso de celulares durante su jornada laboral en areas de
produccion?

10. En el proceso de horneado de embutidos, ¢cual seria la causa por la que se
rompe la tripa?

11. ;Con qué frecuencia se limpian los paredes y techos de la planta JD Embutidos?



96

12. ¢Con qué frecuencia se limpian los pisos de la planta JD Embutidos?

a) Diariamente (cuatro veces a la semana)
b) Tres veces a la semana
c) Dos veces a la semana

13. (Con qué frecuencia se limpian los hornos (zona caliente), congeladores y
refrigeradores industriales (zona fria) de la planta JD Embutidos?

a) Todos los dias

b) Dos veces por semana

¢) Unavez ala semana

d) Una vez cada quince dias
e) Una vez al mes

14. ;Con qué frecuencia se limpian las marmitas, cutters y embutidoras de la planta
JD Embutidos?

a) Todos los dias

b) Dos veces por semana

c) Unavez a la semana

d) Una vez cada quince dias
e) Unavez al mes

15. Para la limpieza y desinfeccién de pisos y paredes, se debe usar:

a) Agua + alcohol etilico
b) Agua + cloro
c) Agua + detergente o jabon
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PROCEDIMIENTOS DE LA PLANTA JD EMBUTIDOS

16. ¢Usted conoce acerca de las Buenas Practicas de Manufactura?

a) Si
b) NO

17. ¢{Cuenta la empresa con un cuaderno bitacora donde se registren los procesos,

parametros de control y condiciones de almacenamiento del producto
terminado?

a) Si
b) NO

PROCESOS DE LA PLANTA JD EMBUTIDOS

18. ;Ud. considera que el término “limpieza” tiene el mismo significado que el
término “desinfeccion”?

a) Si
b) NO

19. Seleccione las etapas, en las cuales Ud. realiza el proceso de limpieza y
desinfeccion de su area de trabajo:

a) Antes de sus actividades de produccion
b) Durante de sus actividades

c) Después de sus actividades

d) Todas las respuestas anteriores
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20. Seleccione el procedimiento posterior a seguir, en caso de que el producto
terminado esté dafiado:

a) Se reutiliza para que no represente
pérdida para la empresa

b) Se vende sin importar el dafio

c) Se desecha el producto y se verifica las
causas del dafo

21. ¢Ha recibido capacitaciones sobre la manipulacion de alimentos e higiene del
personal?

a) Si
b) NO
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ANEXO B: FORMATO DE LA ENTREVISTA

GUIA DE PREGUNTAS PARA LA ENTREVISTA DE
IMPLEMENTACION DE BPM EN LA EMPRESA JD EMBUTIDOS

La presente entrevista consta con preguntas abiertas, en las que se servird como
parte de un conversatorio la cual tendrd un tiempo de 30 minutos.

I. Objetivo:

Realizar un diagndstico inicial de la parte administrativa, financiera y
productiva de la empresa JD Embutidos para la implementacion de un manual de
Buenas Précticas de Manufactura.

I1. Datos Informativos:

1. Nombres y
apellidos
2. Edad:

3. Género:
4, Cargo:

Preguntas por desarrollarse en la entrevista:

1.  ¢Cdmo se llama usted y cuantos afos tiene?

2. ¢Cuél es el cargo que desempeiia en la empresa JD Embutidos?
3. ¢Cuantos afos lleva trabajando en la empresa JD Embutidos?

4.  ¢Podria hacer una resefa historica de la empresa JD Embutidos?
5.  ¢Cuantas areas tiene la empresa y como se clasifican?

6.  ¢Cuantas personas trabajan en la empresa?

7. ¢Qué tipo de productos se elaboran en la empresa?

8.  ¢Cuantas personas trabajan en la empresa?



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.
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¢A que ciudades del pais se distribuye los productos?

Del 1 al 10 califique la aceptacién en el mercado de los productos en general

¢ Cuales han sido de los principales problemas que ha enfrentado la empresa?

¢ Cuales cree usted que son los factores que afectan la produccion?

¢La empresa aplica algin tipo de normativa para la elaboracion de los productos
carnicos? ;Cuales?

¢Se vigila el cumplimiento de las correctas normas de higiene durante la
produccion?

¢Como usted considera el aseo y el orden de los diversos espacios de la empresa?
¢Cémo usted maneja el cumplimiento de las normas de aseo dentro de la planta
de embutidos?

¢Como usted controla que exista la correcta higiene por parte del personal para
la manipulacion de alimentos?

¢Con qué frecuencia se limpia la planta procesadora de alimentos?

¢Usted cuenta con los materiales necesarios para realizar la limpieza de la planta?
¢Ha realizado capacitaciones a los operarios sobre formacion de higiene
alimentaria?

¢Se han realizado capacitaciones acerca de enfermedades por transmision
alimentaria?

¢ Conoce usted acerca de las BPM?

¢Cree usted que con la implementacion de las BPM la empresa obtendrd una

mejora en sus productos?
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ANEXO C: RESPUESTAS DE LA ENTREVISTA

GUIA DE PREGUNTAS PARA LA ENTREVISTA DE
IMPLEMENTACION DE BPM EN LA EMPRESA JD EMBUTIDOS

La presente entrevista consta con preguntas abiertas, en las que se servira como
parte de un conversatorio la cual tendrd un tiempo de 30 minutos.

I. Objetivo:

Realizar un diagnostico inicial de la parte administrativa, financiera 'y
productiva de la empresa JD Embutidos para la implementacién de un manual de
Buenas Précticas de Manufactura.

I1. Datos Informativos:

apellidolsl Nombres y Jorge Edmundo Donoso
2. Edad: 71 afos
3. Genero: Masculino
4. Cargo: Gerente general

» Preguntas por desarrollarse en la entrevista:

1. ¢Como se llama usted y cuantos afios tiene?

Mi nombre es Jorge Edmundo Donoso y tengo 71 afios.

2. ¢Cuél es el cargo que desempefia en la empresa JD Embutidos?

Soy el propietario de laempresa JD Embutidos y me encargo de la coordinacion
administrativa, financiera y operativa, entre las actividades mas importantes esta la

atencion directa a los clientes si es que existe alguna queja.
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3. ¢Cuantos afos lleva trabajando en la empresa JD Embutidos?

La empresa JD Embutidos lleva trabajando 19 afios desde su existencia la cual
fui yo quien la inicid.

4. ¢Podria hacer una resefia histdrica de la empresa JD Embutidos?

La empresa JD Embutidos es un negocio familiar, puesto que mi hijo Santiago
Donoso se encontraba estudiando la carrera de Alimentos en un Instituto de la ciudad
de Quito, luego termind la carrera ahi y se fue a la Universidad Tecnoldgica
Equinoccial (UTE), en la cual fue tomando practicas y apego a lo que se refiere la rama
de harinas y embutidos, eso fue motivo de incentivacion para crear la empresa JD
Embutidos al norte del pais puesto que solo existia una y se encontraba en la ciudad de
Ibarra.

No solo fue mi hijo Santiago quien tuvo la idea, sino que gracias a su grupo de
amigos que también conocian del tema se dio la creacion de una micro-empresa o
negocio familiar en la ciudad de Otavalo.

5. ¢Cuantas areas tiene la empresa y como se clasifican?

Nosotros contamos con las areas de formulacion, de produccion que se dividen
en zona caliente (hornos y marmitas) y zona fria (cutter, embutidora, molino).

6. ¢Cuantas personas trabajan en la empresa?

En la empresa trabajan siete personas, cuatro personas se encuentran laborando
dentro de la planta de embutidos, dos en lo que respecta a ventas y uno en lo

administrativo.
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7. ¢Qué tipo de embutidos se elaboran en la empresa?

Dentro de nuestra linea de produccion se elabora, salchichas de res y pollo,
mortadelas de resy pollo, botones parrilleros hablese de cerdo, pollo y res, es asi como
nosotros abastecemos al mercado del norte del pais.

8. ¢A qué ciudades del pais se distribuyen los productos?

Nuestros productos son distribuidos a las provincias del Carchi, Imbabura,
Putumayo, también a ciudades como Tulcan, San Gabriel, el Angel, Pimampiro,
Cayambe, Julio Andrade, Atuntaqui, Otavalo, Cotacachi, Intag y San José de Minas.

9. Del 1 al 10 califigue la aceptacion en el mercado de los productos en general

Se podria decir que de acuerdo con nuestro mercado y a las competencias que
existen en ella, estamos en un 6 0 7 de aceptacién en el mercado porque no hemos
dejado de producir y elaboramos de acuerdo con lo que nuestros clientes nos piden.

10. ¢ Cudles han sido los principales problemas que ha enfrentado la empresa?

Los problemas que nosotros hemos enfrentado han sido las persecuciones que
realiza el ARCSA, es decir, estamos sometidos a constantes revisiones de todo lo que
hacemos, sin embargo, cuando nosotros solicitamos que lo hagan al mercado o a otros
lugares de expendio con productos similares no lo hacen y de esa forma existe
productos que se venden en mercados locales sin un registro sanitario. Por otro lado, el
contrabando que existe desde nuestro pais vecino Colombia hace que la competencia
sea muy desigual y dificil por tener precios mas bajos y tomando en cuenta también de

las grandes empresas que tratan de opacarle al pequefio productor.
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11. ¢ Cuales cree usted que son los factores que afectan a la produccién?

Lamentablemente nosotros por ser pequefios no tenemos el producto estable
hablese de la carne, la grasa y los diferentes quimicos que lo componen porque hay
veces que varian de acuerdo con el pais de importacion, entonces al ser pequefios no
contamos con un laboratorio que no haga un seguimiento de las materias primas o
quimicos que pueden llegar alterados.

12. ¢La empresa aplica algun tipo de normativa para la elaboracion de los

productos carnicos? ¢Cuales?

Nosotros las normativas las seguimos de acuerdo con las empresas que Nnos
ayudan y nos asesoran como son Alitecno, Cial de Cuenca, ya que ellos nos guian con
el tipo de aditivo que se debe poner, las cantidades y las mezclas.

13. ¢Se vigila el cumplimiento de las correctas normas de higiene durante la

produccion?

Se trata de que sea lo mas correcto con lo que respecta a la higiene personal, el
aseo de la planta con productos quimicos que nos ayudan a desinfectar las maquinas y
nosotros tenemos un dia a la semana para realiza una limpieza y desinfeccion profunda

de la planta esto se lo hace cuando no producimos.
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14. ;Como usted considera el aseo y el orden de los diversos espacios de la

empresa?

Nosotros tratamos de que sea la mejor, no puedo decir que estamos listos para
Ser una gran empresa, pero si tratamos de cuidar el aseo para que no exista algun tipo
de contaminacion, ni en las maquinas ni en el producto.
15. ¢Como usted maneja el cumplimiento de las normas de aseo dentro de la

planta de embutidos?

Nosotros nos manejamos con la limpieza de la planta de embutidos todos los
dias, antes, durante y después de cada jornada laboral.
16. ¢ Como usted controla que exista la correcta higiene por parte del personal

para la manipulacién de alimentos?

A los operarios se les proporciona con las cofias, botas de caucho, los overoles,
los delantales, orejeras para los oidos y deben estar limpios para poder trabajar.

17. ¢ Con qué frecuencia se limpia la planta procesadora de alimentos?

Todos los dias se limpia lo que respecta a mesas, maquinas, pisos y un dia se lo
hace con mas detenimiento y se realiza una desinfeccion total.
18. ¢Usted cuenta con los materiales necesarios para realizar la limpieza de la

planta?

Si, ya que nosotros contamos con galones los productos quimicos que nos

sirven para la limpieza y desinfeccion.
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19. ¢Ha realizado capacitaciones a los operarios sobre formacién de higiene

alimentaria?

No, pero hemos recibido cursos y hemos asistidos a invitaciones que nos
realizan los proveedores con los que trabajamos.
20. ¢Se han realizado capacitaciones acerca de enfermedades por transmision

alimentaria?

No hemos tenido oportunidad de recibir esos cursos o capacitaciones ya que en
el medio en el que nosotros trabajamos no lo hacen.

21. ;Conoce usted acerca de las BPM?

En algunas ocasiones he escuchado hablar de ese tema ya que nos han facilitado
con pequefias charlas, pero no hemos asistidos a capacitaciones para tener un pleno
conocimiento sobre Buenas Practicas de Manufactura.

22. ¢Cree usted que con la implementacién de las BPM la empresa obtendra una

mejora en sus productos?

Por supuesto que si se puede obtener una mejora en nuestros productos y como
empresa nos ayudaria a mejorar en ciertos aspectos que podemos estar fallando, pero
no nos garantiza que el producto sea mas competitivo debido a la alta cantidad de
contrabando con productos que no estan con un registro sanitario y aun asi son vendidos

en los mercados.
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ANEXO D: LISTA DE VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA DE LA EMPRESA “JD EMBUTIDOS”
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VBUIIDOS

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la
Empresa JD Embutidos
Productora de Embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

Cddigo: BPM001

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Si | CuNrr;p|Ie N/A Observaciones
73 Condiciones minimas basicas
¢El riesgo de contaminacion y alteracion del X No existe un control
producto terminado es minimo? de limpieza
¢El disefio y distribucion de las éreas del .
- . o No existe un correcto
establecimiento  permiten un mantenimiento, .
limpieza y desinfeccion apropiada que disminuya X qul_o de entrada y
| L n salidade laMP Y PT
as contaminaciones?
¢Las superficies y materiales que estan en contacto Las superficies que
con los alimentos, no son téxicos y estan disefiados X estdn en contacto son
para el uso pretendido? de acero inoxidable.
El piso esta
¢El disefio y detalles de construccion del totalmente
establecimiento facilita un control efectivo de desgastado y en las
plagas y dificulta el acceso y refugio de las X esquinas de las
mismas? paredes existe
acumulacion de
polvo
74 Localizacion
¢El establecimiento donde se procesa, esta
protegido de focos de insalubridad que representan X No existe un control
riesgos de contaminacion? anti-plagas
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EMBUIID®S]

Embutidos.

Productora de embutidos en el Cantén de Otavalo.
Instalaciones v requisitos de Buenas Pricticas de manufactura

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD

Cadigo: BEPMOO1

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Requerimientos Si C;?PIT N/A Observaciones
75 Disefio ¥ construccion

a. ;jLa edificacion ofrece proteccion contra polvo, materas extrafias, X
msectos, roedores, aves v otros elementos del amhiente extenior?

b. ;La construccién es solida v dispone de espacio suficiente para la X El mantenimiento de
mstalacion, operacion v mantenimiento de los equipos asi mismo para el los equipos se realiza
movimiento del personal v el traslado de matenales o alimentos? fuera de horas

laborables.

c. ;Las areas imternas de la produccion se encuentran dividas en zonas X Zona de
dependiendo el nivel de higiene que requiera? almacenamiento

Zona fria
Zona caliente
76 Condiciones de las dreas, estructuras internas y accesorios

1. Distribucién de Areas

a. ;Las diferentes areas o ambientes se hallan distibuidos v sefializados X No existe sefializacion
siguiendo de preferencia el flyjo hacia adelante, de tal manera que evita v no hay un fluyo
confusiones v contaminaciones? adecuado.

b. ;Los amhentes de las areas criticas, permiten un apropiado X
mantemumiento, limpieza, desinfeccion v mininizan las contaminaciones
cruzadas por traslado de materiales, alimentos o circulacion del personal?

c. ;Loselementos inflamables estin ubicados en un 4rea alejada de la planta, X
de construccién adecuada v ventiladas?
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Lista de Verificacion de Buenas Pricticas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.
Productora de embutidos en el Cantén de Otavalo.
Instalaciones y requisitos de Buenas Priacticas de manufactura

Coédigo: BPMO001

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos < | C;:]:p]T Y Observaciones
76 Pisos, paredes. techos v drenajes
;Los pisos, paredes v techos estan constnindos de tal manera que puedan X El piso estd
limpiarse adecuadamenta? deteriorado.  (piso v
paredes de cemento y
techo de hormigdn)
;Las camaras de refrigeracion o congelacion permiten una facil limpieza, X Se cuentan 6
drenaje v condiciones sanitarias? congeladores.
;Los drenajes del piso tienen la proteccion adecuada vy estan disefiados X
para facil acceso a la limpieza?
;Enlas a'frgas criti_cae;:.las uniones entre las paredes v los pisos son concavas < No son céncavas
para facilitar su limpieza?
;Los techos, falsos techos v demas instalaciones suspendidas estan X
disefladas v construidas de manera que se evita la acumulacion de
suciedad, la condensacion, formacion de mohos v faciliten la himpieza?
76 Ventanas, puertas v oiras aberturas

;En areas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas v otras X
aberturas en las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan
al minimo la acumulacion de polvo o cualquier suciedad v que ademas
facilite su limpieza v desinfeccion?

