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RESUMEN

Las buenas practicas de manufactura (BPM) han permitido una mejora en el
procesamiento y comercializacion de carne de pollo, principalmente en inocuidad y
seguridad alimentaria, por lo que la propuesta de aplicacion de las mismas es de
suma importancia en la industria carnica que pretende brindar un producto inocuo
y de calidad. Bajo este argumento la aplicacién de BPM en emprendimientos
artesanales estd siendo de control por la autoridad competente, por lo que es
necesario su aplicacion en el manejo tradicional de pollos en este caso que son
alimentados de manera organica. Por todo esto, el objetivo de la presente
investigacion fue implementar buenas practicas de manufactura segun la Normativa
ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el canton La Mana.
En la primera etapa del proyecto se realiz6 un diagndstico inicial en la empresa
utilizando como punto de partida encuesta a empleados y comerciantes, ademas de
una lista de verificacion (checklist) en base a la normativa ARCSA-DE-067-2015-
GGG, obteniendo un 58% de items que no cumplen y un 35% que cumplen. En la
segunda etapa se propusieron actividades para la correccion de los incumplimientos
a nivel de obligaciones del personal, manejo de materia prima e insumos, transporte
y comercializacion y documentos de referencia, para las demas actividades
relacionadas a instalaciones y equipos, de operacion, y aseguramiento de la calidad
se propuso un estudio financiero para lograr la aplicacion de BPM completamente
en la microempresa. Después de la aplicaciéon se incrementd los porcentajes de
cumplimiento a 51%, mientras que el incumplimiento se redujo a 42%. Para la
validacién de la propuesta se realizd con expertos de renombre internacional
obteniendo un coeficiente de Aiken mayor a 0.8 lo que demostré que la propuesta
econdmica es viable y validada en todas sus etapas. Finalmente, los consumidores
también demostraron su aceptabilidad del producto a través de la aplicacion de una
encuesta.

PALABRAS CLAVE: BPM; POES; inocuidad alimentaria; pollos; microempresa.
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ABSTRACT

Good manufacturing practices (GMP) have allowed an improvement in the
processing and commercialization of chicken meat, mainly in safety and food
safety. Under this argument, the authority is controlling the application of GMP in
artisanal enterprises. It is necessary to apply them in the traditional management of
chickens in this case that are fed organically, so the objective of this research was
implement a project to improve production and marketing practices, through the
application of Good Manufacturing Practices in the Pollos Clio microenterprise.

In the first stage of the project, an initial diagnosis was carried out in the company
using as a starting point a survey of the employer and merchants, in addition to a
checklist based on the ARCSA-DE-067-2015-GGG regulation, obtaining 58% of
items that do not comply and 35% that comply. In the second stage, activities were
proposed to correct non-compliance at the level of personnel obligations, handling
of raw materials and supplies, transportation and marketing, and reference
documents, for other activities related to infrastructure and equipment, operation,
and quality assurance, a financial study was proposed to achieve the application of
BPM completely at the microenterprise. After the application, the compliance
percentages increased to 51%, while non-compliance decreased to 42%. For the
validation of the proposal, was with experts of national and international renown, it
shows an Aiken coefficient greater than 0.8, which shows that the economic
proposal is viable and validated in all its stages. Finally, consumers also
demonstrated their acceptability of the product through the application of a survey.

KEYWORDS: GMP; SSOP: food safety: chickens; micro-company.

Yo, Sebastian Ramon Amores, con cédula de identidad nimero 0502777063. Licenciado en Ciencias
Humanas y de la Educacién, mencion Inglés, con namero de registro de la SENESCYT: 1010-06-
726546 CERTIFICO haber revisado y aprobado la traduccion al idioma inglés del resumen del
trabajo de investigacion con el titulo: Implementacién de Buenas Pricticas de Manufactura
segin la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el cant6n
La Mani de: Tatiana Carolina Gavildnez Bufay, aspirante a magister en Agroindustrias.

Latacunga, noviembre, 22, 2021

( 1an Ramoén Amores
ID. 050277706-3 /’



INDICE DE CONTENIDOS

APROBACION DEL TUTOR
APROBACION TRIBUNAL
DEDICATORIA
AGRADECIMIENTO
RESPONSABILIDAD DE AUTORIA
RENUNCIA DE DERECHOS

AVAL DEL PRESIDENTE
RESUMEN

ABSTRACT

INDICE DE CONTENIDOS

INTRODUCCION

CAPITULO |
FUNDAMENTACION TEORICA

1.1. Antecedentes

1.2. Fundamentacion Epistemoldgica

1.2.2 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento

1.2.3 Aplicacion de las buenas practicas de manufactura a la faena y
procesamiento del pollo

1.2.3 Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP O APPCC)

1.2.4 Sistemas de gestion de inocuidad

1.3. Fundamentacion del estado del arte

1.4. Conclusiones Capitulo |

xi

Vi
vii

viii

11
13

14
21
22
23
27



CAPITULO I
PROPUESTA

2.1. Diagndstico del problema

2.1.1 Generalidades

2.1.2 Situacion actual del canton La Mana

2.1.3 Situacién actual e informacion de la microempresa Pollos Clio

2.2 Métodos especificos de la especialidad a emplear en la investigacion

2.2.1 Propuesta de implementacion de BPMs en la microempresa Pollos Clio

2.3 Método de criterio de experto (Método Delphi)

2.3.1 Método de validacién de usuarios (consumidores) para evaluar la

aceptabilidad del producto

2.4. Descripcion metodologica de la valoracion econémica, tecnoldgica y

operacional de la propuesta

2.5. Conclusiones Capitulo 11

CAPITULO 11l
APLICACION Y/O VALIDACION DE LA PROPUESTA

3.1 Resultados del diagnostico del problema

3.2 Resultados de los métodos especificos de la especialidad empleado en la
investigacion

3.3 Resultado del método de criterio de expertos para la validacién de la
propuesta

3.3.1 Resultado del método de validacién de usuarios (consumidores) para

evaluar la aceptabilidad del producto

3.4. Resultados de la valoracion econdmica, tecnoldgica y operacional

3.4.1. Factibilidad Econdmica

3.4.1.1 Estabilidad del negocio y proyeccion de resultados

3.4.1.2 Proyeccidn del negocio o emprendimiento

3.4.2. Factibilidad Técnica

xii

29
29
31
32
32
32
36

38

40
41

42

50

52

54
57
58
58
58
72



3.4.3. Factibilidad Operacional

3.4.4. Factibilidad Ambiental

3.5. Discusion de la validacién de la propuesta

3.5.1 Discusion de la validacion de los expertos
3.5.2 Discusion sobre encuesta a consumidores

3.6. Conclusiones del Capitulo 111

CONCLUSIONES GENERALES
RECOMENDACIONES
BIBLIOGRAFIA

ANEXOS

Anexo 1. Encuesta realizada a los empleados de la microempresa Pollos Clio.

Anexo 2. Encuesta realizada a los productores de la region

Anexo 3. Encuesta realizada a los consumidores de la empresa pollos Clio.

72
73
74
74
76
78

79
80
81

90
90
91
92

Anexo 4. Checklist segun normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG utilizado en el

diagndstico inicial

04

Anexo 4.1 Checklist segiin normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG utilizado en el

diagnostico inicial

Anexo 4.2 Plan de mejoras y medidas correctivas

Anexo 5. Manual de Buenas Préacticas para la microempresa Pollos Clio
Anexo 6. Plan de procedimientos operativos estandarizado de saneamiento
Anexo 7. Estudio financiero Econémico

Anexo 8. Registros de medidas correctivas realizados

Anexo 9. Evidencia Validacion de los expertos

Anexo 10. Evidencia aval de usuarios

Anexo 11. Microempresa Pollos Clio antes de la aplicacion parcial de BPM.

Anexo 12. Pollos Clio después de la aplicacién parcial de BPM.
Anexo 13. Capacitacion realizada a empleados y comerciantes
Anexo 14. Analisis antiplagio Urkund

xiii

130
131
132
158
192
200
204
216
218
220
222
223



Tabla 1.
Tabla 2.
Tabla 3.

Tabla 4.
Tabla 5.
Tabla 6.
Tabla 7.

Tabla 8.
Tabla 9.

Tabla 10.
Tabla 11.
Tabla 12.
Tabla 13.
Tabla 14.
Tabla 15.
Tabla 16.
Tabla 17.
Tabla 18.
Tabla 19.
Tabla 20.
Tabla 21.
Tabla 22.

Tabla 23.

Tabla 24.

Tabla 25.
Tabla 26.