En e area de
formulacion es un area
cerrada donde  se
manejan quimicos v su
limpieza es mnmediata.

;En las areas donde el alimento esta expuesto, las ventanas son X
preferiblemente de material no astillable; s1 tienen vidrio, jconstan de una
pelicula protectora que evite la proveccidn de particulas en caso de rotura?

No constan de una
pelicula protectora
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Lista de Verificacion de Buenas Pricticas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.
Productora de embutidos en el Cantén de Otavalo.
Instalaciones v requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Codigo: EPMO001

Elaborade por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Requerimientos SicuTmI;To N/A Observaciones
76 3. Ventanas_ puertas v otras aberturas
c. ;En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas
no tienen cuerpos huecos v, en caso de tenerlos, permanecen sellados v X
son de facil remocion, limpieza e inspeccidn?
d. ;En caso de comunicacion al exterior, tienen sistemas de proteccion a
prueba de insectos, roedores, aves ¥ otros animales? X
76 4. Escaleras, elevadores v estructuras complementanas
a. ;Las escaleras, elevadores v estructuras complementarias son ubicadas v
construidas de manera que no causen contaminacion al alimento o X
dificulten el flujo regular del proceso v la limpieza de la planta?
b. ;Estan en buen estado v permiten su facil limpieza? X
76 Instalaciones eléctricas v red de agua
a. ;Lared de instalaciones eléctricas, es abierta y los terminales adosados en Existe canaletas

paredes o techos?

b. [Seevita la presencia de cables colgantes sobre las areas donde representa X
un riesgo para la mampulacion de alimentos?

adosados a las paredes
v techos.
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Lista de Verificacion de Buenas Pricticas de Manufactura en la empresa JD Embutidos.
Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Cadigo: BPMOO01

Elabhorado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/08/2022

Cumpl Observaci
Art. Requerimientos Si Nl;lﬂ = | N/A S as
16 5. Instalaciones eléctricas v red de agua
c. ;Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, No  existe  una
vapor, combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) I dentificacion con
se identifican con un color distinto para cada una de ellas, de 4 color tampoco
acuerdo a las normas INEN correspondientes v se colocan seen rj:rintulcs II'J'."I'E
rotulos con los simbolos respectivos en sitios visibles? IEhD%N 440: 1945
76 . Iluminacion
a. ;Las areas tienen una adecuada iluminacion, con luz natural Ltcﬁyzre E;Et;ad:;
siempre que es posible, v cuando se necesita luz artificial, esta e ﬁrﬂmsb del dia donde
es lo mas semejante a la luz natural garantizando que el trabajo existe presencia de
ze lleve a cabo eficientements? luz naturpal
b, ilas fuentes de luz artificial suspendidas por encima de las
lineas de elaboracion, envasado v almacenamiento de los
alimentos v materias primas, son seguras v estan protegidas X
para evitar la contaminacion de alimentos en caso de rotura?
16 Calidad del aire de ventilacién
i5e dizponen de medios adecuados de ventilacion natural o Area caliente:
mecanica directa o indirecta, v adecuados para prevenir la X ventilacion mecanica
condensacion del vapor v entrada de polvo? con 4 ventiladores.
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Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JI) Embutidos.
Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones y requisitos de Buenas Pricticas de manufactura

Cédigo: EPM001

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art Requerimientos S Cumple No NA Observaciones
76 Calidad del aire de ventilacion
;Los sistemas de ventilacion estan disefiados v ubicados de tal Se  dispone de 4
forma que evitan el paso de aire desde un area contaminada a X ventiladores
un area limpia? Mecanicos.
;Las aberturas para la circulacion del aire estan protegidas con X Se  dispone de 2
mallas ficilmente removibles para su limpieza? ventanas con mallas.
‘;]TOE sistemas de ventilacion evitan la ctsnntammacmn del No existe un sis
alimento con aerosoles, grasas, particulas u otros LT
. : . T . de ventilacion y
contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos .
; e - . tampoco existe un
del sistema de ventilacion, y evitan la incorporacion de olores X control de
que pueden afectar la calidad del alimento, donde es requerido, temperatura v
permiten el control de la temperatura ambiente v humedad pe 3
: humedad
relativa?
;Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de aire, el aire es filtrado v venficado X
periodicamente para demostrar sus condiciones de higiene?
:El sistema de filtros esta bajo un programa de mantenimiento,
limpieza o cambios? X




114

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD Embutidos.
Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones ¥ requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Cadigo: BPMUO01

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09,/2022

.y Cumple r
Art. Requerimientos Si No | N/A Observaciones
76 Control de temperatura v humedad ambiental
;Existen mecanismos para controlar la temperatura v humedad No . existe
: X . S ; mecanismos para
del ambiente, cuando esta es necesaria para asegurar la inocuidad
. 2 X controlar la
del alimenta’
temperatura y
humedad
16 Instalaciones sanitarias
;Existen instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, Nomero de bafios: 2
duchas v vestuarios, en cantidad suficiente e independiente para X Nimero de
mujeres v hombres? trabajadores: 8
. (INilas dreas de servicios higiénicos, ni las duchas v vestidores, x
tienen acceso directo a las areas de produccion?
;Los servicios higiénicos estan dotados de todas las facilidades .
: ; S e e No dispone de secado
necesarias, como dispensador de jabon liquido dispensador con . T
; ; : eléctrico, ni  jabdn
gel desinfectante, implementos desechables o equipos X licuido v i oel
automaticos para el secado de las manes v recipientes d;lsjn fo Ctil:::ltf: £
preferiblemente cerrados para el depdsito de material usado? )
. ¢Las instalaciones sanitarias se mantienen permanentemente X Se limpia 1 vez por
limpias, ventiladas v con una provision suficiente de materiales? semana
;En las proximidades de los lavamanos existen avisos de la X

obligatoriedad de lavarse las manos frecuentemente?
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Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.
Productora de embutidos en el Cantdn de Otavalo.
Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Cadigo: BPMO01

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Si | CI:_;mple | N/A Observaciones
77 Servicio de planta — facilidades
1. Suministro de agua
a. ;Se dispone de un abastecimiento v sistema de distribucion
adecvado de agua potable, asi como de instalaciones X
apropiadas para su almacenamiento distribucion v control?
b. ;5Se permite el uso de agua no potable para aplicaciones
como control de incendios, generacion de wvapor, X
refrigeracion; v otros propositos similares?
c. ;Los sistemas de agua no potable estian identificados v no e
estan conectados con los sistemas de aoua potable?
d. ;Las cis’_temas son lavadas v desinfectadas en una frecuencia ¥ No hav POES.
establecida? -
e ;51 se usa agua de tanquero o de otra procedencia, se e
garantiza su caracteristica potable?
f  ;El agua potable es segura v cumple con los parametros de X
1a norma técnica ecuatoriana vigente?
g. ;La planta cuenta con la referencia de los analisis de la
calidad del agua suministrada por las empresas
potabilizadoras de agua, donde se encuentre ubicada la X
planta?
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Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.

Productora de embutidos en el Canton de Otavalo. Cadigo: BPMO01

Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Flaborado por: Tuan Diego Donoso
Fecha: 16/09/2022

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Art. Requerimientos 5 | No | N/A Observaciones

17 2. Suministro de vapor

a. ;En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se
dispone de sistemas de filtros, antes que el vapor entre en
contacto con el alimento v se utilizan productos quimicos de X
grado alimenticio para su generacion?

77 . Disposicion de desechos liquidos
;Las plantas procesadoras de alimentos tienen, individual o
colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados para la X
disposicion final de aguas negras v efluentes industriales?
b. ;Los drenajes v sistemas de disposicion estan disefiados v
construidos para evitar la contaminacion del alimento, del agua ¥
o las fuentes de agua potable almacenadas en la planta?

B[

71

e

. Disposicion de desechos solidos

a. ;5¢ cuenta con sistema adecwado de  recoleccion,
almacenamiento, proteccion v eliminacion de basuras? jEsto ¥
mclove el wso de recipientes con tapa v con la debida
identificacion para los desechos de sustancias toxicas?

b. ;Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de Se retiran 2 veces 2 la

produceidn v se elitming automaticamente los malos olores? Sefnana.
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Lista de Verificacion de Buenas Pricticas de Manufactura en la empresa JD Embutidos.
Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones v requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Cadigo: BPMOO1

Elaborado por: Juan Diego Donoso

T AR .
=VMBUII D OS] Aprobado por: Ing. Grace Manobanda Fecha: 16/09/2012
Art. Requerimientos Si Nuple N/A Observaciones

17 4. Disposicion de desechos sdlidos

c. ;Las areas de desperdicios estin ubicadas fuera de las areas de
produccion v en sitios alejados de la misma? X

78 Equipos

a. ;Losequipos v utensilios estan construidos con materiales tales
que sus superficies de conmtacto no fransmiten substancias X Mlaterial: acero
toxicas, olores ni sabores, ni reaccionan con los ingredientes o mnoxidable.
materiales que intervienen en el proceso de fabricacion?

b. ;En aguelles cases en los cuales el proceso de elaboracion del - i
alimento requiera la utilizacion de equipos o utensilios que X Eﬁﬁﬁﬂiﬂfﬂi
generen algin grado de contaminacion se valida que el de materia pal pesa)
producto final se encuentre en los niveles aceptables? P )

c. ;5e evita el uso de madera v otros materiales que no pueden X
limpiarse v desinfectarse adecuadamente?

d. ;jCuando se requiere la lubricacion de algin equipo o Sgtgbnca Eqmgglslsﬂrzl
mstrumento que por razones tecnologicas esta ubicado sobre las X em‘m;ti dora. molino ‘
lineas de produccion, se utilizan substancias permitidas? rebana dora: .

e. ;Las superficies en contacto directo con el alimento no son
recubiertas con pinturas que represente un riesgo fisico para la X Todas las superficies son

inoceidad del alimento?

de acero inox.
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Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
Instalaciones vy requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JI) Embutidoes.

Cédigo: BPMO01

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/0%/2022

Art. Requerimientos

Observaciones

78 Equipos

f ;Las superficies exteriores v el disefio general de los equipos x
son construidos de tal manera que facilitan su limpieza?

g ;Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas
v alimentos son de materiales resistentes, nertes, no porosos,
’ . = ) X
impermeables facilmente desmontables para su limpieza v lisos
en la superficie que se encuentra en contacto con el alimento?

h. ;Los equipos estan instalados en forma tal que permitan el flujo
continuo, racional del material v del personal, mimmizando la X
posibilidad de confusion y contaminacion?

No existe una adecuada
distribucion de los
equipos para que exista
un flujo continueo

1. ;Todo el equipo v utensilios que puede entrar en contacto con
los alimentos estan en buen estado v resisten las repetidas x
operaciones de limpieza v desinfeccion?

79 Monitoreo de los Equipos

a. ;La instalacion de los equipos se realiza de acuerdo con las
. - X
recomendaciones del fabricante?

b. ;Toda maquinaria o equipo esta provista de la instrumentacion
adecuada v demas implementos necesarios para su operacion, X
control v mantenimiento?
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Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.

Productora de embutidos en el Cantén de Otavalo. Codigo: BPM0O01

Instalaciones y reqguisitos de Buenas Practicas de manufactura

Elaborado por: Juan Diego Donoso
Fecha: 16/09/2022

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Art. Requerimientos Si | C;_L:ple | N/A Observaciones
&0 Obligaciones del personal

a. jDurante 1a fabricacion de alimentos, el personal manipulador
que enfra en contacto directo o indirecto con los alimentos X No usan guantes.
mantiene 1a higiene v el cuidado personal?

b. ;Se comporta v opera de la manera descrita en el articulo 84 de X
la presente norma técnica?

c. ;Esta capacitado para realizar la labor asignada, conociendo
previamente los procedimientos, protocolos, instructivos No hay evidencias de las
relacionados con sus funciones v comprende las consecuencias X capacitaciones que reciben
del incumplimiento de los mismos? los operarios.

81 Educacion v capacitacion del personal

a. jLa planta procesadora o establecimiento procesador de
alimentos ha implementado un plan de capacitacion continuo ¥ .
permanente para todo el personal sobre la base de Buenas X iﬂ acii:lcsigen_ vn plan  de
Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a las P
tareas asignadas?

b. ;Estacapacitacion Fstél bajo la responsabilidad de la empresa y No existe capacitacién del
es efectuada por ésta, o por personas naturales o juridicas X al
competentes? personal.

c. ;Existen normas o reglamentos relacionados al producto,
protocolos, precauciones v acciones correctivas a tomar cuando e No cuentan con normas o
se presenten desviaciones? reglamentos.
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Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.

Productora de embutidos en el Cantén de Otavalo. Codigo: BPMO01

Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Elaborado por: Tuan Diego Donoso
Fecha: 16/09/2022

V] 1164 |
=EMBUNIDO S

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Cumple
S§i | No | NA

Art. Reguerimientos Observaciones

a2 Estado de salud del personal

a. ;El personal que manipula u opera alimentos es sometido a un
reconocimiento médico antes de desempefiar su funcion v de
manera periddica; v la planta mantiene fichas medicas X
actualizadas?

b. ;La direccion de la empresa toma las medidas necesarias para
que no se permifa manipular los alimentos, directa o
indirectamente, al personal del que se conozca formalmente que
padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que presente heridas nfectadas, o
iritaciones cutineas?

No hay un procedimiento
informal no escrito.
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Embutidos.
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Codigoe: BPMO0O1

Elaborado por: JTuan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/00/2022

Requerimientos

Cumple

No | NA

Observaciones

83 Higiene v medidas de proteccion

Uniformes

;iCuenta con delantales o vestimenta, que permitan visualizar
facilmente su limpieza?

b.

;iCuando es necesario, otros accesorios como guantes, botas,
gorros, mascarillas, se encuentran limpios v en buen estado?

Se utiliza cofias.

iEl calzado es cerrado v cuando se requiere, es antideslizante e
impermeable?

Se utiliza botas amarillas de
caucho

;Las prendas mencionadas en los literales a v b del numeral
anterior, son lavables o desechables?

pd | | e |

Las prendas que se usa son
lavables.

iTodo el personal manipulador de alimentos se lava las manos
con agua v jabon antes de comenzar el trabajo, cada vez que
salga v regrese al area asignada, cada vez que vse los servicios
sanitarios v despues de manipular cualquier material u objeto
que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el
alimento?

.5e realiza la desinfeccion de las manos cuando los riesgos
aszociados con 1a etapa del proceso asi lo justifiquen v cuando
se ingrese a areas criticas?
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Codigo: BPMO01

Elaborado por: Tuan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Cumple

Requerimientos Si | No | N/A

Observaciones

84

Comportamiento del personal

a. ;El personal que labora en la planta de alimentos acata las
normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar,
utilizar celular o consumir alimentos o bebidas en las ireas
de trabajo?

51 va que existe
sefialética.

b. ;Mantienen el cabello cubierto totalments mediante malla,
gorro v otro medio efectivo para ello, tienen ufias cortas v sin
esmalte, no portan jovas o bisuteria, laboran sin maquillaje,
sin barba o bigotes al descubierto durante la jornada de
trabajo? ;En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas,
usan un protector de barba desechable o cualquier protector
adecuado?