INDICE DE TABLAS

Objetivos y Tareas relacionados con el proyecto investigado............cccc.e..... 4

Etapas desarrolladas en el Proyecto Investigativo..........ccccooeveveiieneniennennnnns 4

Cronograma para la aplicacion de las medidas correctivas en la

o 0T 1] o] 17 VOSSP PP 34

Estado del cumplimiento inicial de la microempresa........ccccooevevevveriennnnn. 35

Dat0S de 10S EXPEITOS .....ccviiuiriirierierie ettt 37

Dimensiones y preguntas del inStrumento..........ccccoevviveieieeie e 38

Resumen del porcentaje que representa cada item segin cumplimiento

[0 0o PRSP RT 49

Cumplimiento de BPM por item aplicado.........ccccovveveveieieiiicsecesecee, 51

Resumen de los items mejorados segun porcentaje de cumplimiento

[1C=] T ] [T To o J TR 52
Datos de validacion del estudio econémico segun la V de Aiken.............. 53
Caracteristicas de la poblacidn encuestada..............ccccveveerveveieeneseesene 54
Componentes que determinan la calidad del pollo en Pollos Clio ............. 55
Costos detallados segun periodo de tiempo........cccecveveverererecesecece 69
Personal necesario para la microempresa Pollos Clio...........cccccoceveieninee. 70
Proyecciéon del costo en el negocio Pollos CliO.........ccccceeviiiiiicicicnee, 71
ProyecCion de INQIESOS ........ciuevuiierierieriesiese ettt sne e 71
Ingresos, costos y utilidades Previstas..........cooeveverererenene e, 72
Lista de verificacion inicial de las instalaciones...........c.ccocvvvvenieiicncnnnnnns 94
Lista de verificacion inicial de las obligaciones del personal................... 105
Lista de verificacion inicial de las materias primas e insumos................. 109
Lista de verificacion inicial de las operaciones de produccion ............... 111
Lista de verificacion inicial del envasado, etiquetado y
EMPAGUETAAOD ...ttt 116
Lista de verificacion inicial del almacenamiento, distribucion,
transporte y COmercializaCion. .........ccocvevviieiesiiese e 119
Lista de verificacion inicial del aseguramiento y control de calidad........ 122
Lista de verificacion inicial de la documentacion de referencia............... 126
Resumen de la verificacion inicial............ccoooeeiiiiininiieeececee, 130

Xiv



Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.

Figura 10.
Figura 11.
Figura 12.
Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.

Figura 19.

INDICE DE FIGURAS

Buenas practicas agricolas. ..........cccovveveiieiieie i
Cadena de cOmercializaCion ............cocevevininieiienene e
Division politica administrativa del Canton La Mana.....................
Cumplimiento inicial distribuido en porcentajes............cc.cceoveeennee.
Conocimiento de BPM de trabajadores..........c.cccccveveveeivcieieennenn,
Aplicacion de BPM de 0tros productores..........cccccvevveeveseervesennnns
De 185 INStAlaCIONES .....ccvevveeiiieiece s
De las obligaciones del personal ............cccceoeieienininiiniiiieieee,
De la materia Prima ........cccceeiveiiiieieece s
De las operaciones de producCion. ..........ccccceoveveevieiieeseeieeseennn,
Del envasado, etiquetado y empacado...........ccccevererereneneneennnn,
Del almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
Del aseguramiento de calidad..............cccccveveiieiiecce i,
De la documentacion de referencia .........ccceoceveveneienenesieeiennn,
Porcentajes de cumplimiento actual de BPM...........c.cccevvvviinnnnn
Calidad del empaque de pollo expresado en porcentaje................
Sabor de la carne segln los encuestados expresada en porcentaje
Grado de satisfaccion al adquirir el producto expresado en

POFCENTAJE ..t eie ettt ste et ste et e e e saeesre e e sraere e
Sistema para el procesamiento de carne de pollo de engorde bajo
BIMIP. e

XV

...... 13

...... 46

...... 73



INTRODUCCION

En las condiciones y tendencias mundiales por la situacion economica, asi como los
efectos provocados por la pandemia COVID-19, la produccion de alimentos es de
vital importancia para el hombre; razén por la cual, se hace necesario contar con un
sistema de capacitacion que contemple diferentes esferas como son las buenas
practicas de manejo, seguridad e inocuidad de los productos de consumo, aplicando

distintas normativas tanto nacionales como internacionales [1].

De acuerdo con la literatura internacional disponible y los reportes del Centro para
el Control y la Prevencion de Enfermedades, de los Estados Unidos de Norte
América, las enfermedades transmitidas por Alimentos (ETAS) que mayor efecto

tienen sobre la poblacién mundial son las de origen bacteriano [2].

La carne de pollo que proviene de sistemas de produccion y faenado que no aplique
buenas practicas, se puede convertir potencialmente en una fuente de
contaminacion que afecta en calidad al producto y por consiguiente al consumidor,
es por este motivo, es importante aplicar la norma ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa Pollos Clio en el canton La Man&. En esta norma se establece
como guia sanitaria para que las condiciones higiénico sanitarias y requisitos que
deben cumplir los procesos de fabricacidn, produccion, elaboracion, preparacion,
envasado, empacado, transporte y comercializacion de alimentos para consumo
humano, al igual que los requisitos para la obtencién de la notificacion sanitaria de
alimentos procesados nacionales y extranjeros segun el perfilador de riesgos,
aspectos que van dirigidos a garantizar la calidad e inocuidad de productos

alimenticios.

Partiendo de lo descrito anteriormente se busca mantener la inocuidad durante todo
el proceso productivo, conservacion, distribucién y consumo, con la
implementacién de buenas practicas de manufacturacion; ademéas del adecuado
manejo de desechos animales, que permita brindar un panorama real del desarrollo

actividades que proporcionen valor agregado al producto final.

Por lo anteriormente expuesto, el presente proyecto se desarrollé en base a los

siguientes aspectos:



En los antecedentes de la investigacion se evidencia que responde a la linea de
Desarrollo y seguridad alimentaria y a la sublinea denominada Investigacion-
Innovacion y Emprendimientos (Desarrollo de nuevos productos y productos
minimamente procesados, modelacidn, intensificaciobn y reconversion de
industrias) y desde ello se asume que el conocimiento e implementacién de nuevas
practicas en la produccion y comercializacidn de carne de pollo orgéanica contribuira
a satisfacer necesidades de alimentacion y nutricion en la poblacion meta, en tanto

se mejoraran los procesos de produccion de la carne de pollo y su calidad.

El planteamiento del problema mencionado en el proyecto hace referencia a que
la industria agropecuaria ecuatoriana es una de las actividades que méas empleo
genera, siendo basicos los productos desarrollados, tanto en la canasta familiar y de
igual manera de importancia para la salud por niveles nutritivos. El pollo es uno de
los alimentos méas consumidos a nivel mundial y dependiendo de su proceso de
produccion y consumo moderado puede ser considerado como un alimento que
puede prevenir enfermedades asociadas a la obesidad y diabetes, debido a su baja
composicion de grasa. Los pollos que se consumen actualmente tienen un periodo
de crianza muy corto (50 dias aproximadamente) logrando un crecimiento superior
a los 50 gramos diarios, con un peso promedio a la faena de 2.600 gramos. Esto
debido a intensos programas de mejoramientos genéticos y exceso de aplicacion de
hormonas. Mientras que los pollos denominados semicriollos estan siendo criados
en granjas semiecoldgicas con espacios mas amplios y con una alimentacién
balanceada en la que se incluyen granos como el maiz, siendo esta una propuesta
Ilamativa e innovadora para quienes cuidan de su salud y prefieren pollos criados

de maneja sustentable.

En el Cantdon La Mana se consume la carne de pollo en su forma tradicional, es
decir faenada artesanalmente, no existen tiendas, supermercados y restaurantes que
sean abastecidos con pollos faenados con una normativa apropiada que garanticen
la inocuidad de los productos como los son Buenas Practicas de Manufactura
(BPM).

En la parroquia El Triunfo se asienta la mayor parte de faenadoras artesanales del

canton La Mana, estas microempresas no poseen la tecnologia de faenamiento para



pollo lo cual representa una necesidad en la actualidad. Con una demanda clara en
la sociedad por la carne de pollo con calidad, inocuidad y rendimiento, compromete
cada vez mas al pequefio productor o emprendedor de esta parroquia a optar por un
proceso basado en nuevas técnicas y tecnologias controladas de una manera
adecuada, para satisfacer las necesidades de un consumidor que opta por el
consumo de productos que cumplan con inocuidad, caracteristicas organolépticas

naturales y calidad.

En la microempresa Pollos Clio se determind la necesidad del uso de BPM para el
procesamiento de pollos por la creciente demanda del mercado en este sector,
aprovechando la calidad de carne de la microempresa, la cual tiene excelentes

caracteristicas después del faenamiento tradicional segun los consumidores.

En base a lo expuesto se plantea la siguiente formulacion del problema: ;Como
lograr un procesamiento y comercializacion de carne de pollo inocua en un mercado

competitivo?

El objetivo general planteado implementar buenas practicas de manufactura segun
la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el
cantén La Mana, mientras, que los objetivos especificos fueron: Realizar un
diagnostico inicial de la situacion actual de la microempresa segin normativa
ARCSA-DE-067-2015-GGG, disefiar un proyecto para la implementacion Buenas
Précticas de Manufactura en el procesamiento de carne del pollo orgénica, ejecutar
actividades planificadas para la implementacion de BPM segln los requisitos
higiénico-sanitarios de la normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG vy validar la

propuesta de proyecto a través del criterio de especialistas y usuarios

A continuacion, en la Tabla 1 se establecen las tareas y actividades que se
realizaron en base a cada objetivo especifico planteado y que permitiran el

desarrollo adecuado de la investigacion.



Tabla 1. Objetivos y Tareas relacionados con el proyecto investigado

Objetivos

Actividad (tareas)

Realizar un diagnostico inicial de la
situacion actual de la microempresa
segun normativa ARCSA-DE-067-
2015-GGG

1. Determinacion de los porcentajes de
cumplimiento inicial de la empresa mediante la
aplicacion de listas de verificacion o checklist.

2. Elaboracién y aplicacién de instrumentos
(encuestas) a productores y empleados para

implementacion Buenas Practicas de
Manufactura en el procesamiento de
carne del pollo orgénica

determinar el estado actual segun otra
perspectiva.
1. Estructuracion del proyecto

Disefiar un proyecto para la | 2. Elaboracion de un manual de buenas

practicas de manufactura para las respectivas
correcciones

3. Elaboracion un estudio financiero con los
requerimientos adicionales para un posterior
cumplimiento total de BPM.

Ejecutar actividades planificadas para
la implementacién de BPM segun los
requisitos higiénico-sanitarios de la
normativa ~ ARCSA-DE-067-2015-
GGG.