83

Prohibicion de acceso a determinadas areas

a. ;Existe un mecanismo que evite el acceso de personas
extrafias a las areas de procesamiento, sin la debida
proteccion v precauciones?
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Embutidoes.
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Codigo: BPMI01

Elahorado por: Tuan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Sl C;:p]'E' N/A Observaciones
86 Sefialética
a. ;Existe un sistema de sefializacion v normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de % 51 existe la sefialeética
la planta v personal ajeno a ella? necesaria.
87 Obligacion del personal administrativo v visitantes
a. ;Los visitantes v el personal administrativo que transitan por
el area de fabricacion, elaboracion manipulacion de
alimentos; se proveen de ropa protectora v acatan las % No se dispone de
disposiciones sefialadas por la planta para evitar la uniformes para visitantes
contaminacion de los alimentos?
88 Condiciones minimas
a. ;Las materias primas e ingredientes no contienen parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, ¥
quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas)?
80 Inspeccion v control
a. ¢Las materias primas e insumos son sometidas a inspeccidn Se revisa siempre
v control antes de ser utilizados en 1a linea de fabricacion? X

mediante manipulacidn.
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Cédigo: BPMO01

Elaborado por: Tuan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Si (I::;mplj N/A Observaciones
a0 Condiciones de recepcion
a ;jLa recepcion de materias primas e Insumos se rEahza en Los coches de transporte
condiciones que evitan su contaminacién, alteracion de su .
,, . X de MP e insumos es de
composicion v dafios fisicos? . o
material acero inoxidable.
01 Almacenamiento
a. ;Lasmaterias primas e insumos se almacenan en condiciones La materia prima que en
que impiden el deterioro, evitan la contaminacion v reducen X este caso es la came se
al minimo su dafio o alteracion? almacena en congeladores
al7eC.
o2 Recipientes seguros
a. ;Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las
materias primas e insumos son de materiales que no La came se almacena con
desprenden sustancias que causen alteraciones en el producto X plastico v la grasa en
o contaminacion? fundas.
03 Instructivo de manipulacion

a. ;Enlos procesos que requieren ingresar ingredientes en areas
susceptibles de contaminacién con riesgo de afectar Ia
inocuidad del alimento, existe un instructive para su ingreso
dirigido a prevenir la contaminacion?
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Cédigo: BPMO01

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Cumple

Art. Requerimientos Si | No | NA

Observaciones

94 Condiciones de conservacion

a. ;Las materias primas e insumos conservados por congelacion
que requieren ser descongelados previo al uso, se descongelan
bajo condiciones controladas adecuadas (tiempo, temperatura, X
otros) para evitar desarrollo de microorganismos?

95 Limites permsibles

a. ;Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el
producto final no rebasan los limites establecidos en base a los

Cuentan con una inspeccion

o internacionales?

limites establecidos del Codex Alimentario, o normativa X evia en un laboratorio
internacional equivalente? pr ’
96 Agua
1. Como materia prima
a. /Seutiliza agua potabilizada de acuerdo con normas nacionales X

b. ;Elhielo se fabrica con agua potabilizada, o tratada de acuerdo
con normas nacionales o internacionales? X




126

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD
Embutidos.
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Instalaciones v requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Flaborado por: Tuan Diego Donoso
Fecha: 16/09/2022

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Cumple
i | No | NA

Art. Requerimientos Observaciones

06 2. Para los equipos

a. ;El agua wtilizada para la limpieza v lavado de materia prima,
o equipos v objetos que entran en contacto directo con el
alimento es potabilizada o tratada de acverdo a normas
nacionales o infernacionales?

b. ;El agua recuperada de la elaboracion de alimentos por
procesos como evaporacion o desecacion v otros es reutilizada,
siempre v cuando no se contamine en el proceso de
recuperacion v se demuestre su aptitud de uso?

o7 Técnicas v procedimientos

a. ;La organizaciéon de la produccion es concebida de tal manera
que el alimento fabricado cumpla con las normas establecidas
0 normas internacionales oficiales, v cuando no existan X
cumplan con las especificaciones establecidas v validadas por
el fabricante?

o8 Operaciones de control

a. ;La elaboracion de un alimento es efectuado segin
procedimientos validados con areas v equipos limpios ¥
adecuados, con personal competente, con materias primas v No hay un registro escrito de
materiales conforme a las especificaciones, registrando todas las operaciones de control.
las operaciones de control definidas, asi como su monitoreo v
las acciones correctivas cuando havan sido necesarias
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Cadigo: BPMOO1

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Cumple

Art. Requerimientos Si No NA Observaciones
a9 Condiciones ambientales

a. ;La limpieza v el orden son factores prioritarios en estas X
areas?

b. ;Las substancias utilizadas para la hmpieza v desinfeccion, Pisos ¥ techos:

. ; desengrasantes
son agquellas aprobadas para su uso en areas, equipos v X industriales
utensilios donde se procesen alimentos destinados al . . .
consumo humano? NIaqumas solucién
desinfectante.

c. ;Los procedimientos de limpieza v desinfeccion son X No existen registros de
validados penodicamente? limpieza v desinfeccion.

d. ;Las cubierias de las mesas de trabajo son lisas, de matenal
impermeable, que permita su facil limpieza v desinfeccion
¥ gue no genere ningun tipo de contaminacion en el X
producto?

100 Verificacion de condiciones

a. [ Se realiza convementemente la limpieza del area segun
procedimientos establecidos v la operacién ha sido X
confirmada v mantiene el registro de las inspecciones?

b. ;Estan disponibles todos los protocolos v documentos X No existen documentos
relacionados con la fabricacion? de fabricacién.

c. ;Se cumplen las condiciones ambientales tales como .
temperatura, humedad, ventilacion? X Temperatura mtema de la

planta: 20°C.
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Cadigo: EPMO001

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Requerimientos Si Cnr;_[;le N/A Observaciones
101 | Mamipulacion de sustancias
a. ;Las sus_tancias susceptibles de ca_lmbio: pe_ligrosas 0 té-xjcas No existen las hojas de
son manipuladas tomando precauciones particulares, defimdas X sequridad emitidas 1
en los procedimientos de fabricacion v de las hojas de seguridad gut . porfos
- ) fabricantes.
emitidas por el fabricante?
102 | Métodos de identificacion
a. ;En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento,
mimero de lote, v la fecha de elaboracion, son identificados por x
medio de etiguetas o cualquier otro medio de 1dentificacion?
103 | Programas de seguimiento continuo
a. jla planta cuenta con un programa de rastreabilidad/
trazabilidad que permite rastrear la identificacion de las No cuenta con un
materias primas, material de empaque, coadyuvantes de X programa de
proceso e insumos desde el proveedor hasta el producto rastreabilidad de
terminado vy el primer punto de despacho? proveedores.
104 | Control de procesos
a. (El proceso de fabricacion esta descrito claramente en un
documento donde se precisan todos los pasos a seguir de No cuenta con un
manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque, X documento que controle el
otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las proceso.
operaciones v los limites establecidos en cada caso?
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Cadigo: BPMO01
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Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/00/2022

Requerimientos

Observaciones

1035

Condiciones de fabricacion

a.

;Se da énfasis al control de las condiciones de operacion
necesarias para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso v la
naturaleza del alimento lo requiera, factores como tiempo,
temperatura, humedad, pH, presion v velocidad de flujo,
ademas de controlar 1as condiciones de fabricacion tales como
congelacion, tratamiento térmico, acidificacion v refiigeracion
para asegurar que los tiempos de espera, las fluctvaciones de
temperatura v otros factores no contribuyan a la
descomposicion o contaminacion del alimento?

106

Meétodos de prevencion de contaminacidn

ER

;(Dénde el proceso v 1a naturaleza del alimento lo requiera, se
toman las medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros tateriales extrafios,
mstalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o
cualquier otro método apropiado?
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Elaborado por: Juan Diego Donoso
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Fecha: 16/09/2022

Cumple

Requerimientos

Si | No | N/A

Observaciones

107

Medidas de control de desviacion

a. /Se registran las acciones correctivas v medidas tomadas
cuando se detecta una desviacion de los parametros
establecidos durante el proceso de fabricacion validado?

51 una maquina falla se
procede a usar la
maquina auxiliar v si se
dafia se para la
produccion.

108

Validacion de gases

a. /Se registran las acciones correctivas v medidas tomadas
cuando se detecta una desviacion de los parametros
establecidos durante el proceso de fabricacion validado?

No hay detector de gas v
si existe fugas se cierran
las valvulas.

109

Seguridad de transvase

a. (El empaquetado de un producto es efectuado de manera tal
que evita detenioros o contaminaciones gque afecten su
calidad?

110

Reproceso de alimentos

a. ;Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones técmicas de produccion, son reprocesados o
utilizados en otros procesos, siempre ¥ cuando garanticen su
inocuidad; de lo contrario son destruidos o desnaturalizados
irreversiblemente?
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Aprobade por: Ing. Grace Manobanda
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Art. Requerimientos Si ] Cl;qn;ple [ NA Observaciones
111 Fida il
a. ;Losregistros de control de la produccion v distribucion, son
mantenidos por un periodo de dos meses mavor al tiempo de X Existe la bitacora de produccion v
la vida 0til del producto? se guarda por un afio.
112 Identificacion del producto
a. jTodos los alimentos son empacados v etiquetados de
conformidad con las normas técnicas vy reglamentacion X
respectiva vigente?
113 Seguridad v calidad
a. ;El disefioc v loz materiales de empacado ofrecen una
proteccion adecuada de los alimentos para prevenir la El material del empaque es de
contaminacion, evitar dafios v permitir un etiquetado de X listico — 70 micras
conformidad con las normas técnicas respectivas? P :
114 EReutilizacion de empaques
a. ;Encasode que las caracteristicas de los empaques permitan Los empaques no se reptilizan, en
su revtilizacion, estos son lavadeos v esterilizados de manera el caso de embutidos que tengan la
que restablezean las caracteristicas originales, mediante una X tripa artificial se saca la tripa v se
operacion adecuada v validada? reprocesa v los que tiemen fripa
comestible se reprocesa con tripa.
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Codigo: BPMO01

Elahorado por: Tuan Diego Donoso

Fecha: 16/09/2022

: ‘I.ril {| ‘| | NOKS Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Art. Requerimientos Cumple Obszervaciones
i | No | NA
117 Trazabilidad del producto
a. ;Los alimentos empaquetados llevan una identificacion codificada que permite
conocer el nimero de lote, la fecha de produccion v la identificacion del
fabricante a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segiun la | X
norma técnica de rotulado vigente?
118 Condiciones minimas
3. jAntes de comenzar las operaciones de empacado se verifica v registra la X
limpieza e higiene del drea a ser utilizada para este fin?
b, jAntes de comenzar 1a operacion de empacado se verifica v registra que los
empaques para el empacado estén correctamente limpios v desinfectados, si es X
el caso?
119 Embalaje previo
a. ;jLos alimentos en sus empaques finales, en espera del etiquetado, estin
separadoes e identificados convenientemente? X
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Cadigo: BPM001

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Si | Cuﬁ::le | N/A Observaciones
121 Entrenamiento de manipulacion
No se ha realiza
a. /El personal es particularmente entrenado sobre los riesgos X capacitaciones acerca de
del embalaje inherentes a las operaciones de empagque? la manipulacion en las
operaciones de empaque.
123 Condiciones optimas de bodega

a. ;Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos
terminados se mantienen en condiciones higiénicas v
ambientales apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de los alimentos empacados?
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Requerimientos

Cumple

Si

No

N/A

Observaciones

Control de condiciones de clima v almacenamiento

a. ;Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los
almacenes o bodegas para almacenar los alimentos
terminados incluyen mecanismos para el control de la
temperatura v humedad que aseguran la conservacion de los
mismos, ademas de un programa sanitario que contemple un
plan de limpieza, higiene v un adecuado control de plagas?

No hay control de

humedad.

Infraestructura de almacenamiento

a. ;Para la colocacion de los alimentos se utiliza estantes o
tarimas wbicadas a una altura que evite el contacto directo
con el piso?

Condiciones minimas de manipulacion y transporte

a. ;Los alimentos son altmacenados alejados de la pared de
manera que faciliten el libre ingreso del personal para el aseo
v mantenimiento del local?

ce almacena e
refrigeradores.

127

Condiciones v metodos de almacenaje

a. ;En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas, ze
utilizan métodos apropiados para identificar las condiciones
del alimento como aprobacion o rechazo?
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Embutidos.

Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
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Cadigo: BPM001

Flaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Art. Requerimientos Si C‘m:_gle N/A Ohservaciones
128 | Condiciones dptimas de frio

a. jPara aquellos alimentos que por su naturaleza requieran de
refrigeracion o congelacion, su almacenamiento se realiza de Su temperatura de
acuerdo a las condiciones de temperatura, humedad v X almacenamicnto es de 4°C
circulacion de aire que necesita cada alimento? )

129 | Medio de transporte

a. ;Los alimentos v materias primas son transportados
manteniendo, cuando se requiere, las condiciones higiénico- X La temperatura interna del
sanitarias v de temperatura establecidas para garantizar la transporte es de 21°C.
conservacidn de la calidad del producto?

b. ;Los vehiculos destinados al transporte del alimento v materias :

;ﬂ'mas son adecuadozala natmalga del alimento v ciﬂsmudos X El material en donde se
: ; - . transporta el producto es de

con materiales apropiados v de tal forma que protejan al acero inoxidable

alimento de contaminacion v efecto del clima? )

c. jParalos alimentos que por sunaturaleza requieren Conservarse No cuenta con refrigeracion
en refrigeracion o congelacion, los medios de transporte poseen X el vehiculo de transporte de
esta condicion? alimentos.

d. ;Elarea del vehiculo que almacena v transporta alimentos es de
material de ficil limpieza, v evita contaminaciones o X

alteraciones del alimento?
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Cadigo: BPMUODO1
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Cumple

Art. Requerimientos S | No [ NA

Observaciones

129 | Medio de transporte

e. ;Los alimentos no se fransportan junto con sustancias
consideradas toxicas, peligrosas o que por sus caracteristicas X
puedan significar un riesgo de contaminacion fisica, quimica,
biologica o de alteracion de los alimentos?

f ;La empresa v el distribuidor revisan los vehiculos antes de
cargar los alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en X
buenas condiciones sanitarias?

g. ;El propietario o el representante legal de la unidad de
transporte, es el responsable del mantenimiento de las X
condiciones exigidas por el alimento durante su transporte?

130 | Condiciones de exhibicion de producto

a. ;El propietario o representante legal del establecimiento es el
responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias X
exigidas por el alimento para su conservacion?

b. ;Se dispone de los equipos necesarios para la conservacidn,
como neveras v congeladores adecuados, para aguellos
; = L . X
alimentos que requieren condiciones especiales de
refrigeracion o congelacion?
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Embutidos.
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Cédigo: BPMO01

Elaborado por: Juan Diego Donoso

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

procedimientos requeridos para fabricar alimentos?

Art. Requerimientos Si Cu1|:uple No N/A Observaciones
131 | Aseguramiento de la calidad
a. ;Todas las operaciones de fabricacidn, procesamiento,
envasado, almacenamiento vy distribucion de los alimentos No cuenta con un sistema de
estan sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad aseguramiento de calidad
apropiado?
132 | Segundad preventiva
a. ;La planta procesadora de alimentos cuenta con un sistema de
control v aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual es X No cuenta con un programa por
esencialmente preventivo v cubre todas las etapas del escrito
procesamiento del alimento?
133 Condiciones minimas de segundad
a. (El sistema de aseguramiento de la calidad considera las
especificaciones sobre las materias primas v alimentos X
terminados?
b. Considera formulaciones de cada uno de los alimentos
procesados especificando ingredientes v aditrvos utilizados? X
c. ;Considera la documentacion sobre la planta, equipos v
procesos? X
d. ;Considera manuales e instructivos, actas v regulaciones donde
se describan los detalles esenciales de equipos, procesos v X




Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa JD

Embutides.
Productora de embutidos en el Canton de Otavalo.
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Cadigo: BPMO01

Flaborado por: Tuan Diego Donoso
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Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Fecha: 16/09/2022

Cumple

Art. Requerimientos

Si | No

N/A

Observaciones

133 Condiciones minimas de securidad

e. ;5e establece un sistema de control de alérgenos orientado a
evitar la presencia de alérgenos no declarados en el producto X
terminado?

134 Laboratorio de control de calidad

a. ;Todos los establecimientos que procesen, elaboren o envasen
alimentos, disponen de un laboratorio propio o externo para
realizar pruebas v ensayos de confrol de calidad segin la
frecuencia establecida en sus procedimientos?

Se realiza las pruebaz en un
laboratoric  externe llamado
LABOLAB ubicado en Quito.

135 | Registro de control de calidad

2. ;5e lleva a cabo un registro individual escrito correspondiente
a la limpieza, los certificados de calibracion v mantenimiento X
preventive de cada equipo e instrumento?

136 | Meétodos v procesos de aseo v limpieza

a.  ;Seescriben los procedimientos a seguir, donde se incluyan los
agentes v sustancias vtilizadas, asi come las concentraciones o
forma de uso v los equipos e implementos requeridos para X
efectuar operaciones, ademas de la periodicidad de limpieza y
desinfeccion?

b. ;En caso de requerirse desinfeccion, se definen los agentes y
sustancias, asi como las concentraciones, formas de wuso,
eliminacion v tiempos de accion del tratamiento para garantizar
1a efectividad de 1a operacion?

52 usa un desinfectante
llamado SULAC.

138



139

Lista de Verificacion de Buenas Practicas de Manufaciura en la empresa JD
Embutides.

Productora de embutidos en el Canton de Otavalo. Cadigo: BPMO01

Instalaciones v requisitos de Buenas Practicas de manufactura

Elaborado por: JTuan Diego Donoso

VTe1 (B ) @ - 16/00/
- :“l' | | | Nke) Aprobado por: Ing. Grace Manobanda Fecha: 16/09/2022

N Cumple .
Art Requerimientos Si | No [ NA Observaciones

136 Métodos v procesos de aseo v limpieza

¢ jSeregisiran las inspecciones de verificacion después de la
limpieza v desinfeccion, asi como la validacion de estos

- - X

procedimientos’

137 | Control de plagas

a. ;El control es realizado directamente por la empresa o
mediante un servicio externo de una empresa especializada en X Tiene un servicio externo.
esta actividad?

b, ;Independientemente de quien haga el control, 1a empresa es
1a responsable por las medidas preventivas para que, durante X
este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos?

c. ;Por principio, no se realizan actividades de control de
roedores con agentes quimicos dentro de las instalaciones de X
produccion, envase, transporte v distribucion de alimentos?
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Tabla5

Conteo de cumplimiento de los lineamientos del check list.

Sl NO N/A TOTAL,
LINEAMIENTOS
101 31 17 149
PORCENTAJE 67,78% 20,80% 11,12% 100%

Calculo:

101/149*%(100): 67,78%
31/149*(100): 20,87%
17/149*(100): 11,12%
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ANEXO E: MATRIZ DE NO CONFORMIDADES DE LA EMPRESA JD EMBUTIDOS
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS Cédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS PE Fecha: junio 2023
EMBUIID®OS FABRICACION :
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable . Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
. Colocar sefalética
No existe una .
o tio s en las diferentes
sefializacion dentro |
de la planta areas de_ , . :
Art. 76-1a procesadora de produc<_:|on y de Propietario/ Diciembre 2023 Area de_ )
ser posible flechas | Representante legal produccion

alimentos y de esa
manera no existe
un flujo correcto.

para que indiquen
el flujo que se
debe seguir.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cdédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Realizar un
_ ] mantenimiento al
Los pisos estan piso utilizando un o )
Art. 76-2a deteriorados yay el | material de mayor | Propietario/ Junio 2024 Area de
' material no permite | resistenciay apto | Representante legal produccion

una facil limpieza.

para la limpieza.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
SRUTeS FABRICACION Fecha: junio 2023
r: bl : f/ ) ] v', .
WS T UAOX Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Realizar cambios
_ en las uniones de
no tienen una union | p; . o
pisos para que sea
Art. 76-2d concava por lo cual | |3 limpieza de Propietario/ Junio 2024 Area de. .
. p Representante legal produccion
no es de facil manera eficaz y
limpieza. fcil.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS ) /
- Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
SRTH0S FABRICACION Fecha: junio 2023
r: N : f/ ) ] v', .
UWUSIY [ URR Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Las ventanas no
constan de una Se debera colocar )
Art. 76-3b pelicula protectora | yna proteccion Propietario/ Junio 2024 Area de
' y representan Representante legal produccién

peligro para el

producto expuesto.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
z Cdédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE .
SRTH0S FABRICACION Fecha: junio 2023
r: N : f/ ) ] v', .
UWUSIY [ URR Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
_ En primer lugar,
No existe una se debera colocar
identificacion con | sejalética y
los colores posteriormente )
Art. 76-5c correspondientes colocar los Propietario/ Junio 2024 Area de
' que dicta lanorma | cojores que Representante legal produccion

NTE INEN 440y
tampoco existe
sefialética.

identifiquen a las
diferentes tuberias
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucién Responsable . Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
_ Se debera
No existe un implementar un
sistema de mecanismo de
ventilacién que ventilacion para
evite la ietari A
que pueda
Art. 76-7d contaminacion ya proteger el ;;Oppr:ee;sr:gnte legal Junio 2024 s\rrc?(;iu(iiién
que solo se cuenta | producto de todo
con 4 ventiladores tipo de
mecanicos contaminante.
pequerios.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No se dispone de Instalar_ un,
termohigrometro
un control de la
controle la
humedad y
temperatura del Femperatura Propietario/ i Area de
Art. 76-8a ambiente dentro de interna de la - Representante legal Junio 2024 produccion
planta y también
la planta
la humedad para
procesadora de
. que no afecte al
alimentos.
producto.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA

EMPRESA JD EMBUTIDOS
REQUISITOS

HIGENICOS DE Caddigo: MAT/RHF-001
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUIIDOS!

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Coémo? (Persona a cargo) (Lugar)
No posee
instalaciones
sanitarias Colocar duchas y
independientes vestidores para | propietario/ Diciembre y
Art. 76-9a para hombres y uso del personal. | Representante legal 2023 Baros
mujeres puesto que
cuentan con
personal
masculino.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA

EMPRESA JD EMBUTIDOS
REQUISITOS

HIGENICOS DE Codigo: MAT/RHF-001
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)

Colocar todos los
implementos

No se dispone de .
necesarios para la

ey | e iien
. Y| del personal tales | Propietario/ Diciembre ~
Art. 76-9c gel desinfectante S Barios
o como: jabon Representante legal 2023
en el bario del liquido, gel
personal de la desinfectante y de
planta.

preferencia papel
desechable.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)

Las instalaciones _
sanitarias solose | Realizarun
limpian unavez a | registro de la

la semana y no limpieza del bafio
constan con una para que ésta sea
ventilacion Ilevada a cabo Propietario/ Diciembre )
Art. 76- i -
e adecuada'y todos los dias Representante legal 2023 anos

tampoco cuentan qupués de cada
con las provisiones Jorna_da de
suficiente de trabajo.
materiales
higiénicos.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)

Reestructurar la
ubicacion de los

No existe una equipos de trabajo

correcta .
distribucion para el | Para due el flujo

. P del personal, Propietario/ Diciembre Area de

Art. 78-h flujo adecuado del L .
. materia primay Representante legal 2023 produccion

personal, materia

) producto
prima y producto .

. terminado sea
terminado. :
continuo y

correcto.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Realizar

capacitaciones a
los trabajadores

No existe una sobre los procesos

capacion previa productivos que

para cada se realizan dentro | propjetario/ Diciembre Area de
Art. 80-c i de la planta de -

trabajador _ P Representante legal 2023 produccion

relacionado con su | @limentos para

labor asignada. poder tener

mejores

resultados.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
z Codigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUIIDOS :
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe .
. Realizar
capacitaciones a .
: capacitaciones
los trabajadores A
periddicas a los
sobre las Buenas trabajadores sobre
Art. 81-a Précticas de las BJPM Propietario/ Diciembre Area de
' Manufactura que y Representante legal 2023 produccion

ayuden a tener un
mejor control
higiénico de cada
proceso.

seguridad
alimentaria para
garantizar un
producto inocuo.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA

EMPRESA JD EMBUTIDOS
REQUISITOS

HIGENICOS DE Codigo: MAT/RHF-001
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)

Planificar un plan

de capacitaciones
Al no tener un plan | gesignando el

de capacitaciones | responsable de | propjetario/ Diciembre | Area de
Art. 81-b tampoco se tiene el | reqlizar dichas Representante legal 2023 produccion
responsable de capacitaciones al

realizarlo. personal.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe reglas ni | Implementar un
normas que puedan | procedimiento
tener seguimiento | que detalle los
por parte del lineamientos a
Art. 81-c personal al seguir en caso de | Propietario/ Diciembre Area de
' momento de que exista alguna | Representante legal 2023 produccion

identificar alguna
desviacion en el
proceso
productivo.

alteracion o
desviacion en el
proceso
productivo.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES
Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cdédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUIIDOS _
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Verificar fichas

No existe un médicas de cada

seguimiento a los personal de trabajo

trabajadores que para constatar que no

poseen algin tipo | exista alguna L . .
Art. 82-b de enfermedad por | enfermedad y Propietariof Diciembre Area de_ ]

Representante legal | 2023 produccion

lo tanto no hay constatar la

control para la realizacién de

manipulacion de examenes médicos

alimentos. anuales o

semestrales.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES
Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cdédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE <
SRTH0S FABRICACION Fecha: junio 2023
r: N : f/ ) ] v', .
UWUSIY [ URR Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Implementar
. accesorios como:
No existe . .
. cofias, mandil y
uniformes o ropa botas para las )
protectora para los P Propietario/ Diciembre Area de
Art. 87-a . personas que vayan a .
visitantes o - Representante legal | 2023 produccion
visitar la planta o
personal
o para el personal
administrativo. . )
administrativo que
deseen ingresar.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES
Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS »
HIGENICOS DE Codigo: MAT/RHF-001
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUIIDOS _
HEUTIO0S Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe un Implementar un
control escrito que | '€gistro en el que
pueda constatar las | S€ pueda anotar
Art. 98-a materias primas todos los procesos | propjetariof Diciembre Area de
' utilizadas con sus | /levados a cal?o Y | Representante legal 2023 produccion
respectivos pesos y | de existiralgin
mermas que tipo de novedad.
puedan existir.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES
Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Cdédigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE $
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUIIDOS .
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Implementar los
documentos
. necesarios de
No existe un ..
Procedimientos
documento de los .
- Operativos de <
Procedimientos de . L . Area de
Art. 99-c limpieza que se Saneamiento Propietario/ Diciembre roduccion
' P . (POES) para un Representante legal 2023 pro y
realizanen la i bafos
mejor control de la
planta de .
alimentos limpieza y
' desinfeccion de la
planta de
alimentos.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
z Codigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Implementar los
Procedimientos
No existe los Operativos
documentos Estandarizados . - ‘
Art. 100-b relacionados a la (POE) de cada Propietario/ Diciembre Area de_ ,
Representante legal 2023 produccion

fabricacion del
producto.

producto que se
realizaen la
planta de
alimentos.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha

(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe un Verificar las
control adecuado , .

fichas técnicas de . . <
Art. 101-a para la cada proveedor Propietario/ Diciembre Area de
' manipulacion de P Representante legal 2023 produccién

para su correcta

sustancias toxicas o . .,
manipulacion.

quimicos.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)

Implementar un
registro en el que
se pueda tener

No existe conun | conocimientos del Area

programa de origen de la Propietario/ Diciembre | almacenamiento
Art. 103-a i materia prima :

trazabilidad de los l€ria prima, Representante legal 2023 de Materia

proveedores. aditivos, Prima

conservantes de
cada proveedor.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
z Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
SRTH0S FABRICACION Fecha: junio 2023
r: N : f/ ) ] v', .
UWUSIY [ URR Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Implementar
No existe un registros del
proceso de
documento que recencion de
Art. 104-a verifique los mattfria fima Propietario/ Diciembre Area de
' procesos realizados P Representante legal 2023 produccion

dentro de la planta
de alimentos.

hasta el
almacenamiento
del producto
terminado.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
Cddigo: MAT/RHF-001

HIGENICOS DE
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe un

control de acciones | Implementar un
correctivas para las | '€9istro para el

Art. 107-a desviaciones de control de Propietario/ Diciembre | Area de
' parametros desviaciones del | Representante legal 2023 produccion
establecidos proceso.

durante el proceso
de produccion.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS
- Codigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
No existe un Implementar un
control de acciones | registro que
correctivas para las | permita registrar
desviaciones de las acciones Propietario/ Diciembre Area de
Art. 108-a . . .
pardmetros correctivas para el | Representante legal 2023 produccion

establecidos
durante el proceso
de produccion.

caso de que exista
alguna fuga de
gas.
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA

EMPRESA JD EMBUTIDOS
REQUISITOS

HIGENICOS DE Codigo: MAT/RHF-001
FABRICACION Fecha: junio 2023

Elaborado por: Juan Diego Donoso

EMBUINIDOS

Aprobado por: Ing. Grace Manobanda

Requisito BPM Problema Solucion Responsable o Area
Fecha
(Articulo) ¢Por qué? ¢Como? (Persona a cargo) (Lugar)
Realizar
capacitaciones de
El personal no los peligros que
Art. 121-a gﬁterr;t:a?r?ir;ntos pueden _ Propietario/ Diciembre | Area de
' . representar si el | Representante legal 2023 produccion
previos al proceso | producto no esta
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y
ACCIONES CORRECTIVAS DE LA
EMPRESA JD EMBUTIDOS

REQUISITOS /
- Cddigo: MAT/RHF-001
HIGENICOS DE :
FABRICACION Fecha: junio 2023
EMBUTNGE S )
WEUTIDOS Elaborado por: Juan Diego Donoso
Aprobado por: Ing. Grace Manobanda
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1. INTRODUCION DEL MANUAL

La elaboracion del presente documento técnico permitira a la empresa JD

Embutidos, conocer y aplicar los requerimientos que exigen las leyes nacionales en

materia de la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con el

proposito de reducir al minimo los riesgos de contaminacién bioldgica, quimica o

fisica, que pueden ocurrir durante el procesamiento de alimentos. En este manual se

describen las areas para la aplicacion y funcionamiento, de las BPM, los cuales

incluyen: infraestructura, medidas higiénicas, limpieza de equipos y utensilios,

personal, materias primas, operaciones y el sistema de verificacion de las BPM,

transporte y distribucion. Este manual podra ser utilizado como material de apoyo a la

asistenciatécnicay a la formacion del recurso humano en materia de asegurar la calidad

e inocuidad de alimentos que se van a procesar.

2. OBJETIVO

Desarrollar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la

empresa JD Embutidos ubicada en la ciudad de Otavalo, estableciendo los

requerimientos necesarios que garanticen la sanidad, calidad e inocuidad en los

procesos para obtener diferentes productos carnicos y comercializarlos.
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3. ALCANCE

El fin del presente manual es para la empresa JD Embutidos ubicada en la

ciudad de Otavalo, para que pueda emplearse en mejorar la calidad en la produccion

de productos carnicos, cumpliendo la inocuidad y garantizar un producto libre de

contaminaciones para el consumidor; se dan mejoras en los procesos de elaboracion de

productos carnicos; y mejoras en la higiene del personal, limpieza y desinfeccion de

las instalaciones, generando una base solida que se pueda emplear.

4. RESPONSABILIDADES

El gerente general: es responsable de la correcta aplicacion del Manual BPMs

en las instalaciones de la empresa.

El jefe de produccion: es responsable de verificar el cumplimiento del Manual

BPMs durante las operaciones de la empresa.

El ayudante de produccion: es responsable de cumplir con el Manual BPMs

antes, durante y después de las operaciones productivas, al encontrarse en las

instalaciones de la empresa.
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5. DEFINICIONES BASICAS

ARCSA: la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(Arcsa), es la entidad publica adscrita al Ministerio de Salud Publica (MSP) que se
encarga de controlar y vigilar las condiciones higiénico — sanitarias de los productos
de uso y consumo humano, ademas de brindar servicios que facilitan la obtencion de
permisos de funcionamiento y Notificaciones.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): son un conjunto de directrices
establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y seguro que al mismo tiempo
evita la contaminacién del alimento en las distintas etapas de su produccion,
industrializacion y comercializacion. Incluye normas de comportamiento del personal
en el area del trabajo, uso de agua, desinfectantes, entre otros.

Contaminante: es cualquier agente quimico, biol6gico o sustancias agregadas
accidental o intencionalmente a un alimento por lo cual el alimento deja de ser seguro

e inocuo para el consumo.
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Desinfectante: cualquier sustancia o proceso que se usa para destruir gérmenes,
como virus, bacterias y otros microbios que causan infecciones y enfermedades. Los
desinfectantes se usan sobre todo en objetos y superficies que permite eliminar, matar,
inactivar o inhibir a un gran nimero de microorganismos encontrados en el ambiente,
por lo que, en dependencia del agente antimicrobiano utilizado, lograremos una
desinfeccion propiamente o un efecto esterilizante.

Higiene en alimentos: segin la OMS es el conjunto de condiciones y medidas
que deben estar presentes en todas las etapas de produccién, almacenamiento,
transformacion, transporte y conservacion, para garantizar la salubridad de los
alimentos.

HACCP: el sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP) se relaciona especificamente con la produccion de alimentos inocuos, segun
la FAO, es “Un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de
peligros bioldgicos, quimicos y fisicos, por medio de anticipacion y prevencion, en

lugar de inspeccion y pruebas en productos finales”.
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Inocuidad: es el conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la
produccion, almacenamiento, distribucion y preparacion de alimentos para asegurar
que una vez ingeridos, no representen un riesgo para la salud o el consumo.