1. Establecimiento de los tiempos de aplicacion
de cada etapa (plan de medidas correctivas)
segun un cronograma de aplicacion.

2. Elaboracion de wun plan operativo
estandarizado  que cuente con la
documentacion y procedimientos aplicados a la
microempresa.

Validar la propuesta de proyecto a
través del criterio de especialistas y
usuarios.

1. Elaboracion y aplicacion de los instrumentos
de validacion a expertos y usuarios

2. Determinacion de los porcentajes de
implementacion de BPM en la microempresa.

3.Evaluar los impactos operacionales,
tecnoldgicos, econémicos y ambientales

Elaborado por: La autora

En la Tabla 2 se muestran las etapas en las cuales se desarrollo el proyecto para su

cumplimiento:

Tabla 2. Etapas desarrolladas en el Proyecto Investigativo

Etapa Descripcion

Etapa 1 Elaboracion del Protocolo del Proyecto de Investigacion
Etapa 2 Elaboracion del Capitulo |

Etapa 3 Elaboracion del Capitulo 11

Etapa 4 Elaboracion del Capitulo 111

Etapa 5 Elaboracion de conclusiones y revision del Proyecto Final.

Elaborado por: La autora




En la produccion pecuaria, el sector avicola es uno de los que mayor avance en lo
que se refiere a la incorporacion de tecnologia en la Gltima década por lo que el
proyecto tiene justificacion cientifico-técnica ya que cumple con el propésito del
mejoramiento de la matriz productiva. Durante los Gltimos afios la produccién de
carne de pollo se incrementd notablemente gracias a las transformaciones
tecnoldgicas y mejora en la eficiencia productiva. Estos factores, unidos a la
apertura de los mercados influyeron en la reduccion de los costos de produccion a

nivel mundial [3].

La carne de pollo es uno de los principales recursos proteicos que forman parte de
la dieta de los ecuatorianos, donde destaca su precio, el cual es inferior a otras
carnes y productos proteicos de origen animal que se comercializan en el mercado,
como son la carne vacuna, porcina, camarones y pescado. Esto ha provocado que
la produccién avicola en el pais mantenga un dindmico crecimiento durante las
ultimas 2 décadas y permite que el desarrollo de esta actividad sea de elevada
importancia para los ecuatorianos establecidos en las zonas rurales los cuales

dependen econdmicamente de este tipo de produccion agropecuaria [4].

La avicultura ecuatoriana estd formada por tres grupos: grandes, medianos y
pequefios productores, entre los cuales se produce una marcada diferencia; donde
los grandes avicultores con implementacion de tecnologia promueven la eficiencia
en la produccion, y los pequefios y medianos productores con limitada tecnologia,
bajo capital de inversion y un mercado cautivo y limitado, entre otros aspectos como
el faenamiento artesanal, de ahi que sea necesario la implementacion de buenas

practicas [5].

Las buenas practicas son una serie de normas, de estricto cumplimiento que buscan
garantizar la salud de las aves y consecuentemente la obtencidn de productos y
subproductos sanos e inocuos para el consumidor, estas normas deben ser aplicadas
tanto por el personal que trabaja para las explotaciones avicolas como por los
visitantes. De su aplicacion depende el progreso y la eficiencia de la empresa y con

ello la estabilidad laboral y la salud de los consumidores [6].

Dentro de la justificacion teorica de acuerdo con ARCSA [7], las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) es el conjunto de medidas preventivas y practicas generales



de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracién, envasado Yy
almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan

asi los riesgos potenciales o peligros para su inocuidad.

Las BPM se implementan como requisitos pre-establecidos, las cuales por los
regular y para que se cumplan deben ser acogidas por todos los miembros de la
organizacion empresarial, desde el gerente o duefios hasta cada uno de los operarios

involucrados en toda la cadena productiva [8].

De igual forma que las BPM, las buenas précticas de faenamiento (BPF), conforman
un conjunto de acciones para prevenir y realizar précticas generales de higiene en
el proceso de faenamiento para todas las especies animales destinada para el
consumo humano. Las normas van dirigidas a garantizaran que las canales de los
animales se procesen en condiciones sanitarias adecuadas con el fin de disminuir

los riesgos potenciales de contaminacion [9].

En la justificacion metodoldgica para lograr produccién amigable con el medio
ambiente y de mayor calidad para los consumidores es necesario, promover,
difundir, certificar y vigilar la puesta en marcha de practicas de produccion de
alimentos sin riesgos de contaminacién fisica, quimica o bioldgica, las que forman
parte de las principales prioridades en muchos paises del mundo, el Ecuador y en

particular el Canton la Man4, de la provincia Cotopaxi, no escapa de esta realidad.
[6].

En la actualidad con los productores del sector avicola se planifican programas
internos que abarcan desde las instalaciones, alimentacion, faenado, transporte,
formas de inspeccion y comercializacion de las carnes, al instituir, verificar y
certificar Buenas Précticas de Produccion; aplicar el sistemas de analisis de peligro
y puntos criticos de control (HACCP por sus siglas en inglés), normas de calidad,
sistemas de trazabilidad; los que deben estar avalados por los servicios veterinarios
oficiales, apoyados en muchos casos por un Organismo de certificacién acreditado

y aprobado [10].

La Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG se aplica a todas las personas naturales

0 juridicas, nacionales o extranjeras que se relacionen o intervengan en los procesos



mencionados en la produccion y manejo de la rama pecuaria, asi como a los
establecimientos, medios de transporte, distribucién y comercializacion destinados
a dichos fines. De ahi, por lo que si no se toman las medidas en las cadenas de
produccidn, elaboracion y comercializacion de las aves de corral, su carne y huevos
pueden contaminarse con agentes contaminantes e infecciosos, ya sean fisicos o
quimicos y que resulten nocivos para la salud humana; por lo tanto, la sanidad,
bienestar animal y buenas practicas de produccién, conforman las principales
barreras no arancelarias del mercado interno; asi como el promotor comercial de la

avicultura hacia el interior exterior [10].

La justificacion préactica fue dirigida a responder al desarrollo y seguridad
alimentaria y emprendimiento (Desarrollo de nuevos productos y productos
minimamente procesados, modelacién, intensificacion y reconversion de
industrias) y desde ello se asume que el conocimiento e implementacion de nuevas
practicas en la produccion y comercializacién de carne de pollo organica contribuira
a satisfacer necesidades de alimentacion y nutricién en la poblacion meta, en tanto

se mejoraran los procesos de produccion de la carne de pollo y su calidad [9].

Se pretendié dar una mayor factibilidad a la produccion del pollo desde su
nacimiento hasta su formacion y su destino que es la venta como alimento, es por
ende que la necesidad en el Cantén la Mana caracterizado por su agroproductividad
y gran centro de comercio y pequefia industria, que hasta la actualidad realizan el
faenamiento y comercializacion de pollos y gallinas de forma artesanal e
inadecuada de acuerdo a las exigencias del mercado, aspectos de vital importancia
para la region por los riesgos que puede surgir debido a la mala manipulacion o

trasporte, que puedan afectar la calidad [11].

Con la utilizacion de la normativa para las buenas practicas (ARCSA-DE-067-
2015-GGG) la produccion de pollos de engorde para las microempresas de la region
se convertiria en una actividad que cumple las condiciones de producir mayor
cantidad de carne a bajo precio, donde la inocuidad de la carne de pollo que

incrementaria su aceptacion en mercados, cafeteria y restaurantes.

La metodologia de la presente investigacion se propuso un disefio con enfoque

cuantitativo—cualitativo de investigacion, que segun Mendez [12] define “La



investigacion descriptiva como el estudio del segundo nivel de conocimiento que
identifica las caracteristicas del universo de investigacion, sefiala formas de
conducta, establece comportamientos concretos y descubre y comprueba asociacion
entre variables”. De acuerdo con esta definicion y los objetivos planteados, la
investigacion fue de tipo descriptivo, porque permitio identificar las caracteristicas,
las formas de conducta y actitudes del universo investigado visto desde las buenas
practicas de produccion y comercializacion de la carne de pollo organico, es decir,
los elementos, componentes y la situacion actual que envuelve la produccion y
comercializacion inciden de forma directa e indirecta en la productividad y
competitividad empresarial que se ve afectada por el nivel de satisfaccion de los

clientes.

Ademas, permitid definir claramente las mediciones y como va a lograr la precision
en esa medicion, delimitd y relaciond los hechos o variables que componen el
problema de investigacion. La aplicacion de técnicas especificas de recoleccion de
informacién como cuestionarios y entrevistas para la medicién del problema de
investigacion fueron utilizadas. El problema de investigacion y los hechos
relacionados abarcaron comportamientos sociales, actitudes, formas de pensar,
creencias y formas de actuar de un grupo de personas. Se conoce que en el canton
La Mané existe la microempresa Pollos Clio, que se constituyen como el universo

objeto de estudio.

Segin Herndndez [13], “El conocimiento deductivo permite que las verdades
particulares contenidas en las verdades universales se vuelvan explicitas”. A partir
de las situaciones generales que hoy tienen la microempresa se llegaran a identificar

situaciones particulares que requieren de nuevas préacticas.

La encuesta y observacion mediante lista de verificacion fueron las fuentes iniciales
de recoleccion de informacion de la presente investigacién a la vez que permitio
conocer de forma masiva algunos rasgos que caracterizan las actitudes y opiniones

que tienen los trabajadores, clientes y productores de la region.

Ademas, se trabajé con la estadistica descriptiva para comprobar la veracidad de la
hipotesis y procesar e interpretar la informacion obtenida durante el proceso de

investigacion.