Limpieza: es la eliminacidn fisica de materias organicas y de la contaminacion
de los objetos, y en general se practica con agua, a la que se afiaden detergentes con el
fin de quitar la suciedad.

Manipulacién de alimentos: se considera cualquier actividad empresarial en
la que personas intervengan en aspectos como la preparacion, fabricacion,
transformacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion,
manipulacion, venta, suministro o servicio de productos alimenticios destinados al
consumidor.

Operaciones: hace referencia a las actividades comerciales encargadas de

desarrollar, producir o fabricar material e informacion.
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POE: son instrucciones escritas para diversas operaciones particulares o
generales y aplicables a diferentes productos o insumos que describen en forma
detallada la serie de procedimientos y actividades que se deben realizar en ese lugar
determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro de la organizacién pueda saber con
exactitud qué le correspondera hacer cuando se efectue la aplicacion del contenido del
POE en la misma. Los POE garantizan la realizacion de las tareas respetando un mismo
procedimiento y sirven para evaluar al personal y conocer su desempefio.

POES: son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y
desinfeccidn destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local
alimentario, equipos y procesos de elaboracion para prevenir la aparicion de
enfermedades transmitidas por alimentos.

Saneamiento: es una serie de practicas que estan disefiadas para proteger la
salud y seguridad de los trabajadores en entornos industriales, ademas de proteger el
entorno natural de los desechos industriales y la contaminacion.

Sustancias toxicas: son aquellas sustancias capaces de ocasionar efectos

perjudiciales en un organismo vivo al entrar en contacto con él o al ser ingerido.
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6. POLITICAS
« Cumplimiento obligatorio por ser un requisito legal
« Reuvision anual y por razones necesarias

« Verificacion constante en todas las areas que especifique el manual
7.  PRESENTACION DE LA EMPRESA

o Estructura empresarial

Figura 1

Organigrama de “JD Embutidos” Productores de embutidos de la ciudad de Otavalo.

DEPARTAMETNO
DEP&‘SSL'\J"CEC'\I‘C,T)E DE ADMINISTRATIVO - AREA DE VENTAS
FINANCIERO
. . AREA AREA DE
AREAERIA CALIENTE EMPACADO
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Ubicacidn geografica
La planta de procesamiento esta localizada en la provincia de Imbabura, en la

parroquia El Jordan, en la ciudad de Otavalo en el sector de la ciudadela 31 de octubre,

[ ]
calles Leopoldo N. Chavez y Fernando Pérez Quifiones, como se indica en la Figura 2
Figura 2
Mapa de ubicacion geogrdfica de la planta “JD Embutidos ™
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o Plano de la empresa
Figura 3

Plano de la empresa “JD Embutidos”
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PROCEDIMIENTOS

Instalaciones
La empresa cuenta con una estructura segura, que evita la entrada de
plagas y su refugio, con paredes recubiertas de pintura epdxica, el suelo es
resistente al agua y al trabajo pesado y continuo. Las instalaciones se distribuyen
en dos areas principales que son el area caliente y fria, separadas adecuadamente,
para la elaboracion de productos carnicos tales como: salchicha, chorizo y
mortadela, permitiendo la limpieza y desinfeccion correcta de cada una al contar
con sus respectivos desaglies. La empresa cuenta con utensilios y equipos
construidos con acero inoxidable separados unos de otros y de las paredes para
evitar la acumulacion de residuos y posibles focos de contaminacion.
Equipos y utensillos

e Los equipos y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que

se evite la contaminacién del alimento y facilite su limpieza.
e Deben estar disefiados de manera que permita rapido y facil acceso para su

inspeccion, mantenimiento y limpieza.

e Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado.
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e Ser de material no absorbente, ni corrosivo, resistente a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccion.

e No transferir al producto material o sustancias toxicas, olores, ni sabores.

e Ser de grado alimenticio.

Mantenimiento:

Las instalaciones y los equipos deben mantenerse en buenas condiciones para
facilitar las actividades de saneamiento, el funcionamiento de los equipos y evitar la
contaminacion de los alimentos. El estado de los equipos y de las superficies de trabajo
influye en la eficacia de los procedimientos de saneamiento.

Personal de Operacion de Equipos:

Se requiere que todas las personas que manipulen alimentos reciban
capacitacion, sobre habitos y manipulacién higiénica. Esta es responsabilidad de la

empresa Yy debe ser adecuada y continua.
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De los equipos y utensilios:

Las especificaciones técnicas cumpliran con lo siguiente:

Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.
Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse
y desinfectarse adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su
empleo no sera una fuente de contaminacion indeseable, no represente un
riesgo fisico, no estard en contacto directo con la materia prima, producto
intermedio y producto terminado.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccidn e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes y sellantes.
Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo o instrumento que por
razones tecnologicas esté ubicado sobre las lineas de produccidn, se deben

utilizar substancias permitidas.
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Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pintura u otro tipo de material desprendible.

Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de manera
que faciliten su limpieza.

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal minimizando la posibilidad de
confusion y contaminacion. No debe haber cruce de flujos de productos ni
flujo de personal.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deber ser de materiales que resistan la corrosion y repetidas

operaciones de limpieza y desinfeccion.

Obligaciones del personal:

Deben mantener la higiene y el cuidado personal todos los dias.

Tener la correcta capacitacion para los diferentes procedimientos y protocolos

al realizar las funciones asignadas.
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Educacion y capacitacion del personal:
e Capacitacion continua y permanente del personal, siendo esta responsabilidad
de la empresa, llevada a cabo por personas naturales o juridicas competentes.

Estado de salud del personal:

o El personal debe someterse a un control médico de rutina y mantener
fichas médicas actualizadas.

o Los examenes medicos se deben realizar cada vez que sean necesarios,
especialmente después de una ausencia por infeccion.

o El personal que presente enfermedad infecciosa, herida infectada o

irritacion subcutanea no podra manipular los alimentos.
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Higiene y medidas de proteccion:
El personal debe contar con uniformes de colores claros para que se distinga
facilmente su limpieza y colocar una numeracion en el uniforme para cada dia
de trabajo, dependiendo cuantos uniformes se usa.
Al utilizar guantes, cofias, mascarillas y botas, estas deben estar en buen estado.
El calzado debe ser cerrado y antideslizante.
Las prendas deben ser lavables o desechables.
El personal debe lavarse las manos con agua y jabon antes de iniciar las
actividades, después de usar los servicios sanitarios y después de manipular
objetos que representen riesgo de contaminacion a los alimentos.
Comportamiento del personal:
Todo el personal que labora en la empresa debe acatar las normas como la
prohibicion del uso de celulares, consumo de alimentos y bebidas dentro del
area de produccion, no fumar o llegar en estado etilico a las instalaciones del

trabajo.
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No llegar a la empresa portando el uniforme de trabajo, deben llegar a
cambiarse en los vestidores asignados, no pueden portar el uniforme debajo de
la ropa particular.
Se debe mantener el cabello totalmente cubierto con una cofia, llevar las ufias
cortas y sin esmalte, no portar joyas ni bisuteria y estar sin maquillaje.
Personal administrativo, visitantes y sefialética:
El personal administrativo y visitantes deben proveerse de la proteccion
adecuada antes de ingresar al area de produccién y acatar las normas de la
empresa.
La sefializacion y normas de seguridad deben ubicarse en sitios visibles para
el conocimiento del personal.
Materias primas e insumos.
Antes de pasar las materias primas al proceso deben pasar por una inspeccion
y control y en el caso que no cumplan sera separadas de los procesos.
Se previene la contaminacion y que los productos no pierdan sus cualidades
organolépticas, fisicas o quimicas.
Se evita la contaminacion cruzada de los alimentos en el &rea de la materia

prima, debe estar lejos y separadas a areas donde se envasa el producto final.
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Los contenedores deben ser seguros capaces del almacenamiento de los
alimentos sin causar alteraciones o contaminacion de estos.

Solamente emplear agua potable y clorada para limpieza y desinfeccion de
equipos, procesos y objetos que tengan contacto directo con insumos de
materia prima, se aplica bajo la normativa vigente nacional para el agua
potabilizada.

Operaciones de produccién

Se empieza con una recepcion de la materia prima, verificando que esta cumpla
con las normas de almacenamiento.

Posteriormente se realiza la seleccion y pesaje de la materia prima en funcion
del tipo de producto a realizar.

Luego sigue el proceso de mezclado y homogeneizacion de materia prima y
condimentos y aditivos en una maquina llamada cuter.
Se coloca toda la mezcla en la embutidora con su respectiva tripa ya sea natural
para el chorizo, botdn de cerdo y pollo o artificial para la salchicha y mortadela.
Posteriormente se coloca en el horno el chorizo y las salchicha y mortadela en

unas tinas donde se realiza el proceso de escaldado.
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De inmediato se procede a un choque térmico para que finalmente se coloque
los embutidos al proceso de secado.
Por dltimo, estos se deberan empacar en empaques de polietileno limpios y
seran sellados al vacio para eliminar el oxigeno del empaque.
Se deberd almacenar en refrigeracion a temperatura de 4°C, evitando las
superficies puntiagudas, el sobre apilamiento, golpes o cualquier dafio fisico
que comprometa su almacenamiento.

Envasado y etiquetado
Todos los productos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva.
Cuando se utilizan materiales, éstos no deben ser tdxicos ni representar una
amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en las condiciones de

almacenamiento especificadas.
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Los tanques o depobsitos para el transporte de alimentos en granel seran

disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas, tendran una

superficie que no favorezca la acumulacion de suciedad y den origen a

fermentaciones, descomposiciones o cambios en el producto.

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse

y registrarse:

« Lalimpieza e higiene del area y equipos a ser utilizados.

* Que los alimentos a empacar correspondan con los materiales

de envasado Yy acondicionamiento,

instrucciones escritas al respecto.

conforme a las
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*  Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios
y desinfectados, si es el caso.
Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar
separados e identificados.
El personal debe ser entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque.
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién

Para almacenar el producto se debe mantenerlo en refrigeracién a 4°C y que no
tenga contacto con agentes que dafien al producto, tales con mesas sucias,
cuarto de almacenamiento humedo, con el fin de mantener la calidad del
producto y brindar un producto inocuo.
En la distribucidn se debera contar con una lista donde indique la informacion
de los productos, lotes y cantidades. Ademas, se realizard una revision de los
camiones que realizaran el despacho del producto para constatar que estén
limpios, en buen estado y con cadena de frio. Los camiones o vehiculos donde
se transportara el producto deberan ser inspeccionados y deberan contar con

permiso de transportar alimentos.
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Si algin producto no cumple con las caracteristicas organolépticas como: el
color, el olor, el tamafio 0 que presente alguna fisura no serd empacado ni
almacenado y sera desechado.

CONTROL DE PLAGAS

Se debera constar con mallas protectoras en las ventanas para que protejan
contra insectos el interior de la planta procesadora de alimentos.

Se deberd limpiar y desinfectar toda superficie que esté en contacto con los
alimentos.

Se debera realizar periédicamente una desinfeccion total de pisos, pardes y
lugares donde exista acumulacién de polvo.

Se deberd verificar que no exista residuos de alimentos dentro de las

instalaciones para que no sea un foco de roedores.
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9. INSTRUCTIVOS

o POE de elaboracion producto

o POES de limpieza y desinfeccién

o POES de manejo de desperdicios y desechos

o POES de higiene y conducta del personal
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1. OBJETIVO
Determinar los procedimientos de manipulacion, recepcion de materia prima 'y

almacenamiento del producto asegurando la inocuidad de los alimentos que se elaboran
en la planta de embutidos.

2. ALCANCE
Engloba a todas las materias primas utilizadas y obtenidas durante el proceso

de elaboracion.

3. RESPONSABLES
Jefe de produccidn: se encargara de revisar y asegurar que la materia prima

esté en perfecto estado y con los estandares de calidad.

4. DEFINICIONES
Elaboracion: es el proceso de trabajo, construccién y preparacion de

materiales, objetos u cosas para transformarlas en elementos de mayor complejidad.
Envasado: es el procedimiento por el cual una mercancia se envasa 0
empagqueta para su transporte y venta. Comprende tanto la produccion del envase como

la envoltura para un producto, hasta el color del envase.
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Materia Prima: Son los elementos que se incluyen en la elaboracion de un
producto. Es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un producto final.

5. FRECUENCIAS
Cuando ingrese la materia prima a la planta procesadora.

6. PROCEDIMIENTO
e Las materias primas deberan ser revisadas y controladas por las fichas

técnicas que entregue cada proveedor.

e Se rechazara toda materia prima que presente algun tipo de alteracion
en su aspecto fisico como: golpes o abolladuras, en su aspecto quimico
como: fermentadas o contaminacién microbiologica y en su aspecto
sensorial como: mal olor, color, textura y sabor.

e Se debera informar a la persona encargada (jefe de produccion) el
procedimiento a seguir segun lo establecido en el manual.

e Se debe registrar las caracteristicas que contienen los insumos recibidos

en la hoja de registro de recepcion.
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e Y por ultimo se registrard cualquier movimiento del producto
almacenado dentro de la planta procesadora.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
e R - AMP - 001 Registro de la recepcion de materia prima
e R - AMP - 002 Registro de almacenamiento de materia prima
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1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion de
chorizo de res en la empresa JD Embutidos.
2.  ALCANCE
Administrado al area de produccién de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccién: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los pardametros establecidos.
4.  DEFINICIONES
Diagrama de flujo: es una herramienta muy utilizada en la rama de alimentos
para elaboracion de productos, se detalla cada operacion unitaria que se realiza durante

la produccion.



205

PROCEDIMIENTO | C0digo: | P-EC-002
DE Version: | 001
ELABORACION | Fecha: | Enero 2023
DEL CHORIZO
DE RES Péagina: 3de7

Escaldado: es un tratamiento térmico que no destruye microorganismos,
emplea temperaturas altas para conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de
algunas verduras y frutos secos, reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los
alimentos.

Formulacion: es la combinacién de componentes en relaciones apropiadas, de
acuerdo con una férmula. Una formulacion es el estandar para un determinado
producto.

Mermas: se refiere al sobrante y/o pérdidas de la materia prima y productos
intermedios al momento de realizar una operacién; son los residuos que no se va a
incluir en la produccion del producto.

POE: un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

El chorizo de res en la planta de embutidos se trabaja semanalmente de lunes

a jueves.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

Materia Prima/ .
. Composicion %

Ingrediente Sal 1,14

Tarika-7 0,29

Carne de res 25,73 Humo liquido 0,01
Grasa de chancho 5,12 Aroma de cerdo 1’14
Grasa de pollo 8,58 Glutamato o’og
Proteina en gel 8,58 Eritorbato 0’06
Fécula de papa 6,86 Imbac Otiform 0,43
Harina _ 5,72 Nitrito 0,02
Orégano en hoja 0,03 Anato 0,07
Comino 0,09 Condimentos paitefia y 143
Ajo en polvo 0,17 pimiento ’
Condimento  chorizo 0.86 Hielo 32,88

paisa ’ Total: 100,00
Sabora 0,11
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6.2 Descripcion del proceso

Pesar los condimentos y aditivos que va en la formulacion.

Moler la carne y pesarla de igual forma se hace con el agua.

Colocar en el cuter durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes que
Ileva el embutido que en este caso es el chorizo.

Colocar la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las tripas
correspondientes.

Una vez que se haya realizado el proceso de embuticién se realiza la torcida del
embutido para darle forma.

Luego se procede a la coccidn, donde se introduce el chorizo al horno a 120 °C por
80 minutos.

Retirar el chorizo del horno para llevarlo al escaldado a 75°C por 15 minutos para
dar paso al secado que se lo realiza a temperatura ambiente durante 2 horas.