CAPITULO |
FUNDAMENTACION TEORICA

1.1. Antecedentes

En el consumo de alimentos a nivel internacional ha venido presentando nuevas
tendencias, en relacion a las propiedades de producto, basadas en que se cumplan
de manera estricta las normas de sanidad, inocuidad y calidad. Este panorama es
derivado del entorno comercial, el cual se torna exigente y competitivo, producto a

la globalizacién del mercado e interdependencia econdmica de cada region [14].

El comportamiento econémico en el mundo y especificamente las crisis
alimentarias que han ocurrido en ultima década como: la contaminacion microbiana
de frutas y hortalizas frescas, la encefalopatia espongiforme bovina (la enfermedad
de las “vacas locas”) y la influenza aviar, entre otras; asi como, las consecuencias
que generan los residuos de plaguicidas, los alimentos genéticamente modificados
que han ido sensibilizando a los consumidores a tener en cuenta las condiciones en
que se producen y comercializan los alimentos, por lo que exigen las maximas
garantias para asegurar que su consumo de no entrafie ningdn riesgo para la salud
[15].

Se debe destacar que existen prescripciones oficiales para acceder a los mercados,
los productores deben prestar atencion a un gran nimero de normas y estandares
gue generalmente se exigen en estos. Las normas privadas, aunque formalmente no
son obligatorias, en la préctica suelen serlo, lo que afecta la capacidad de
cumplimiento de las empresas, particularmente la de los pequefios agroempresarios
por los costos que entrafia su implementacion, certificacion, mantenimiento, entre
otros [16].



La pequefia y mediana empresa enfrentan muchos desafios para la implementacion
de las buenas practicas y sistemas de gestion de inocuidad, cada dia més integrales
y complejos para salvaguardar la salud de los consumidores y por consiguiente
ganarse su confianza, con las mismas responsabilidades que cualquier otra empresa
alimentaria de mayores dimensiones, independientemente que la produccion se

orienta al comercio local o al internacional [17].

Para las pequefias empresas que estan situadas en zonas rurales, el reto es aun mayor
por las condiciones adversas de infraestructura, saneamiento, transporte y falta de
personal capacitado, que deben enfrentar. Con frecuencia, en este tipo de empresas,
toda la responsabilidad recae en una sola persona, que debe asumir, lo relacionado
ala produccion y comercializacion, a las que se agregarian las exigencias en materia
de inocuidad y calidad [18].

Como se viene sefialando anteriormente unos de los aspectos fundamentales es la
inocuidad en el comercio de alimentos, si bien, no otorga ninguna ventaja
competitiva, ningln empresario puede producir alimentos sin apegarse a las buenas
practicas de manufactura. Los productos que no puedan ingresar al mercado porque
no satisface los requisitos de calidad e inocuidad, de ahi que las ventajas que
podrian derivarse de un acuerdo de libre comercio se ven con frecuencia
neutralizadas. Donde la importancia de brindarle a este sector orientaciones
practicas que le ayuden a comprender los requisitos de higiene que debe cumplir
para lograr la inocuidad de los alimentos, con absoluto respeto de las normativas
existentes y con pensamiento creativo y criterio sanitario para la aplicacion de las
mismo; por lo que, la aplicacion de las normas y para el control de la calidad es de

vital importancia [19].

El material que se presenta a continuacion se ha preparado de manera tal que al
lector se le facilite no solo la comprension de los objetivos que se persiguen, sino
ademas que sirva de guia a las microempresas para la puesta en marcha de las

buenas practicas de manufacturacion de carne de pollo.

Hoy en dia, este aspecto ha desarrollado un enfoque que va desde el anélisis hasta
ver todo como un sistema para determinar los riesgos y control. Esta basada desde

el punto de vista que va desde la granja hasta el consumidor como ultimo eslabén
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de la cadena; es decir, a lo largo de toda la cadena alimentaria (faenado, empacador,
distribucion y consumo). Por lo que, se da responsabilidad y enfoque sistémico a
todos los actores de la cadena. El punto de vista actual de la inocuidad de los
alimentos brinda al productor mayor responsabilidad y autonomia para el manejo
de la calidad y mayor flexibilidad para responder a los requerimientos diversos y
cambiantes de los mercados. En relacion a los consumidores, reconoce su
responsabilidad para almacenar, manipular y preparar los alimentos de manera
apropiada. Ahora bien, el tipo de produccion de donde provengan alimentos (carne
de pollo) exige un trabajo multidisciplinario y colaborativo de todos los
participantes de la cadena, tanto del sector publico como el privado, con vista a la
identificacion y controlar de todos los riesgos para la salud del consumidor.
Igualmente, demanda una articulacién intersectorial desde agricultura, salud,

comercio, ambiente hasta la economia, entre otro [16]

El material que se presenta a continuacién se ha preparado de manera tal que al
lector se le facilite no solo la comprensién de los objetivos que se persiguen, sino
ademas que sirva de guia a las microempresas para la puesta en marcha de las

buenas précticas de manufacturacion de carne de pollo.
1.2. Fundamentacion Epistemoldgica

Para describir la epistemologia del campo y objeto del proyecto de investigacion es
necesario mencionar las directrices que enmarcan los argumentos cientificos del

estudio, como se muestran a continuacion:
1.2.1 Buenas Préacticas de Manufactura

Para describir la epistemologia del campo y objeto del proyecto de investigacion es
necesario mencionar las directrices que enmarcan los argumentos cientificos del

estudio, como se muestran a continuacion:

Las Buenas Précticas de Manufactura consisten en un conjunto de principios y
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para
garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion; aspectos que van
desde los cuidados y manejos en la granja para garantizar la eficiencia en los
estandares productivos y los restantes procesos en la cadena, como seleccién de los

animales, faenado, empacado, transportacion y su comercializacion [1].
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Ensus inicios, las Buenas Practicas de Manufactura surgieron en respuesta a hechos
acaecidos relacionados con la carencia de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos
y medicamentos. En 1906 (Estados Unidos), cuando se cred primeramente el
Federal Food & Drugs Act (FDA) como primera institucion para el control de la
calidad de los alimentos. Posteriormente, en 1938, se promulg6 el Acta sobre
alimentos, Drogas y Cosmeéticos, donde enuncia el concepto de inocuidad. El
principal episodio, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al conocer los efectos
secundarios de los medicamentos, hecho que motivo la enmienda Kefauver-Harris

y creacion de la primera guia de buenas précticas de manufactura [8].

Esta guia ha sido sometida a diversas modificaciones y revisiones hasta que se llego
a las regulaciones vigentes actualmente en Estados Unidos para buenas practicas de
manufactura de alimentos, que pueden encontrarse en el Titulo 21 del Cddigo de
Regulaciones Federales (CFR), Parte 110, Buenas practicas de manufactura en la
fabricacion, empaque y manejo de alimentos para consumo humano. Por otro lado,
ante la necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar la higiene de los
alimentos a lo largo de la cadena alimentaria, el Codex Alimentarius adopto en
1969, el Cédigo Internacional Recomendado de Préacticas - Principios Generales de
Higiene de los Alimentos, que retne aportes de toda la comunidad internacional

[5].

En la literatura internacional existen algunas variantes propias para regiones y
muchos paises entre las que estan: la Guia de Aplicacion de buenas Practicas de
Manufacturas (Faena y Procesamiento para pollo parrilleros) de Feldman et al. [3];
Las Buenas Practicas de Manufactura. Una guia para pequefios y medianos
agroempresarios del 1A en Costa Rica de Diaz y Uria [8]. En el caso de Ecuador la
Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG de la Direccidn Ejecutiva de la Agencia
Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria. Normativa Técnica
Sanitaria que va dirigida a los Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de
Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion, Transporte y
Establecimientos de Alimentacidén Colectiva. Las buenas practicas se constituyen
en un requisito que paulatinamente se comienza a consolidar como exigencia en los
mercados internacionales, particularmente, en los mercados de paises desarrollados,

transcendiendo el ambito de la inocuidad alimentaria, la salud animal, la
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bioseguridad, y se extiende a aspectos como la salud, seguridad y bienestar de los
trabajadores, cuidando el medio ambiente y el manejo de los animales [20].

La implementacion de practicas de produccion de alimentos sin riesgos de
contaminacion ya sea fisica, quimica o bioldgica, forma parte de las principales
prioridades en muchos paises del mundo. Por lo que, realizar acciones para
reduccion los riesgos de contaminacion y regular la Certificacion en unidades de
produccién primaria en materia de Buenas Practicas Pecuarias, resulta de suma
importancia para ofrecer mayores garantias de inocuidad de los alimentos para
consumo. Fortalecer asi, el acceso de productos pecuarios a mercados nacionales e
internacionales en beneficio de los productores y consumidores. Actualmente
muchas empresas avicolas ya contemplan programas internos que abarcan desde las
unidades de produccion, faenado, transporte, establecimientos de inspeccion
Federal y comercializacion de los productos, al implementar, verificar y certificar,
aplicar sistemas de analisis de peligro y puntos criticos de control, normas de
calidad, sistemas de trazabilidad, entre otros; los cuales deben estar avalados por
los servicios veterinarios oficiales, apoyados en muchos casos por un Organismo

de Certificacion acreditado y aprobado [10].

BPA en el Transporte de
Aves

BPA en el Bienestar Animal BPA en el Personal

BPA en el Control de Plagas

Inocuidad
Alimentaria y
Bioseguridad

BPA en el Suministro
de Agua y Alimentos

BPA en Instalaciones

BPA en la Sanidad BPA Medio
Animal Ambientales

\BPA en la Produccion /

de Alimentos

Figura 1. Buenas practicas agricolas.