Una vez ya seco el chorizo se procede al empacado que se realiza por medio de

una empacadora al vacio para eliminar la presencia de oxigeno
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6.3 Diagrama de flujo
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7.  REGISTROS

e R-PT-001 Registro del producto terminado del chorizo de res
e R-HRP-001 Registro orden de ruta del chorizo de res
e R-OP-001 Registro de orden de produccion del chorizo de res
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1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de botdn de cerdo en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al area de produccién de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccién: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los pardametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: es una herramienta muy utilizada en la rama de alimentos
para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso que se realiza durante la

produccion.
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Escaldado: es un tratamiento térmico entre 70°C y 100 °C por un corto periodo
de tiempo dependiendo de cada alimento, se emplea para conservar el color de algunas
verduras, quitar la piel de algunas verduras y frutos secos, reducir su sabor amargo o
reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: es la combinacion de componentes en relaciones apropiadas, de
acuerdo con una formula. Una formulacion es el estandar para un determinado
producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

El botdn de cerdo en la planta de embutidos se trabaja solo los martes.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

Materla Prima/ Composicion %
Ingrediente
Carne de res 33,68
Grasa de chancho 14,43 Tarika-7 0,64
Grasa de pollo 6,41 Humo liquido 0,03
Proteina en gel 0,96 Potenciador 0,32
Fécula de yuca 3,85 Glutamato 0,13
Harina 6,41 Eritorbato 0,06
Tarisol 0,22 Imbac Otiform 0,48
Comino 0,10 Nitrito 0,02
Ajo en polvo 0,32 Cochinilla 0,06
Condimento botdn de 0,80 o Condimentos paitefia y 321
chancho pimiento
Sabora 0,13 Hielo 26,46
Sal 1,26 Total: 100,00
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6.2 Descripcion del proceso

Se empieza pesando los condimentos y aditivos que lleva la formulacion.

Se procede a moler la carne y pesarla de igual forma se hace con el agua.

Luego se coloca en el cuter durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes
que lleva el embutido que en este caso para el boton de cerdo se agregaria grasa de
cerdo.

Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las
tripas correspondientes.

Una vez que se haya realizado el proceso de embuticién se realiza la torcida del
embutido para darle la forma basicamente.

Luego se procede a la coccion, donde se introduce el boton de cerdo al horno a 120
°C por 80 minutos.

Pasado el tiempo de horneado se retira el boton de cerdo del horno para llevarlo al
escaldado por 15 minutos para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura

ambiente durante 2 horas.
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Y por ultimo una vez ya seco el botdn de cerdo se procede al empacado que se

realiza por medio de una empacadora al vacio para eliminar la presencia de

oxigeno.
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6.3 Diagrama de flujo
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7.  REGISTROS

e R-PT-001 Registro del producto terminado del botdn de cerdo
e R-HRP-001 Registro orden de ruta del boton de cerdo
e R-OP-001 Registro de orden de produccion del botdn de cerdo
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1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de botdn de pollo en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al area de produccién de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccién: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los pardametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: es una herramienta muy utilizada en la rama de alimentos
para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso que se realiza durante la

produccion.
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Escaldado: puede considerarse una coccion en si 0 una precoccion, en

cualquier caso, es una técnica utilizada para obtener los siguientes resultados:

conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de algunas verduras y
frutos secos, reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: es un término utilizado en varios sentidos en diversas
aplicaciones, tanto materiales como abstractas. Su significado fundamental es la
combinacién de componentes en relaciones o estructuras apropiadas, de acuerdo con
una férmula. En ese sentido, se crea una formulacion de acuerdo con el estandar para
el producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

El boton de cerdo en la planta de embutidos se trabaja solo los martes.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacion

'V'ate'f'a Prima/ Composicion %
Ingrediente

Carne de res 33,68

Grasa de chancho 14,43

Grasa de pollo 6,41

Proteina en gel 0,96 Humo liquido 0,03

Fécula de yuca 3,85 Potenciador 0,32

Harina 6,41 Glutamato 0,13

Tarisol 0,22 Eritorbato 0,06

Comino 0,10 Imbac Otiform 0,48

Ajo en polvo 0,32 Nitrito 0,02

Condimento botdn de 080 Cochinilla 0,06
chancho ’ Condimentos paitefia y 391

Sabora 0,13 pimiento ’

Sal 1,26 Hielo 26,46

Tarika-7 0,64 Total: 100,00
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6.2 Descripcion del proceso

Se empieza pesando los condimentos y aditivos que lleva la formulacion.

Se procede a moler la carne y pesarla de igual forma se hace con el agua.

Luego se coloca en el cater durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes que
lleva el embutido que en este caso para el boton de pollo se agregaria grasa de pollo.
Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las
tripas correspondientes.

Una vez que se haya realizado el proceso de embuticion se realiza la torcida del
embutido para darle la forma basicamente.

Luego se procede a la coccion, donde se introduce el chorizo al horno a 120°C por 80
minutos.

Pasado el tiempo de coccion se retira el chorizo del horno para llevarlo al escaldado
por 15 minutos para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura ambiente durante
2 horas.

Y por ultimo una vez ya seco el chorizo se procede al empacado que se realiza por

medio de una empacadora al vacio para eliminar la presencia de oxigeno.
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6.3 Diagrama de flujo
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7 REGISTROS

e R-PT-001 Registro del producto terminado del botdn de pollo
e R-HRP-001 Registro orden de ruta del botén de pollo
e R-OP-001 Registro de orden de produccion del boton de pollo
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Revisado por: Cargo: Firma:
Jaime Chicota Jefe de Produccion

Ing. Grace Manobanda Tutor PIG —ITI

Aprobado por: Cargo: Firma:
Jorge Donoso Gerente General




235

PROCEDIMIENTO Cadigo: P-EMS-002
DE p Version: | 001
ELABORACION _
DE LA Fecha: Enero 2023
SALCHICHA DE Pagina: 2de 7
RES

1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de salchicha de res en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al &rea de produccion de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los parametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: el diagrama de flujo es una herramienta muy utilizada en
la rama de alimentos para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso

que se realiza durante la produccion.
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Escaldado: puede considerarse una coccién en si 0 una precoccion, en
cualquier caso, es una técnica utilizada para obtener los siguientes resultados:
conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de algunas verduras y frutos secos,
reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: la formulacion es un término utilizado en varios sentidos en
diversas aplicaciones, tanto materiales como abstractas. Su significado fundamental es
la combinacion de componentes en relaciones o estructuras apropiadas, de acuerdo con
una férmula. En ese sentido, se crea una formulacion de acuerdo con el estandar para
el producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

La salchicha de res en la planta de embutidos se trabaja semanalmente de

lunes a jueves.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

_Materla Prima/ Composicion %
Ingrediente
Sal 1,36
Carne de res 24,12 Tarika-7 0,30
Grasa de chancho 0,00 Humo liquido 0,03
Grasa de pollo 12,06 Potenciador 0,00
Proteina en gel 12,06 Glutamato 0,15
Fécula de papa 9,95 Eritorbato 0,09
Harina 1,51 Imbac Otiform 0,30
Proteina en polvo 0,60 Nitrito 0,02
Comino 0,15 Cochinilla 0,00
Ajo en polvo 0,15 Condimentos paitefia y
. - L 3,02
Condimento salchicha 0.90 pimiento
de res ' Hielo 33,17
Rojo 40 0,06 Total: 100,00




238

PROCEDIMIENTO | cédigo: P-EMS-002

DE , Versiéon: | 001
ELABORACION ]
DE LA Fecha: Enero 2023
SALCHICHA DE Pagina: 5de 7
RES

6.2 Descripcion del proceso

Se empieza pesando los condimentos y aditivos de la formula.

Se muele y se pesa la carne de igual forma se hace con el agua.

Luego se coloca en el cuter durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes
que lleva el embutido que en este caso es la salchicha de res.

Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las
tripas correspondientes.

Una vez que se haya realizado el proceso de embuticién se realiza la torcida del
embutido para darle la forma basicamente.

Luego se procede al escaldado, donde se introduce la salchicha a marmitas a 80
OC por 30 minutos.

Pasado el tiempo del escaldado se retira la salchicha para llevarlo a un choque
térmico por 15 minutos para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura
ambiente durante 10 a 15 minutos.

Y por Gltimo una vez ya seco la salchicha de res se cortan los hilos con los que se
les seccionan y se procede al empacado que se realiza por medio de una

empacadora al vacio para eliminar la presencia de oxigeno.
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6.3 Diagrama de flujo
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. REGISTROS

R-PT-001 Registro del producto terminado de la salchicha de res

R-HRP-002 Registro orden de ruta de la salchicha de res

R-OP-001 Registro de orden de produccién de la salchicha de res
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1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de salchicha de pollo en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al area de produccién de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los pardametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: el diagrama de flujo es una herramienta muy utilizada en
la rama de alimentos para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso

que se realiza durante la produccion.
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Escaldado: puede considerarse una coccién en si 0 una precoccion, en
cualquier caso, es una técnica utilizada para obtener los siguientes resultados:
conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de algunas verduras y frutos secos,
reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: la formulacion es un término utilizado en varios sentidos en
diversas aplicaciones, tanto materiales como abstractas. Su significado fundamental es
la combinacion de componentes en relaciones o estructuras apropiadas, de acuerdo con
una férmula. En ese sentido, se crea una formulacion de acuerdo con el estandar para
el producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS
La salchicha de pollo en la planta de embutidos se trabaja semanalmente

de lunes a jueves.
6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

Materia Prim . Didxido de titanio 0,12
Ingrediena'l[fee ] o Composicion % Sal 1,35
Tarika-7 0,30
Carne de res 24,02 Humo liquido 0,03
Grasa de chancho 0,00 Potenciador 0,00
Grasa de pollo 12,01 Glutamato 0,30
Proteina en gel 12,01 Eritorbato 0,15
Fécula de papa 9,91 Imbac Otiform 0,30
Harina 1,50 Nitrito 0,00
Proteina en polvo 0,60 Maggi 0,15
Comino 0,12 o Condimentos paitefia y 3.00
Ajo en polvo 0,21 pimiento ’
Condimento salchicha 0.90 Hielo 33,02
de pollo ’ Total: 100,00
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6.2 Descripcion del proceso

Se empieza pesando los condimentos y aditivos de la formula.

Se muele y se pesa la carne de igual forma se hace con el agua.

Luego se coloca en el cuter durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes
que lleva el embutido que en este caso es la salchicha de res.

Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las
tripas correspondientes.

Una vez que se haya realizado el proceso de embuticién se realiza la torcida del
embutido para darle la forma basicamente.

Luego se procede el escaldado, donde se introduce la salchicha a las marmitas a
80 °C por 30 minutos.

Pasado el tiempo del escaldado se retira la salchicha para llevarlo a enfriamiento
por 15 minutos para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura ambiente
durante 10 a 15 minutos. Y por ultimo una vez ya seco la salchicha de res se cortan
los hilos con los que se les seccionan y se procede al empacado que se realiza por

medio de una empacadora al vacio para eliminar la presencia de oxigeno.
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6.3 Diagrama de flujo

Carne de Res

l

RECEPCHOM

Proeeina gel

|

RECEPCION

l

Agua
potable

HOMOGENIZADD

—+ Mdermas

Féirmula Estdndar
Almiddn de papa
Aguahelaca

|

Grasa de pollo

|

RECEPCION

l

FAQLIEMDE

CUTTEADD

Tripa
Callore— 16

Agua potabls ——

Agua potable ——

15 min = 7°C

EMIBUTICICHN

T

——  Bdermas

TORCIDA

|

ESCALDADD
B0° C— 20 min

EMFRIAMIENTD
18°C— 10 min

—— Agua residual

SECADD
25°C—10a 15 min

Empague—#|

EMPAQUETADD

——  Bdermas

ALMACENAMIEMNT O

4°C

Salchicha de pollo

[— figua e escaldada

—— Mermas wapor de agua

— Mermas



250

PROCEDIMIENTO
DE
ELABORACION
DE LA
SALCHICHA DE
POLLO

Cddigo: P-EBC-002
Versiéon: | 001

Fecha: Enero 2023
Pagina: 7de7

. REGISTROS

R-PT-001 Registro del producto terminado de la salchicha de pollo

R-HRP-002 Registro orden de ruta de la salchicha de pollo

R-OP-001 Registro de orden de produccién de la salchicha de pollo
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1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de mortadela de res en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al &rea de produccion de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los parametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: el diagrama de flujo es una herramienta muy utilizada en
la rama de alimentos para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso

que se realiza durante la produccion.
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Escaldado: puede considerarse una coccién en si 0 una precoccion, en
cualquier caso, es una técnica utilizada para obtener los siguientes resultados:
conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de algunas verduras y frutos secos,
reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: la formulacion es un término utilizado en varios sentidos en
diversas aplicaciones, tanto materiales como abstractas. Su significado fundamental es
la combinacion de componentes en relaciones o estructuras apropiadas, de acuerdo con
una férmula. En ese sentido, se crea una formulacion de acuerdo con el estandar para
el producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

La mortadela de res en la planta de embutidos se trabaja solamente los

martes.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

Materia Prima/

Composicion %

Ingrediente
Carne de res 30,00
Upack mortadela 2,70
Cochinilla 0,02
Proteina en gel 18,00
Hielo 34,50
Harina 13,20
Sal 1,20
Imbac Otiform 0,30
Eritorbato 0,06
Nitrito 0,02
Total: 100,00
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6.2 Descripcion del proceso
Se empieza pesando las condimentos y aditivo de la formula.
Se muele y se pesa la carne de igual forma se hace con el agua.
Luego se coloca en el cater durante 15 minutos para mezclar todos los
ingredientes que lleva el embutido que en este caso es la mortadela de res.
Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo
las tripas correspondientes.
Luego se realiza el escaldado, donde se introduce la mortadela a las ollas a 72 °C
por 5 horas.
Pasado el tiempo del escaldado se retira la mortadela de res para llevarlo al
choque térmico, para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura ambiente
durante 24 horas.
Y por ultimo una vez ya seca la mortadela se corta en rebanadas y se procede al
empacado que se realiza por medio de una empacadora al vacio para eliminar la

presencia de oxigeno.
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. REGISTROS

R-PT-001 Registro del producto terminado de la mortadela de res

R-HRP-003 Registro orden de ruta de la mortadela de res

R-OP-001 Registro de orden de produccién de la mortadela de res



261

REGISTRO DE
PRODUCTO
TERMINADO

Cadigo:

R-PT-001

Version:

001

Fecha:

Enero 2023

Pagina:

ldel

REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO

R-PT-001
V1.0

ene-23
Pag.1del

FECHA PRODUCTO

COLOR

OLOR SABOR

CANTIDAD DE
DESPERDICIO

RESPONSABLE FIRMA

REVISADO POR:

FIRMA:




262

REGISTRO DE
ORDEN DE
RUTA

Cadigo:

R-HRP-003

Version: 001
Fecha: Enero 2023
Pagina: ldel

Cadigo: | R-HRP-003
Version: V1.0
HOJA DE RUTA DE PRODUCTO TERMINADO
Fecha: ene-23
Pégina: | Pag.1del
[o] o
2 o o) E
2 z [o] = 2 il
2 8 N 8 S 2 z o) 3 o) & z
L o = < [} o w o] < o w z w
(@) o w w = ] = < z < > s =
e} w 0] ': =) P4 w O < %] o (o)
g 3 S 5 g 3 2 o & W g g =
& : 3 E & & S : s g
I T w )
o <
Entrada (kg)
Salida (kg)
Hora de
inicio
Hora final
Observaciones:
REVISADO POR: FIRMA:




263

Cddigo: R-OP-001
REGISTRO DE | Version: 001
ORDEN DE Fecha: Enero 2023
PRODUCCION
Pagina: ldel
R-OP-001
REGISTRO DE ORDEN DE PRODUCCION e\;:;
Pag.ldel

Cliente:

Fecha de emision:

Direccién de entrega:

Fechade entrega:

CODIGO CANTIDAD

PRODUCTO DESCRIPCION

VALOR UNITARIO

VALOR TOTAL

REVISADO POR:

FIRMA:




264

PROCEDIMIENTO | cédigo: | P-EMP-002
@ DE . Versiéon: | 001
ELABORACION _
DE LA Fecha: Enero 2023
MORTADELA DE Pagina: 1de7
POLLO
PROCEDIMIENTO DE
ELABORACION DE LA MORTADELA
DE POLLO
Revision No. 00 Fecha de Emision: Enero 2023
Elaborado por: Cargo: Firma:
Juan Diego Donoso Pasante
Revisado por: Cargo: Firma:
Jaime Chicota Jefe de Produccion
Ing. Grace Manobanda Tutor PIG — ITI
Aprobado por: Cargo: Firma:
Jorge Donoso Gerente General




265

PROCEDIMIENTO | cédigo: | P-EMP-002
DE p Version: | 001
ELABORACION :
DE LA Fecha: Enero 2023
MORTADELA DE Pagina: 2de7
POLLO

1. OBJETIVO
Determinar el procedimiento de operacion estandarizado para la elaboracion
de mortadela de pollo en la empresa JD embutidos.
2. ALCANCE
Administrado al &rea de produccion de la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: planificar, controlar y verificar el correcto cumplimiento
de este POE.
Operarios: elaborar el producto siguiendo los parametros establecidos.
4. DEFINICIONES
Diagrama de flujo: el diagrama de flujo es una herramienta muy utilizada en
la rama de alimentos para elaboracion en nuevos productos donde detalla cada paso

que se realiza durante la produccion.
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Escaldado: puede considerarse una coccién en si 0 una precoccion, en
cualquier caso, es una técnica utilizada para obtener los siguientes resultados:
conservar el color de algunas verduras, quitar la piel de algunas verduras y frutos secos,
reducir su sabor amargo o reducir el volumen de los alimentos.