Fuente: Navarro et al. [6]

1.2.2 Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento

La higiene estd conformada por un conjunto de operaciones que deben ser vistas

como parte integral de los procesos de elaboracion y preparacion de los alimentos,
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para asegurar su inocuidad. Estas seran mas eficaces si se aplican de manera regular
y estandarizada; siendo primeramente validadas, siguiendo las normas que rigen los

procesos de acondicionamiento y elaboracion de los alimentos [8].

Para realizar estas tareas de manera segura y eficiente es llevar a cabo las tareas es
poniendo en practica los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), la cual es una derivacion de la denominacién en idioma
inglés de Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP). Los cuales describen
las tareas de saneamiento para ser aplicados antes, durante y después del proceso
de elaboracion [8].

1.2.3 Aplicacién de las buenas practicas de manufactura a la faena y
procesamiento del pollo

Para aplicar las BPM deben hacerse sobre la base de criterios sanitarios. Durante el
proceso productivo, podrian suscitarse algunas situaciones en las que los requisitos
especificos no sean aplicables; para estos, es clave evaluar si la recomendacion es

“necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y calidad de los alimentos [8§].

Las exigencias para decidir si una medida es apropiada para su aplicacion, como se
indica en los Principios Generales de Higiene de los Alimentos, hay que hacer una
evaluacion de riesgos, como base en el Sistema de higiene de los alimentos. La
evaluacion de estos riesgos permite decidir cuando un requisito es apropiado o no,
en funcidn a la identificacion de los peligros, evaluacién cuantitativa o cualitativa,

posible concentracion en un alimento dado e impacto en los consumidores [5].

Puede ser que, por la naturaleza del producto, cierto peligro tenga muy poca
probabilidad de estar presente o se halle a niveles tan bajos que no tengan impacto
en la salud de los consumidores, en cuyo caso, puede ser que no sea necesario
extremar algunos requisitos de control. Pero esto sélo si la evaluacion de riesgos

revela que la probabilidad de que el riesgo ocurra no es significativa.

A diferencia de otras producciones provenientes del sector agropecuario, la cadena
agroalimentaria correspondiente se encuentra altamente integrada. Un pequefio
volumen de lo producido se comercializa de forma independiente como las visceras,
patas, plumas y sangre o segun especificaciones del mercado y el consumidor; como

se observa en la figura 2.
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CADENA DE COMERCIALIZACION

GRANJA DE ENGORDE
Pollo vivo

PLANTA DE FAENA Y PROCESAMIENTO

PROCE|SADOR 2t MAY(‘)RISTA
|
‘ | | | | |

HIPER/SUPERMERCADO AUTOSERVICIO A CARNICERIA A LOCAL INTEGRADO CATERING MERCADO
| | |INSTITUC[ONAL |

CONSUMIDOR

Figura 2. Cadena de comercializacién

Fuente: Oliva et al. [5].

Después del proceso productivo en la granja (productor primario) y el proceso de

faenado (sacrificio) el resto de la cadena esta compuesto de la siguiente forma:

Mayorista: cadena en la cual los agentes se abastecen en las plantas de faenado y

distribuyen al mercado minorista.

Procesador secundario: empresa que se encarga de la compra del pollo eviscerado

y lo utilizan en la elaboracién de productos procesados del pollo.

Hiper/Supermercado: establecimientos que se abastecen de las plantas de faena 'y

productores secundarios.

Autoservicio, carniceria, local integrado, catering, mercado institucional:
durante esta parte se produce el abastecimiento de las plantas de faena, y de
procesamiento secundario, asi como produccion primaria realizada en la granja, ya

sean granjas propias, o de terceros [11].
Procesamiento de la carne de pollo. Descripcion:

La planta de beneficio o de procesamiento de aves para el empleo de sus carnes, su
definicion no debe verse como el sitio de transformacion de los musculos de un

pollo en carne para el consumo humano; este proceso involucra factores a corto
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plazo o antemorten y largo plazo o postmorten, los cuales se detallan a

continuacion:
Factores antemorten

Segun la mayoria de autores, estos factores son los que mas impacto tienen sobre
calidad final de la canal del pollo, éstos son: Ayuno, captura, transporte, tiempo en
andén, descarga, colgado, insensibilizacion y sacrificio.

Ayuno: Los pollos para carne al alcanzan la edad y peso requeridos para la faena
son retirados de las casetas y transportados a la planta de procesamiento, para lo
cual se requiere de la planificacion previa a este proceso. Antes que ocurra es
necesario aplicar un periodo de ayuno, a partir del momento que se restringe el
alimento hasta el sacrificio del pollo, pero es preciso garantizar agua durante las
cuatro primeras horas para que contribuya a la evacuacion de la mayor parte del
contenido gastrointestinal para la reduccion de la contaminacion de las canales al
momento de la evisceracion.

Es preciso destacar que este proceso no debe sobrepasar las 12 horas ya que se
produciria “sobre-ayuno”, el cual derivaria una serie de problemas y consecuencias
mucho mas graves, desde la calidad de la canal hasta reduccién de su rendimiento
[11].

Captura:
Para realizar esta operacion existen dos formas:
» Manual: Llamado también convencional, es el método méas empleado, incluso en

Norteamérica en donde el costo de la mano de obra es elevada, debido a que es la
técnica que menos maltrato y estrés produce a las aves al momento de su captura 'y
puesta en las cajas para su transporte, para ello es necesario que el personal tenga
la suficiente experiencia y capacitacion. Existe una variante del método manual
denominado como “brasilefio” que consiste en la captura individual con la finalidad
de reducir al maximo maltrato y golpes que puedan alterar la calidad final de las
canales.

* Mecénico. Unicamente se ha visto su aplicacion en paises en donde la mano de
obra es costosa o es insuficiente, pero como se indico, este método no garantiza
ausencia de maltrato y dafios que puedan afectar la presentacion de la canal de las
aves [14].
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Espera en el andén: es el periodo que va desde la llegada de las aves a la planta de
procesamiento hasta la descarga del vehiculo que las transporta, donde un aspecto
primordial es tener en cuenta las condiciones climaticas, por lo que es recomendable
que este proceso sea en salas cubiertas, ventiladas y condiciones del clima atenuante
con rociadores para mantener una temperatura ideal entre 17 y 18 "C.
Descarga y colgado: en este proceso las aves se descargan y y son liberados hacia
el area de colgado, para este traslado se pueden emplear bandas transportadoras
automaticas o de forma manual hasta colocarlos en los ganchos de la cadena de
procesamiento. Se recomienda utilizar como materiales para los ganchos,
polietileno de alta densidad debido a que:

e Es un material ligero y muy fuerte

o Disminuye el ruido dentro de la planta procesadora

e Permite evitar el doblaje que sufren los ganchos metélicos

e Con su flexibilidad disminuye la ocurrencia de tarsos rotos en las canales

o Este se puede utilizar ademas en las lineas de eviscerado y corte sin inconvenientes
La ausencia de luz en el area de colgado es un aspecto importante, debido a que
ayuda a mantener las aves tranquilas y disminuye los innecesarios golpeteos [14].
Insensibilizacion o aturdimiento:
Esta préactica tiene como objetivo practico provocar la inconciencia de los pollos
antes del sacrificio, de ellos existen varios tipos:
Shock eléctrico: es uno de los mas empleados en el mundo, donde en el cual se
inicia con un bafio con solucion salina (1% de cloruro de sodio) para incrementar
la conductividad de la electricidad del agua, de este modo. Se debe usar voltajes
adecuados (10-20 mA por 10-12 segundos) que produzca inconciencia en un
periodo de tiempo entre 60 a 90 segundos, para lograr este objetivo cada planta
estara provista de variadores de frecuencia para minimizar el decomiso por lesiones
sobre la canal, especialmente las alas, pechuga y muslos, por rotura de huesos y
red cardiovascular [15].
Camara de gases: la insensibilizacion antes del colgado es ventajosa, pero su coste
y beneficio econdmico frente al método anterior lo hace factible para su empleo en
la industria avicola. Para el empleo de esta se hace necesario la construccién de
una camara para el uso de los gases, con elevados costos como didxido de carbono,

argon, y nitrégeno o la mezcla de estos [15].
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Para los productores el primer método es méas factible desde el punto de vista
econdmico, que tiene como ventaja el estimulo eléctrico el cual estimula el
sangrado de las aves, debido a que rompe el complejo miosina-actina dando como
resultado una carne mas blanda, interviniendo en el proceso de maduracion de la
carne. El tiempo que media entre la salida de los pollos del aturdidor y la operacion
de sacrificio esta entre los 10-12 segundos, para que el coraz6n normalice su ritmo
y el desangrado se lleve a cabo normalmente [14].
Deguiello: para las aves de carne existen varias formas de realizar esta operacion,
dentro de las empleadas por las preferencias a consumir canales enteras son:
e Punzamiento: esta consiste en cortar con un punzon la arteria carétida comin y la
vena yugular
o Deguello interno: para este se corta la vena yugular y la arteria car6tida en la
cavidad bucal con una navaja en forma de gancho
e  Deguello externo: puede ser normal o automatico, consiste en un corte al lado del

cuello, bajo los pabellones auriculares [11].
Factores postmorten,
Estos son considerados: Desangrado, escalado, desplume, desprendimientos de la
cabeza, corte de patas, descolgado de las patas y lavado previo a eviscerar,
eviscerado, enfriamiento, despresado y deshuesado.
Desangrado: operacion en la cual finalmente se causa la muerte del animal y debe
durar de 2 a 3 minutos, aunque vale aclarar no debe superar los 3.5 minutos, con
una pérdida del 30 al 50% del total de la sangre, aunque lo normal hasta
aproximadamente 45%. Aspectos que deben seguirse muy de cerca pues mientras
menor sea el contenido de sangre mayor serd la calidad de la canal [11].
Si sobrepasa los 3.5 minutos se inicia el rigor mortis, que tiene sus efectos adversos
durante el desplumado producto a la rigidez cadavérica, reflejada en el
endurecimiento de los fluidos.
Las aves deben cumplir esta condicion antes de entrar al escaldado deben estar
completamente muertas, de no cumplir con esto puede ocurrir que las canales
queden enrojecidas después del desplume, producido porque las aves vivas
mantienen irrigacion superficial como respuesta al incremento de la temperatura

corporal [15].
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Escaldado: los métodos méas empleados son por inmersion en agua caliente, el mas
empleado, por aire caliente y himedo, método mas reciente, pero de limitada
aplicacion. El primero consiste en pasar las canales desangradas por un recipiente
con agua caliente determinado tiempo. La relacion entre el tiempo-temperatura es
primordial en el proceso. Durante el procedimiento es fundamental agitar el agua
caliente para mantener una temperatura homogénea y transferir suficiente calor a
los foliculos y humedecer el plumaje de las aves, propiciar la desnaturalizacion de
la proteina estructural presente en la pluma y facilitar la remocion mecanica de las
plumas durante el retiro de estas, de este método existen dos variantes:

e Escaldado suave: se realiza a temperatura de 53.35 °C durante 120
segundos, la ventaja de esta técnica es que no causa dafios en la capa
superficial y garantiza la pigmentacion de la piel.