Formulacion: la formulacion es un término utilizado en varios sentidos en
diversas aplicaciones, tanto materiales como abstractas. Su significado fundamental es
la combinacion de componentes en relaciones o estructuras apropiadas, de acuerdo con
una férmula. En ese sentido, se crea una formulacion de acuerdo con el estandar para
el producto.

Mermas: se refiere a lo que sobra de la materia prima al momento de realizar
una operacion, en pocas palabras son los desechos que no se va a incluir en la
produccion del producto.

POE: Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating
Procedure (SOP) en inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente

las instrucciones para un determinado proceso de trabajo.
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5. FRECUENCIAS

La mortadela de pollo en la planta de embutidos se trabaja solamente los

martes.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formulacién

Materia Prima/

Composicion %

Ingrediente
Carne de res 30,00
Upack mortadela 2,70
Cochinilla 0,02
Proteina en gel 18,00
Hielo 34,50
Harina 13,20
Sal 1,20
Imbac Otiform 0,30
Eritorbato 0,06
Nitrito 0,02
Total: 100,00
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6.2 Descripcion del proceso

Se empieza pesando los condimentos y aditivo de la formula.

Se procede a moler la carne y pesarla de igual forma se hace con el agua.

Luego se coloca en el cuter durante 15 minutos para mezclar todos los ingredientes
que lleva el embutido que en este caso es la mortadela de res.

Seguido a eso se coloca la mezcla en la embutidora, donde se debera tener listo las
tripas correspondientes.

Luego se realiza el escaldado, donde se introduce la mortadela a las ollas a 72 °C
por 5 horas.

Pasado el tiempo del escaldado se retira la mortadela de res para llevarlo al choque
térmico, para dar paso al secado que se lo realiza a temperatura ambiente durante
24 horas.

Y por altimo una vez ya seca la mortadela se corta en rebanadas y se procede al
empacado que se realiza por medio de una empacadora al vacio para eliminar la

presencia de oxigeno.
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. REGISTROS

R-PT-001 Registro del producto terminado de la mortadela de pollo

R-HRP-003 Registro orden de ruta de la mortadela de pollo

R-OP-001 Registro de orden de produccién de la mortadela de pollo
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1. OBJETIVO

Realizar el correcto envasado, etiquetado y empaquetado de todos los productos

de acuerdo con lo establecido en las normas técnicas y reglamentos vigentes.

2.  ALCANCE

Aplicado para la elaboracion de embutidos en la Empresa JD Embutidos.

3.  RESPONSABLES

Jefe de produccion: se encargaré de supervisar y verificar el correcto

procedimiento.

4.  DEFINICIONES

Empaque: es el material encargado de proteger al envase, adicionalmente

proporciona informacion y desde el punto de vista del marketing tiene fines

comerciales y de disefio.

Envase: se conoce como recipiente o estructura rigida o semirrigida hecha para

contener o guardar productos liquidos, solidos o algun tipo de materia normalmente

tiene contacto directo con el producto.
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Etiqueta: el concepto de etiqueta puede tener varios usos. El significado mas
comun refiere a un rétulo que se coloca adherido, enganchado, fijado o colgado en
alguna parte de diferentes productos para indicar una marca, clasificacion, precio, u
otro tipo de informacién.

5.  FRECUENCIAS
La verificacion se realizara cuando el producto esté totalmente envasado,
etiquetado y empaquetado
6. PROCEDIMIENTO
El envasado se deberé realizar en condiciones higiénicas satisfactorias.
Los materiales que se usen no deberan alterar las caracteristicas sensoriales
del alimento, asimismo no contendran sustancias nocivas para la salud y tendran la
resistencia necesaria.
No podrén ser reutilizadas.
El material del envasado debera estar almacenado en una zona aparte y

alejada del area de produccion.
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La etiqueta no debera contener propiedades que no posee el producto.

La etiqueta del producto debe contener lo siguiente:

(@]

(@]

o

o

Nombre del alimento.
Identificacion de la empresa.
Ingredientes.

Fecha de fabricacion y caducidad.
Condiciones de conservacion.
Peso neto.

Lote.

Pais de origen.

Seméforo nutricional.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e R - EEE - 001 Registro de control de etiquetas.
e R - EEE - 002 Registro de control de envases.
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1. OBJETIVO

Mantener las bodegas o cuartos para almacenar productos terminados en

condiciones higiénico-sanitarias adecuadas para evitar la contaminacion en los

alimentos previamente envasados y empaquetados.

ALCANCE

Aplicado para las bodegas de almacenamiento de la produccion de embutidos

en la Empresa JD Embutidos.

RESPONSABLES

Jefe de produccién: se encargard de supervisar y verificar el correcto

procedimiento del almacenamiento del producto terminado.

DEFINICIONES

Almacenamiento: el almacenamiento es el proceso o accion de guardar o

archivar algo. Un ejemplo, con distintas acepciones, se produce cuando se almacenan

mercancias en un deposito.

Numero de lote: es un cddigo (o cadigos) que identifica una cantidad definida

de material a lo largo del proceso de fabricacion y distribucion.
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Producto terminado: cuando se trata de un producto terminado, es cuando ya

estd completo y finalizado. En este sentido, se puede diferenciar cuando el producto

esta en desarrollo, terminado o si tendré algunas modificaciones por alguna finalidad.

5. FRECUENCIAS

Aplicado para el final de toda la cadena productiva, se revisara el producto

terminado que va dirigido al area de almacenamiento.

6. PROCEDIMIENTO

Se deberd mantener el area de almacenamiento limpia, seca y ordenada.

El almacenamiento del producto terminado se realizard ordenadamente dentro de

refrigeradores con separacion a pisos y paredes.

Se debera inspeccionar los alimentos almacenados y utilizar la regla PEPS (Primero en

Entrar, Primero en Salir).
Si es el caso los productos deberan estar separados segln su tipo.

Se deberé llevar un registro de ingresos y salidas de producto.
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El encargado de bodega debera verificar las condiciones del transporte de los

productos durante carga y descarga.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

R — APT — 001 Registro de producto terminado.
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1. OBJETIVO
Registrar los mecanismos y acciones para detectar la presencia de errores en
el producto terminado.
2. ALCANCE

Aplicado para la elaboracion de embutidos en la Empresa JD Embutidos.

3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: se encargaré de supervisar y verificar el correcto

procedimiento de control de calidad.

4. DEFINICIONES
Control: es un proceso integral que busca lograr que la actividad principal de
la empresa cumpla con ciertos parametros de calidad. El control de calidad no so6lo
verifica la calidad del producto o servicio terminado, sino que también controla los
procesos intermedios y las materias primas.
Especificaciones: especificar quiere decir mencionar algo concreto, aclarar una
informacion que se ha facilitado con anterioridad. Y una especificacion es una

explicacién detallada.
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5. FRECUENCIAS

El control se realizara al final de toda la produccion.

6. PROCEDIMIENTO

Se deberd tomar una muestra al azar del producto terminado para verificar la

calidad.

Se determinara las caracteristicas tanto fisicas como quimicas para que el producto

sea aceptado o sea rechazado.

Se permitira la salida del producto solo si este cumple con las especificaciones de

calidad establecidas por el fabricante para su consumo.

Se documentard y registrara la calidad del producto al final.

Si en el caso de que el producto no cumpla con las especificaciones establecidas

como:

— Textura compacta y sin fisuras.

— Tamafio del chorizo o botdn de cerdo y pollo en sus tres presentaciones:

17cm, 7cmy 12cm

— Tamafio de la salchicha de res y pollo: 11,50cm
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7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e R - CCE - 001 Registro de control de calidad fisicos y quimicos de los

embutidos.
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1. OBJETIVO
Establecer las instrucciones que se debe seguir para el correcto manejo de los
equipos en la elaboracion de embutidos.
2. ALCANCE

Aplicado para los procedimientos del manejo adecuado de los equipos.

3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: se encargaré de supervisar y verificar el correcto manejo
de los equipos durante el proceso productivo.
4.  DEFINICIONES
Maquinaria: es considerada a nivel contable como el conjunto de bienes
tangibles que se dedican a la produccién, a una actividad o utilidad en concreto.
Especificaciones: quiere decir mencionar algo concreto, aclarar una
informacion que se ha facilitado con anterioridad. Y una especificacion es una

explicacion detallada.
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FRECUENCIAS

Esta actividad se debera realizar al iniciar el proceso de embutidos
PROCEDIMIENTO

Balanza: la persona encarga de ocupar la balanza debera verificar de que
esté con las medidas de peso adecuadas.

Molino: se debera verificar que todas las piezas estén colocadas de correcta
manera para que no exista dafios internos en el motor, de igual manera se debera
colocar la cantidad maxima que permita la maquina.

Cutter: se debera verificar que las cuchillas estén colocadas de manera
correcta para el funcionamiento del equipo y también no sobrecargarla ya que
puede recalentarse y dafiarse.

Embutidora: se debera colocar correctamente la tripa y el equipo a una
velocidad considerable para que no exista un exceso de mezcla de la tripa y
tampoco burbujas.

Horno: se deberéa colocar la temperatura adecuada y verificar que no exista

fuga de gas ya que esto representaria un riesgo de incendio.



7.

293

Cddigo: P-ME-006
POE Version: 001
MANEJO DE | Fecha: Enero 2023
EQUIPOS
Pagina: 3de3

Marmitas: de igual forma que el horno estas se calientan por medio de
tanques de gas por lo cual es importante verificar que no exista fugas.

Maquina selladora: se debera colocar los empaques de correcta manera y
no colocar mas de lo que la capacidad permite para que no exista sobrecarga.
DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e R - ME - 001 Registro de manejo de equipos.
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1. OBJETIVO
Realizar el programa de capacitacion al personal de la empresa JD Embutidos,
segun el procedimiento establecido de conformidad en el manual.
2. ALCANCE

Aplicado para todo el personal de la empresa JD Embutidos.

3. RESPONSABLES
Gerente general: se encargara de brindar una capacitacion para todo el
personal de la planta procesadora de alimentos.
4. DEFINICIONES
Capacitacion: es toda actividad realizada en una organizacion, respondiendo a
sus necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o conductas
de su personal.
Evaluacion: puede concebirse como un proceso dindmico, que tiene por objeto
analizar conductas, actitudes, rendimientos y logros relacionados con una serie

de objetivos planteados.
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Metodologia: se denomina la serie de métodos y técnicas de rigor cientifico
que se aplican sisteméaticamente durante un proceso de investigacion para alcanzar un

resultado tedricamente valido.

5. FRECUENCIAS
Esta actividad se debera realizar trimestral o semestralmente, o si existe un
cambio en el manual, con la finalidad de que el personal actualice sus conocimientos y

mejore en diferentes aspectos.

6. PROCEDIMIENTO
Se elaborara un cronograma de capacitacion que conste de temas relacionado a
BPM, capacitadores, recursos didacticos, registros y controles de asistencia.
La asistencia a las capacitaciones sera registrada para verificar la participacion
del personal.
El capacitador impartira las sesiones con metodologia que el desee tales como:

talleres, mesas redondas, trabajos en grupo etc.
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El capacitador debera evaluar a los participantes con la finalidad de verificar
que la informacién recibida durante el proceso de capacitacion haya sido

comprendida por todos los participantes.
7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e R — PC — 001 Registro de contenido teméatico de las capacitaciones
impartidas.

e R - PC - 001 Registro de control de asistencia a las capacitaciones.

e R —PC-001 Registro de aprobacion de la capacitacion.



299

Caddigo: R-PC-001
REGISTRO .
DE QONTENIDO Version: 001
TEMATICO DE LAS | Fecha: Enero 2023
CAPACITACION
IMPARTIDAS Pagina: ldel
R-PC-001
REGISTRO DE CONTENIDO TEMATICO DE LAS CAPACITACIONES e\r:el_';
Pag.1de1
FECHA HORA TEMA CONTENIDO RESPONSABLE FIRMA OBSERVACIONES
REVISADO POR: FIRMA:




300

Codigo: R-PC-001
REGISTRO Version: | 001
DE CONTROL DE

ASISTENCIA A LAs | Fecha: | Enero 2023
CAPACITACIONES

Pagina: 1del

R-PC-002
REGISTRO DE CONTROL DE ASISTENCIA A LAS V10
CAPACITACIONES ene-23
Pag.1de1
Tema: Capacitador: Fecha:
No HORA NGIIERES 7 NUMERO DE CEDULA AREA CARGO FIRMA

APELLIDOS

REVISADO POR: FIRMA:




301

Caddigo: R-PC-001
REGISTRO Version: | 001
DE APROBACION DE | Fecha: Enero 2023
LA CAPACITACION
Pagina: 1del
R-PC-003
-: g REGISTRO DE APROBACION DE LA CAPACITACION Vl;
ene-
Pag.ldel
Capacitador: Horainicio - final: Fecha:
No |eLtipos  |NDECEPUA  [TEMA SOBRE10 |ASISTENCIA [RepROBADD.  |FIRMA
REVISADO POR: FIRMA:




302

ANEXO H: POES DE LA EMPRESA JD EMBUTIDOS



303

D)

POES
DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION
DE LAS
INSTALACIONES

Cadigo: P-LDI-001
Version: | 001

Fecha: Enero 2023
Pagina: 1de5

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

ESTANDARIZADO DE
SANITIZACION - LIMPIEZAY
DESINFECCION DE LAS
INSTALACIONES

Revisién No. 00 Fecha de Emision: Enero 2023
Elaborado por: Cargo: Firma:
Juan Diego Donoso Pasante
Revisado por: Cargo: Firma:
Jaime Chicota Jefe de Produccién
Ing. Grace Manobanda Tutor PIG - ITI
Aprobado por: Cargo: Firma:
Jorge Donoso Gerente General




304

Caddigo: P-LDI-001
POES =
DE LIMPIEZAY | Version: 001
DESINFECCION DE | Fecha: Enero 2023
LAS

1. OBJETIVO
Realizar el procedimiento de limpieza y desinfeccidon en las areas de recepcion,
produccion y almacenamiento de la empresa JD Embutidos.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a las areas de recepcion, produccion y

almacenamiento de JD Embutidos.

3. RESPONSABLES
Jefe de produccién: sera el encargado de verificar que se cumpla con las
normas establecidas en el documento.
Operarios: deberdn poner en practica con las normas de limpieza y
desinfeccidon descritas en el documento.
4. DEFINICIONES
Desinfeccion: es una operacion para eliminar o matar microorganismos y/o

inactivar virus indeseables.
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Desinfectante: son sustancias que se emplean

para destruir los

microorganismos o inhibir su desarrollo, y que ejercen su accion sobre una superficie

inerte u objeto inanimado.

5. FRECUENCIAS

Se debera realizar diariamente en las distintas areas.

6. PROCEDIMIENTO

La limpieza en cada area se realizara diariamente para evitar la acumulacion de

polvo y suciedad.

Se debe barrer el piso en las areas de recepcion, produccion, y almacenamiento

recolectando el alimento que se encuentre regado en el piso.

Para el punto anterior se debe utilizar escobas, brochas o franelas para limpiar

paredes, puertas de las distintas areas y ventanas.
Se debe limpiar y cambiar de funda de basura diariamente.

Se debe limpiar el techo y ldmparas.

Los desechos deben ir en fundas industriales y clasificando organico e inorganico.

Se debe verificar que las areas queden totalmente limpias.