e Escaldado fuerte: con esta variante la temperatura oscila entre 62 a 64 "C
durante 45 segundo, con este método la remocion de las plumas es mas
rapido, pero se pierde la cuticula de la piel

Desplume: el pelado o desplume de las aves, tiene como objetivo remover las
plumas de las canales sin provocar desgarramiento de la piel, dislocacién de los
huesos y rotura de la piel en la articula humero-cubito radial. EI proceso se realiza
por medio del roce de los dedos de goma sobre las plumas mientras las canales
escaldadas pasan a través de la desplumadura [15].

Desprendimiento de la cabeza, corte de patas, descolgado de patas y lavado
previo a eviscerado.

Desprendimiento de la cabeza se realiza cuando las aves se les practico un degtiello
externo, proceso que se lleva a cabo antes del eviscerado, garantizando que su
efectividad sea del 100%, para evitar problemas durante el eviscerado.

El corte de pasta debe realizarse un centimetro por debajo de la articulacion del
corvejon (entre las patas y el muslo) para que no se retraiga la piel, proceso que
depende del colgado adecuado del ave viva, si esto no se realiza de esta forma
cando llegue el disco de corte se producen perdidas en el rendimiento.

En algunas plantas se obvia el lavado previo a eviscerado, pero esto repercute sobre
la calidad sanitaria, vida util del anaquel y en la comodidad de quienes manipulan

los pollos durante en eviscerado [14].
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El lavado antes del eviscerado contribuye a remover parte de las bacterias, como,
salmonella que se encuentran adheridas a la piel del pollo, si se emplea agua fria
es mejor porque ayuda a disminuir la temperatura corporal y reduce el crecimiento
bacteriano, que durante este proceso es extremadamente acelerado considerando la
multiplicacién de las bacterias [15].
Eviscerado: teniendo en cuenta la evisceracion puede ser manual, semiautomatica
y automatica. En el caso de la semiautomatica el retiro del buche y la traquea son
manuales, lo que incrementa el esfuerzo que debe realizar el personal de esta linea
de trabajo, producto a la mayor adherencia de estos 6rganos a la pared abdominal
e incluso es necesario colocar personas adicionales en el area de clasificacion y
empaque de las menudencias. Lo que afectara los gastos operacionales y el
rendimiento de la planta [15].
Al equipo de evisceracion para el eviscerado automatico es la uniformidad de la
parvada debido a que el sistema requiere de ajustes de altura para incrementar la
eficiencia y de esta forma no ocurra contaminacion con material fecal
Aditamentos que pueden ser instalados adicionalmente:

e Sistema de evisceracion total

e Tecnologia visual computarizada

e Lavado Inside Outside bird , es decir lavar por fuera y por dentro del ave

e Adicion de agentes antimicrobianos
Es de vital importancia tener en cuenta que la disponibilidad de agua para todo el
proceso, razon por la cual las nuevas plantas para el procesamiento de aves han
establecido estandares de utilizacion de agua, desde 7 litros por cada kg de pollo
procesado y algunos 12 litros por pollo faenado (2.8 kg) [14].
Enfriamiento: durante esta fase se tienen en cuenta los mismos principios del
escaldado, pero la diferencia es la temperatura del agua, este proceso se realiza en
dos etapas:

1. Pre-enfriamiento, el cual consiste en el lavado de las canales e hidratacion de

hasta un 60%
2. Enfriamiento total: en el cual se produce un decrecimiento repentino de la
temperatura corporal y finalizacion de la etapa de absorcién del agua.

En la primera etapa se utiliza agua a 26 "C de temperatura en adelante para

favorecer una mayor ganancia en el peso, producto a que los poros de la piel se
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mantienen abiertos y en ellos se guarda el 25% de la hidratacion final, por lo que
la temperatura del agua a emplear determinaré la hidratacion final

En la segunda etapa, el agua debe alcanzar 0 "C, para que en una tiempo entre 45
a 60 minutos, para que las canales salgan con una temperatura corporal medida en
la parte superior de la pechuga de 2 "C y mayor volumen de carne [15].
Despresado y deshuesado

La finalidad de esta etapa es dejar sin estructura 6sea la carne, de no conseguirse
es posible que la carne de pechuga se comercialice a precio de alas o hueso de
pollo.

Empaquetado y mantenimiento en frio hasta el consumo

Debe realizarse una vez que la carcasa llegd a 7 °C como méaximo, la misma se
embolsa y se mantiene en heladera o freezer hasta ser consumido.
Para el embolsado, de carcasa como de visceras comestibles, deberan utilizarse
bolsas nuevas y no reutilizar bolsas viejas que pudieran contener sustancias u
olores que pudieran contaminar el producto final [15].

1.2.3 Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP O APPCC)

Los principios generales de higiene de los alimentos son importantes como base
fundamental para poder aplicar sistemas méas complejos e integrales para la gestion
de la inocuidad y la calidad en la produccion de alimentos. Debido a esto, antes de
aplicar el Sistema de higiene es de vital importancia el cumplimiento adecuado de
las buenas practicas de manufacturacion (BPM) y los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) [17].

De no aplicarse estos BPM y procedimiento, la aplicacion del Sistema de higiene
puede traer consigo la identificacién de puntos criticos de control que muy bien
podrian haber sido atendidos por las BPM, sin la necesidad de ser vigilados y
controlados bajo el Sistema de higiene de los alimentos. Lo que suele ocurrir,
ademas, debido a una aplicacion deficiente de las BPM. Pero hay que tener en
cuenta, que las BPM y los POES se consideran pasos previos para la

implementacién eficiente de este sistema de control higiénico [18].

Para aplicacion préactica de las buenas practicas se demanda el conocimiento de los

principios del sistema de higiene para garantizar una vision integral de la inocuidad.
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Para la construccion de la estructura interna de una planta de alimentos, las BPM
recomendaran que se cumplan las siguientes condiciones: las puertas deben tener
una superficie lisa y no absorbente, ser faciles de limpiar y, si es necesario
desinfectar. Por esta razon, se tendra que hacer una evaluacién de riesgos para
decidir qué tipo de puerta debe colocar, si de un material resistente a sustancias
desinfectantes o no. Este procedimiento puede ser costoso, por la naturaleza del
producto y por las operaciones que se realizan, tal vez solo se deba colocar una
puerta que garantice la separacion fisica de las operaciones contiguas para evitar la
contaminacion cruzada. La aplicacion de las BPM también demanda la evaluacion

del riesgo potencial de cada riesgo en el procesamiento de los alimentos [34].

Para una correcta aplicacion de las BPM también demanda la evaluacion del riesgo
potencial de cada proceso de elaboracion de los alimentos. Aquellos peligros con
baja probabilidad de ocurrencia o de escasa gravedad no seran seguramente objeto
de analisis en un Plan o sistema de higiene, pero deberan ser considerados dentro
de las BPM. De ahi que, si se aplica las BPM debera también ejecutar, analisis de
riesgo para cada producto y tipo de proceso; asi como, los nuevos productos, aunque

no esté implementando el sistema control de higiene [4].
1.2.4 Sistemas de gestion de inocuidad

En la actualidad, desde un enfoque analitico y sistematico la inocuidad de los
alimentos se ha implementado para la determinar los peligros y su control. Este
control se basa en la vision integrada “desde la granja hasta el consumidor”; donde
se tienen en cuenta, toda la cadena alimentaria. Se otorga responsabilidad
compartida a todos los actores en la cadena. Lo que brinda al productor mayor
responsabilidad, autonomia para el manejo de la inocuidad y mayor flexibilidad

para responder a los cambiantes requerimientos del mercado [19].

El proceso de produccién de alimentos y sus caracteristicas exige un trabajo
multidisciplinario y colaborativo de todos los implicados en la cadena, esto es tanto
para el sector publico como privado, con la finalidad de identificar y controlar los
riesgos para la salud de los consumidores. Aspectos que, demandan una amplia
coordinacion intersectorial desde la agricultura, salud, comercio, ambiente y

economia, entre otros.
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En la cadena de produccion y elaboracion de alimentos dependiendo de su
complejidad, de ahi que, cada uno de sus eslabones debe presentar con una solidez
para proteger la salud humana; para lo que se ira, adoptando buenas préacticas y
sistemas de gestion en cada una de las etapas, al tener en cuenta el proceso de mejora
continua. La pérdida de inocuidad es causa por multiples problemas entre los que
encontramos: salud, reduccion de vida util, pérdida de valor comercial, sobrecostos
por reprocesos, restricciones, retenciones, sanciones y otros problemas comerciales;
lo que conllevan a impacto econémico y efectos negativos imagen a la imagen de
la empresa, regidn y pais. Las afectaciones a los costos asociados a estos problemas
pueden resultar significativo en la solidez de las empresas e influir en su
permanencia en el mercado. Si tenemos en cuenta todo lo anteriormente expuesto,
seguir muy de cerca la inocuidad de los alimentos es estratégico para todos los
paises, por razones de salud, competitividad, acceso a mercados, bienestar y

progreso en general [32].
1.3. Fundamentacion del estado del arte

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), constituyen una herramienta que
permite a las empresas productoras, procesadoras y distribuidoras de alimentos
garantizar la inocuidad de los productos reduciendo asi la posibilidad de originar
intoxicaciones e infecciones alimentarias al consumidor. En el Ecuador se aplica el
titulo 11 de la Resolucion ARCSA — DE — 067 — 2015 — GGG, en donde se
encuentran detalladas las pautas para todos los procesos para garantizar la calidad
bajo las directrices BPM. [35]. Para los paises en via de desarrollo como es el caso
del Ecuador, existe por su poca infraestructura a nivel local para la produccion,
procesamiento y empacado de alimentos, donde se accede con dificultad al mercado

y a los alimentos [36].

Aspectos por los cuales se es mas propenso a la incidencia de las ETA
(enfermedades transmitidas por alimentos), que en el Ecuador para el 2018 se
habian reportado 8030 casos, los cuales van en aumento cada afio, dichas
enfermedades son las principales causas de muerte a nivel mundial segin la OMS,
por lo que la aplicacion de las normativas ARCSA es de vital importancia para

lograr adecuada calidad e inocuidad de los alimentos que llegan al mercado o
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consumido en los establecimientos por parte de los ecuatorianos. Solo en el afio
2017 la ARCSA emitié 13 alertas sanitarias relacionadas a alimentos, lo cual
evidencia la carencia de sistemas de gestion de calidad que garanticen productos
seguros e inocuos. Para evitar estos se aplican principios de inocuidad alimentaria,
a través de: BPM (Buenas Practicas de Manufactura); BPA (Buenas Préacticas de
Almacenamiento); POE’s (Procedimientos Operacionales Estdndar); POES’s
(Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacidn); Analisis de Peligros
de Puntos Criticos de Control (APPCC), normas de calidad como las ISO 22000,
los mismos que constituyen un sistema integrado de inocuidad y calidad que abarca

a toda la cadena productiva alimenticia [37].

En este sentido se han realizado varios estudios sobre la aplicacion de esta
normativa, pero pocos en el campo de la produccion avicola, estos van desde el
disefio de un Sistema de Gestion de calidad basado en la resolucion ARCSA-DE-
067-2015-GGG (Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas
Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion,
Transporte y Establecimientos de Alimentacion Colectiva. Capitulo I, Titulo II)
para el proceso de produccion de agua purificada envasada de la empresa
Embotelladora “Los Andes” ubicada en la ciudad de Guano en la provincia de
Chimborazo Umatambo [37] al analizar las deficiencias en el proceso productivo
(57% de incumplimiento de las medidas), puso en practica un manual de calidad

donde su cumplimiento influyo en el incremento del 43 al 83%.

En el disefio y propuesta de un sistema de inocuidad alimentaria basado en la
Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de
Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacién, Transporte y
Establecimientos de Alimentacion Colectiva para la empresa Mermeladas y
Gelatinas San Luis de la ciudad de Cayambe [35]. Para el disefio del manual de
inocuidad alimentaria en la empresa Prosanjo productos san José CIA. LTDA [36].
En el diagnostico y propuesta de implementacion de BPM en el Restaurante el
Cléasico de la empresa Guayaquil Tenis Club [38]. Evaluacién de las condiciones

higiénica sanitarias en la elaboracién de alcohol artesanal en Manabi [39].
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Sin embargo, para las buenas practicas en el sector avicola se han realizado
manuales como el de procedimiento pecuarios de la granja integral descrito por
Guerrero y Guzman [40] dirigido a establecer las pautas para el flujo zootécnico
desde manejo animal, alimentacidn, instalaciones y los distintos procedimientos en
el proceso productivo dentro de la granja para la ceba y produccion de huevos, los
que encontraron graves falencias con el manejo sanitario que se le brinda a los
residuos organicos los que generaban contaminacion de grave impacto para el
ecosistema de la granja; ademas se determiné que la infraestructura de la granja no
cumple con algunos de los estandares de las corporaciones agropecuarias y los fines
productivos. Propiciando el manual una base o soporte para el inicio de un sistema
de gestion de calidad que permita a la granja el desarrollo eficiente en sus lineas de

produccién.

Por otra parte, Hernandez [41] al realizar un analisis de la produccion avicola en
Colombia, detecto que se ha venido desarrollando de manera favorable en los
ultimos afios, en la actualidad la avicultura ha ido en aumento, en el afio 2019 la
avicultura colombiana como tal ha tenido un crecimiento de 0,7, donde la
produccion de pollo y huevo se ha incrementado en 1,9% y 1,6% respectivamente,
en relacion con el afio anterior (2018) para el 2020 se prevé un crecimiento de 3%.
Indudablemente resultados muy alentadores, después de aplicar un balance de las
ISO 14000:2015 se evidencio que la industria avicola requiere de la
implementacidn de nuevas practicas ambientales sostenibles, que permitan mejorar
y optimizar las condiciones de produccién y manejo, con el fin de mitigar el impacto
ambiental y lograr un desarrollo econdémico satisfactorio sin afectar al medio
ambiente. Para lograr tales fines se propusieron programas ambientales para dar
seguimiento para mitigar, prevenir, compensar y corregir el deterioro del aire, las
condiciones fisico-quimicas del suelo y del agua, y la proliferacion de vectores y de
esta manera dar cumplimiento a toda la normatividad legal vigente aplicable al

sector.

La tendencia en los ultimos afios es el empleo de productos y fuentes alternativas
como semilla, polvo de plantas; asi como aditivos como sustituto de antibidticos
promotores de crecimiento para el control de enfermedades por el efecto de los

productos naturales que estos presentan como es el caso de los metabolitos
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secundarios utilizados como fitobidticos, probiéticos y prebidticos en la
alimentacion avicola, lo que permite obtener un producto de mayor calidad,
amigable con el medio ambiente, organico e inocuo con un valor agregado como
ejemplo de las buenas préacticas en la alimentacion. Al incluir tres niveles de harina
de Leucaena leucocephala sustitucion de pigmentos artificiales en la alimentacion
de Pollos de engorde en Pucallpa Calero [42] notifico mayor grado de pigmentacion
de la carne en la medida que se incrementd los niveles de sustitucion de la harina,
alcanzando mayor aceptacion por parte del consumidor; mejoras en los indicadores
productivos superiores logrando ganancias superiores a los 2.55 kg de carne y con
incremento en las ganancias por unidad producida de 11.53 dolares. Mientras que,
Martinez [43] en los pardmetros productivos de pollos broilers Cobb-500
alimentados con concentrado comercial més la inclusion del 3% de semilla de
Moringa oleifera, no encontraron diferencias significativas en la ganancia, pero
3.42 por 3.39 en concentrado comercial y la inclusion de la harina, pero si se
produjo disminucion en consumo 1.5 kg de alimento y aumento en la conversion

alimentaria lo que demuestra la viabilidad de la aplicacion de alimento alternativo.

De ahi que, suministrar entonces bienes y servicios, requiere hoy cumplir con
normas y buenas préacticas, reglamentaciones no previstas hace apenas diez afios, se
imponen retos para la Gestion por la calidad en todos los sectores, inocuidad de los
alimentos, energia, informaética, turismo, medio ambiente, seguridad y salud en el
trabajo, responsabilidad social, economia circular, gestion de los riesgos, finanzas,
evaluacion de los proveedores y muchos otros aspectos, que como se indica
requieren de otra mirada a las estructuras de la calidad de todos los paises y su mapa
de actores, para lograr integrar a todos los que de una u otra forma deberan
garantizar la adecuada y exitosa conduccion de estos procesos hasta su realizacion
en los productos y servicios hacia una demanda identificada y su aceptacion por el
cliente final [45].
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1.4. Conclusiones Capitulo |

e Se determind que en la region particularmente no se aplica un buen proceso
de produccion de pollos con tecnologia apropiada relacionada a Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y por consiguiente no se cumple con la
norma ARCSA-DE-067-2015-GGG destinada para este fin.

e En los Gltimos afios fueron pocos los estudios en el sector avicola sobre la
aplicacion de este sistema de medidas de buenas practicas que van desde
manejo zootécnico de las producciones, instalaciones, medio ambiente,
faenado, empacado, distribucion y elaboracion de estos alimentos, que,
aunque se viene trabajando se necesitan medidas urgentes para mitigar el

efecto de las ETA (Enfermedades transmitidas por animales).

e Se establecid que es de suma importancia el coadyuvar al mejoramiento y
la estabilidad de la calidad, eficiencia, productividad y elevar con ello la
competitividad de la produccion y los servicios; facilitar el comercio
nacional e internacional, propiciar la proteccion a los consumidores; asi
como promover la participacion en dichas actividades de los sectores
implicados y elevar la disciplina en el cumplimiento de los documentos
normativos son directrices del trabajo por la calidad e inocuidad de los

alimentos.

e La faena artesanal, domiciliaria 0 a campo es una practica muy comun en
granjas de pequefios productores, principalmente porque estos no cuentan
con la infraestructura de faena en cercanias de su produccion primaria, ni
con los medios para trasladar su produccién en el caso de que esta se
encuentre en una localidad cercana dada su escala productiva y econémica.
Esto lo lleva a vender su produccion a precios usurarios sin posibilidades de
agregar valor a lo que produce, perdiendo interés por mejorar sus
condiciones de trabajo y produccion; asi como su aporte a la seguridad y
soberania alimentaria de los pueblos y ciudades que abastece. Es por ellos
de mucha importancia, tener en cuenta tola la cadena de valor industrial que
va desde el faenado, transporte, empacado y hasta que llega al producto al

consumidor, que lo vendido tenga estandares de calidad y se cumpla con las
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normas establecidas para que casa mini o microempresa que se dedica a la
produccion de carne pollo pueda vender a precios competitivos sus

productos.
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CAPITULO 11

PROPUESTA

2.1. Diagnostico del problema
2.1.1 Generalidades

El sistema econdémico productivo de la Provincia de Cotopaxi se basa en los tres
sectores de la economia. En el primario predomina las actividades agropecuarias,
con énfasis en agricultura familiar campesina (AFC), ademas aparece la produccion
agricola para exportacion, ubicada generalmente en el valle agro productivo
industrial ubicado a lo largo de la Panamericana, donde los elementos del clima y

la infraestructura productiva, favorecen los niveles de produccion y productividad.