Y finalmente se debe llevar un registro de limpieza y desinfeccion de las areas y quién

lo realiza.
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Tabla 1l
Zonas y preparacion de las soluciones desinfectantes.
Zona de limpieza Limpieza Preparacion Desinfeccion Preparacion

Utensilios y
equipos de trabajo

Solucion detergente
Alcalino Sulfanato de
Sodio Lineal

50 gramos por
litro de agua a
temperatura de
40°Cy50°C

Solucién de
Hipoclorito de
sodio al 2%

Se recomienda una dosis
de 0,65% diluyendo 1
parte de Hipoclorito de

sodio al 2% con dos
partes de agua a
temperatura ambiente

Mesones de
trabajo

Solucion detergente
Alcalino Sulfanato de
Sodio Lineal

50 gramos por
litro de agua a
temperatura de
40°Cy 50 °C

Solucién de
Hipoclorito de
sodio al 2%

Se recomienda una dosis
de 0,65% diluyendo 1
parte de Hipoclorito de

sodio al 2% con dos
partes de agua a
temperatura ambiente

Lavabo destinado
para la limpieza

Se frota una solucién
detergente alcalina suave

de utensilios entre 40°C y 50°C
Frotar con las esponjas
con el uso de una solucién
Lavabo de i
. detergente alcalina suave
utensilios
entre 40°C y
50°C
Zona de Biogel anticéptico

recepcion de
materia prima

Usar jabén (bioland)

con emolientes a
base de triclosan

Zona de
producién y
almacenamiento

Solucion detergente
Alcalino Sulfanato de
Sodio Lineal

Solucion de 509
por litro de agua a
temperatura 40°C

y50°C

Solucién
desinfectante de

de produccion)

equipos 1:300 (zona

un litro de
BACTOLESS en 300
gramos de agua potable
a temperatura ambiente
(zona de produccion)
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7. REGISTROS
e R - LDI - 001 Registro de verificacion de limpieza y desinfeccion de

las &reas de recepcion, produccion y almacenamiento.
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1. OBJETIVO
Realizar el procedimiento de limpieza y desinfeccion en las instalaciones
sanitarias de la empresa JD Embutidos.
2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a las instalaciones sanotarias.

3. RESPONSABLES
Operarios: deberdn poner en practica con las normas de limpieza y
desinfeccion descritas en el documento para las instalaciones sanitarias.
4. DEFINICIONES
Desinfeccion: es una operacion para eliminar o matar microorganismos y/o
inactivar virus indeseables.
Desecho: los desechos son los residuos generados por los humanos dia a dia,
los cuales se caracterizan por presentarse en estado sélido no biodegradable, son
considerados basura porque terminan siendo tirados en vertederos al creerse que han

cumplido con su ciclo de uso.
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Instalaciones sanitarias: son el conjunto de equipos, accesorios y ramales de
tuberia que transportan aguas pluviales y residuales hacia una fosa séptica o colector
general.

5. FRECUENCIAS

La limpieza y desinfeccion se debera realizar diariamente.

6. PROCEDIMIENTO
Se debe limpiar el piso, ventanas, techo, paredes y puertas para eliminar todo
tipo de suciedad.
Cada semana se deberd aplicar la solucion desinfectante utilizando escobas para
limpiar el piso y eliminar manchas o suciedades adheridas, seguidamente se
enjuagara con agua potable.
Los casilleros y vestidores se deben limpiar de manera correcta después de su
uso.

Limpiar el techo y lamparas con la ayuda de escobas.
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Los urinarios y lavamanos deben ser desinfectados previamente.

La basura se debera desechar en los contenedores.
Tabla 2

Zona de limpieza y soluciones desinfectantes a utilizar.

. Material de . L "
Zona de limpieza limpieza Desinfeccion Preparacion
Solucion de Se recomienda una
. X . dosis de 200ml de
Pisos y paredes Escobas Hipoclorito de
. clorchem en 10 It de
sodio al 2%
agua
Solucién de Se recomienda una
L . X . dosis de 200ml de
Urinarios y lavabos | Estropajo y trapos Hipoclorito de
. clorchem en 10 It de
sodio al 2% agua

7. REGISTROS

e R - LIS - 001 Registro de verificacion de limpieza y desinfeccion de

las instalaciones sanitarias.
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1. OBJETIVO
Prevenir la contaminacion de productos, siguiendo los pardmetros del
procedimiento de limpieza establecido.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica para los equipos y utensilios que se usan en el rea

de produccion.

3. RESPONSABLES
Operarios: deberdn poner en practica con las normas de limpieza y
desinfeccion descritas en el documento para la limpieza y desinfeccion de los equipos
y utensillos.
4. DEFINICIONES
Contaminacién: hablamos de contaminacién cuando en un entorno ingresan
elementos o sustancias que normalmente no deberian estar en él y que afectan el

equilibrio del ecosistema.
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Limpieza: se entiende por limpieza el proceso de eliminacién de suciedad o
impurezas de una superficie, ya sean de origen organico o inorganico (como por
ejemplo grasas o aceites, restos de alimentos, 6xidos, polvo, etc.) mediante una
combinacién de accién mecénica, temperatura, tiempo y la accion quimica aportada

por productos detergentes.

5. FRECUENCIAS
La limpieza y desinfeccion se debera realizar diariamente antes y después de
SU USO.
6. PROCEDIMIENTO
o Cuter

o Se debera desconectar la fuente de electricidad de la toma de
corriente.

o Se debera colocar agua que cubra la superficie del cuter.

o Jabonar todas las superficies que se van a limpiar.

o Se debe restregar por todas las superficies bien cuidadosamente ya
que algunos residuos no son muy visibles.

o Seguido, se debe retirar el jabén con abundante agua.

o Y por ultimo se debe secar muy bien el equipo.

e Embutidora

o Se deberd desconectar la fuente de electricidad de la toma de
corriente.
o Se debera desarmar el tubo de la embutidora.
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Seguido, se debera jabonar cuidadosamente cada superficie de la
embutidora incluyendo el tubo de la embutidora.

Luego se debera retirar todo el jabon con agua potable.

Y por ultimo se debe secar bien el equipo y el tubo de la embutidora.

Molino

o

Se debera desconectar la fuente de electricidad de la toma de
corriente.

Se debera desarmar el equipo quitando las cuchillas, para mas
facilidad de limpieza.

Posteriormente se debera jabonar todas las partes del equipo
cuidadosamente.

Seguido, se debera retirar el jabon con abundante agua para retirar
con toda la suciedad presente.

Por altimo, se debera secar bien el equipo sin que quede rastro de
agua ni de jabon.

Marmitas

@)
@)

En primer lugar, se debe desconectar del tanque de gas.
Posteriormente se debera jabonar todas las superficies de la
marmita.

Se prosigue a retirar el jabon con abundante agua.

Y por ultimo se debe secar bien el equipo.

Horno

(@]

Se debe desconectar el horno de los tanques de gas y verificar que
esté apagado.

Enseguida se debe restregar las superficies del horno juntamente
con las puertas.

Seguido, se debe jabonar con la ayuda de una escoba si es el caso.
Posteriormente se debe retirar el jabon con abundante agua.

Y por Gltimo se debe esperar a que se seque el horno.
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Cortadora

0O O O O

agua.
o Y para finalizar se debera secar el equipo.

7. REGISTROS

Se debe desconectar el equipo de la fuente de electricidad.
Luego se debera desarmar el equipo retirando la cuchilla.
Seguido, se debera jabonar todas las superficies del equipo.
Posteriormente se debera retirar el jabon del equipo con abundante

R — LIS — 001 Registro de verificacion de limpieza y desinfeccion de

las instalaciones sanitarias.
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1. OBJETIVO
Garantizar el cumplimiento del proceso de limpieza y desinfeccion del medio
de transporte para reducir todo tipo de riesgo de contaminacion del producto terminado.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a los vehiculos existentes de transporte de

alimentos en la empresa JD Embutidos.

3. RESPONSABLES
Jefe de ventas: se debera encargar de cumplir con todos los lineamientos
planteados para la limpieza y desinfeccion del medio de transporte.
4. DEFINICIONES
Riesgo: es cualquier situacion que sugiera que una persona pudiese incrementar
su posibilidad de sufrir algun dafio, bien sea como consecuencia de alguna enfermedad
o por algun dafio fisico que genere una lesion.

Vehiculo: medio de transporte de personas o cosas.
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5.

Su uSso.

FRECUENCIAS

La limpieza y desinfeccion se debera realizar diariamente antes y después de

PROCEDIMIENTO

agua.

con el vehiculo.

Se debe limpiar y retirar todo tipo de residuos que haya quedado dentro del
vehiculo siempre y cuando represente ser riesgo de contaminacion.

Se debe realizar la limpieza adecuadamente con una solucion de detergente y

Seguido, se debe dejar reposar la solucién en las superficies que tienen contacto

Posteriormente se debe enjuagar con agua potable para remover la suciedad y

los residuos de jabdn y finalmente se debe secar bien.

Tabla 3

Zona de limpieza y solucidén desinfectante a utilizar.

IZO”‘? o Materiales de limpieza Desinfeccion Preparacion
impieza
Interior del Se recomienda una
camién donde se Solucién de dosis de 30 ml de
almacena el Escobas y trapos Hipoclorito de | hipoclorito de sodio al
producto sodio al 2% 5% o cloro comercial en
(paredes y techo) un litro de agua
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7. REGISTROS

e R - LMT - 001 Registro de verificacion de limpieza y desinfeccion del

medio de transporte.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE
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1. OBJETIVO
Garantizar el cumplimiento del proceso de recoleccion y disposicion de
desechos solidos siguiendo los lineamientos del documento para reducir el impacto en
el ambiente.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica al proceso de recoleccion y disposicion de
desechos solidos en la empresa JD Embutidos.
3. RESPONSABLES
Operarios: se deberan de encargar de cumplir con lo escrito en el documento.
4. DEFINICIONES
Desechos sdélidos: los desechos sélidos son los residuos generados por los
humanos dia a dia, los cuales se caracterizan por presentarse en estado sélido no

biodegradable, atributo que los diferencia de los desechos liquidos y gaseosos.
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Residuos: un residuo, segun la ley de cualquier pais, hace referencia a
cualquier material que es considerado desecho y que es necesario eliminar. Esta
eliminacion tiene como objetivo evitar problemas sanitarios 0 medioambientales, entre
otros.

5. FRECUENCIAS

Se lo debe realizar diariamente para que no se acumule y represente foco de
contaminacion.

6. PROCEDIMIENTO

La empresa debera contar con elementos necesarios para recoger los desechos

solidos tales como: fundas de basura, escobas, palas.

La basura debera ser removida 1 vez al dia luego de haber terminado de realiza

el proceso de produccion.

Se debera retirar los desechos por rutas que no representen riesgos de

contaminacion para la empresa.

Los desechos deberan ser clasificados segin su naturaleza para que no exista

ser un riesgo al medio ambiente ni sea perjudicial a la empresa.
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7. REGISTROS

e R - RDD - 001 Registro de verificacion de recoleccién y disposicién

de desechos sélidos.



329

REGISTRO Cdédigo: | R-RDD-001
DE , Version: | 001
RECOLECCIONY :
DISPOSICION DE Fecha: Enero 2023
DE,SECHOS Pagina: ldel
SOLIDOS
Caédigo: R-RDD-001
@ REGISTRO DE RECOLECCION Y DISPOSICION DE Version: V10
DESCHOS SOLIDOS Fecha: ene-23
Péagina: Pag. 1de 1
HORA FECHA Responsable FIRMA OBSERVACIONES

REVISADO POR:

FIRMA:




330

D)

POES
DE CONDUCTAE
HIGIENE DEL
PERSONAL

Caddigo: P-CHP-006
Version: | 001

Fecha: Enero 2023
Pagina: 1de9
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1. OBJETIVO
Evitar la contaminacion por parte del personal manipulador de la planta
procesadora de alimentos.
2. ALCANCE
Este procedimiento se aplica a la higiene del personal de la empresa.
3. RESPONSABLES
Gerente general: deberé inspeccionar a todo el personal que cumpla con toda
la indumentaria antes de ingresar a la empresa.
4. DEFINICIONES
Gel antibacterial: un higienizante y refuerzo del lavado de manos como
clave para la prevencion de contagios por virus como el COVID 19 (SARS-CoV-
2). Un buen gel sé debe adherir a la piel para crear una barrera protectora que evite la

proliferacion de virus y bacterias.
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Higiene: se refiere a las practicas o habitos que tienen que ver con el aseo
personal, la limpieza de los espacios publicos y del hogar, aunque realmente la higiene
no es mas que un habito de gran importancia en la vida de los seres humanos.

Higiene personal: se refiere con una limpieza corporal profunda, darle
atencion a la piel, el cabello y hacer uso de productos que puedan limpiar y prolongar
la salud de ambos. Se debe recordar que abusar de estos productos puede terminar
siendo algo nocivo para la salud.

Jabdn: Se llama jabdn a un producto que se utiliza para lavar o higienizar. Se
trata de una sustancia que se obtiene al combinar los &cidos de un cuerpo graso con un

alcali: el resultado es un elemento soluble en agua.

5. FRECUENCIAS

Se debera verificar diariamente.
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6. PROCEDIMIENTO
HIGIENE PERSONAL

e El personal debera mantener la higiene en su aseo personal.

e Debe lavarse las manos con agua y con jabon.

e Debe mantener las ufias cortas y limpias.

e Utilizar correctamente el uniforme y mantenerlo limpio.

e Utilizar delantal plastico cuando se realice tareas de lavado.

e Evitar usar anillos, aretes, cadenas, reloj ya que pueden caer al alimento.

e Usar cofia para el cabello mientras se encuentren en el area de
produccion y manipulacion del alimento.

e No podra estar en el area de produccion si se encuentra con otro tipo de
ropa que no sea el uniforme.

e Se prohibird fumar o masticar goma de mascar, estornudar sobre el
alimento, comer en el puesto de trabajo o cualquier otra actividad que

pueda ser causa de contaminacién de los alimentos.
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SALUD DEL PERSONAL

Los empleados deberdn someterse a examenes clinicos previos a su
empleo.

Debe lavarse las manos con agua y con jabon segun lo requieran las
condiciones de trabajo.

El trabajador afectado por alguna gripe ya sea via digestiva 0 sea
portador de gérmenes deberé ser excluido de todas las actividades que
sean relacionadas con los alimentos hasta su total curacion.

En caso de presentar alguna lesion cutanea que pueda estar o ponerse en
contacto directo con el alimento, al empleado se le facilitara con algin
tratamiento.

Si es el caso de tener alguna alergia o reaccion adversa con los quimicos
o aditivos que se usan durante el proceso, serd retirado de manera

inmediata.
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LAVADO DE MANOS

= Verificar que se encuentre suficiente jabén y toallas desechables en el
lavadero.

= Mdjese las manos y apligue jabon en ellas.

—

A,

I
A

= Frétese las manos vigorosamente con jabon y agua por 15 segundos, lavarse
todos los lados de la mano incluyendo palmas, murfiecas, entre los dedos y
debajo de las ufas.
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= Enjuague sus manos con el agua por 10 segundos.
AN

= Séquese las manos con una toalla desechable u aparato electrénico de secado.

NG
,/ . %

= Por dltimo, cierre la llave con una toalla de papel con el fin de que sus manos
no toquen la llave. Luego deseche la toalla de papel y retorne a sus actividades.

/.
y/ U i |
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USO DEL UNIFORME

El uniforme del personal no puede ser prestado a otros y por lo tanto el
operario sera el responsable de su uso y cuidado de este.

El personal que trabaja o entra en areas donde el producto esta expuesto
debe usar uniforme de acuerdo con el nivel de riesgo, limpio y en buen
estado.

Los uniformes no deben ser usados para otras actividades que no estén
designadas.

Los uniformes deber ser lavados segun sea necesario.

Bigotes y cabellos deben estar cubiertos completamente con mascarillas
y cofias.

Los zapatos deben ser cerrados y no de material absorbente.

INGRESO DE VISITAS

El visitante debera recoger su pase y ser llevado a un lugar visible
durante su estancia en la empresa.
Debera permanecer con la persona autorizada durante su visita.

Debera respetar las normas de seguridad cuando entre.
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e Deberad permanecer alejado de las maquinas en funcionamiento y no
manipular si no esta autorizado.

e Debera utilizar el equipo de proteccion que se le haya proporcionado
durante la visita.

e No estara permitido fotografia y videos sin autorizacion.

e No podra fumar, comer o tomar dentro de la planta procesadora de
alimentos.

e Debera asegurarse de entregar el pase al abandonar la planta.

7. REGISTROS

e R —CHP - 001 Registro de higiene del personal.
e R - CHP - 002 Registro de salud del personal.

e R - CHP - 003 Registro de uso del uniforme.

e R - CHP - 004 Registro de lavado de manos.

e R - CHP - 005 Registro de ingreso de visitantes.
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