El sector secundario con prioridad en la produccion manufacturera, involucra a la
industria metalmecanica, produccion de papel, industria maderera, industria de
alimentos y bebidas, entre otras; productos destinados al consumo nacional, asi
también a mercados de exportacion. El sector terciario se identifica por las
actividades de comercio al por mayor y menor, asi también el turismo, por su
potencial en la generacion de ingresos y empleo y por sus encadenamientos

intersectoriales que incentivan inversiones en otros sectores.

La Mana es un cantén de la provincia de Cotopaxi, cuya cabecera cantonal lleva su
mismo nombre. Aparece el 19 de mayo de 1986 como la fecha de cantonizacion.
Segun el GADPC [46], el canton posee 660 km? aproximadamente. Limita al
noreste limita con el cantdn Sigchos; al noroeste con la provincia de Los Rios; al
este con los cantones Sigchos y Pujili; al oeste con la provincia de Los Rios y al sur
con el rio Calope que separa a La Mana del canton Pangua. La situacion geografica

se muestra en la figura 10.

29



El canton se conforma por tres parroquias: Pucayacu, Guasaganda y La Mana. El
Censo de Poblacion y Vivienda del afio 2010, realizado por el INEC, destaco que
la poblacion es de 42.216 habitantes.
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Figura 3. Division politica administrativa del Canton La Mana.

Fuente: TRACASA-NIPSA [47]

El Plan de Ordenamiento Territorial del cantdn destaca que La Mana se caracteriza
por su actividad eminentemente agricola, con acciones pecuarias, lo que le da
sustento a su creciente poblacion y se constituye en un atractivo para la
inmigracion de colonos. Esto lo permitié el crecimiento del sector terciario,
especialmente en la trama social urbana con la prosperidad del comercio de esa
region.

Por otra parte, existen grandes planteles avicolas, granjas porcinas y criaderos de
tilapias que suministran la demanda local y regional, entre los que es necesario
mencionar a la Hacienda Carlos Freire. Por La Mané cruza uno de los cuatro
primordiales ejes transversales que unen la Costa y Sierra del pais, lo que la

convierte en una ciudad importante para el flujo de compraventa de mercancias
[48].
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2.1.2 Situacion actual del cantén La Mana

En los altimos afios aumento la infraestructura turistica con el objetivo de convocar
y recibir a visitantes locales, nacionales y extranjeros, se cuenta con hosterias,
hoteles, pensiones, cabafias para el buen descanso de sus invitados, restaurantes,
salones donde se pueden apreciar todo tipo de platos tipicos nacionales e

internacionales [49].

La produccion avicola, increment6 en los ultimos afios, fundamentalmente por el
valor nutricional que aporta al humano. Estas industrias se encuentran en manos de
grandes organizaciones que abarcan todo el proceso de produccién del pollo, el cual
va desde su nacimiento hasta su formacion y destino final, que es la venta como
alimento, por tanto, la necesidad es bastante en esta region por los riesgos que puede

surgir donde se presente una mala administracion o trasporte del mismo [49].

Asi, la crianza de pollos de engorde para su procesamiento, es una accion que
cumple las condiciones de producir mayor cantidad de carne a menor precio, se
conoce que la carne de pollo es un alimento con excelentes caracteristicas
nutricionales, debido a su composicidn, y ésta se encuentra en la racién alimentaria
de cada hogar, fundamentalmente en capas bajas y medias dado a sus condiciones

econdmicas [49].

El Cantén la Mana se caracteriza como agroproductivo, con un gran centro de
comercio y pequefia industria, pero hasta la actualidad el faenamiento y
comercializacion de pollos y gallinas se realiza en forma artesanal, lo que se
considera inadecuada de acuerdo a los requerimientos del mercado. Al realizar este
trabajo se pretende demostrar el gran desconocimiento de la tecnologia de
produccién y deficiente aplicacion de BPM las misma que provocan pérdidas
econdmicas para la microempresa por lo cual se presentara una implementacion de
esta metodologia, y que al llevar a la préactica la presente investigacion contribuira
positivamente en el fortalecimiento de la actividad avicola. Por las caracteristicas
antes exhibidas, y al darle un valor agregado en el futuro se puede mejorar las
instalaciones que cubriran dicha demanda, ademas de crear fuentes de empleo para
muchas familias del sector. Mediante la implementacion de BPM se contribuira a

reducir al minimo las pérdidas econdmicas de la microempresa, ayudando a mejorar
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la eficiencia del proceso productivo de la pequefia granja artesanal, permitiéndoles

ser mas fuertes y competitivos para que puedan permanecer en el mercado.
2.1.3 Situacion actual e informacion de la microempresa Pollos Clio

La microempresa pollos Clio viene laborando desde el 2019, justo antes de la
pandemia, siendo una empresa nueva que se encarga del faenamiento tradicional o
artesanal de pollos de engorde tipo boiler, alimentados 100% con maiz con un
sistema de produccidn intensivo. Se encuentra ubicada en la Parroquia el Triunfo
del Cantdn La Mana, en donde estan asentadas la mayor parte de empresas de este
tipo. Esta microempresa se encarga de la entrega de carne de pollo, puerta a puerta
a hogares, supermercados, tiendas de abarrotes y restaurantes, por lo que ha llegado
a tener gran aceptacion por ser denominado pollo orgénico.

El costo de produccion por unidad es de $3.87 con un peso aproximado de
2.600gramos y un faenamiento a los 50 dias aproximadamente; mientras que a la
venta al publico un pollo se llega a expender hasta los 8 ddlares 0 mas dependiendo
el peso. Sus instalaciones fueron adaptadas de una vivienda por lo que los procesos
deben ser mejorados. Finalmente, el personal que labora estd conformado por 6
trabajadores, entre ellos: cuatro galponeros que a la vez hacen de faenadores (as),

un médico veterinario (externo) y el encargado de la comercializacion
2.2 Métodos especificos de la especialidad a emplear en la investigacion

2.2.1 Propuesta de implementacion de BPMs en la microempresa
Pollos Clio

Titulo de la propuesta: Implementacion de buenas practicas de manufactura segun
la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el

cantén La Mana.
Objetivos

e Determinar el porcentaje de cumplimiento en relacion a la situacion inicial
segun normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG.

e Elaborar un manual de buenas préacticas de manufactura y un procedimiento
operativo estandarizado de saneamiento para su aplicacion en la

microempresa.
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e Implementar buenas practicas de manufactura en la microempresa.
e Proponer un estudio financiero para el mejoramiento de las actividades de

procesamiento de carne de pollo organica.
Descripcion de la propuesta

Para la realizacidn del proyecto se tom6 como base todo lo referente a la produccion

de aves en la provincia y el cantén, asi como el consumo por habitantes.

Se emplearan dos los métodos de diagnostico en el Emprendimiento Pollos Clio
para conocer la forma de produccion hasta el momento, primeramente, se realizara
la técnica de observacion directa mediante aplicacion del checklist o lista de
verificacion (Anexo 4), el cual esta basado en la Resolucion ARCSA-de-067-2015-
GGG, este anexo recoge los articulos referidos en esta resolucion, llevado a una
lista donde se refleja el cumplimiento o no de la empresa. Para visualizar el grado
de cumplimiento e incumplimiento que esta presenta relacionada a la normativa
para lo que se contaran los items que cumplan, los que no cumplan y los que no

apliguen, asi se obtendran en porcentajes los resultados (Tabla 3).

Ademas, se fraccionaran aquellos items en los que se pueden trabajar sin la
necesidad del financiamiento, y que pueden arrojar un resultado inmediato para
mejorar la produccion en la empresa. Estos Items seran los referidos a las
Instalaciones (manejo de los desechos, equipos y utensilios), las obligaciones del
personal (capacitacion del personal), operaciones de produccion (higiene y medidas
de produccion, comportamiento del personal, prohibicion de acceso, sefialética,
condiciones ambientales). De igual forma se trabajard en Envasado, Etiquetado y
Empaquetado (seguridad y calidad, identificacion del producto), Almacenamiento,
Distribucion, Comercializacion y Transporte (Condiciones dptimas de bodega, de
almacenamiento, transporte). Todo lo antes expuesto se recoge en la Resolucion en
su gran mayoria entre los articulos 77 y el 137.

Como segundo método se desarrollard un estudio de campo a través de encuesta a
empleados (Anexo 1) para determinar el conocimiento y aplicacién de buenas
practicas, a otros productores (Anexo 2) de la region para conocer la forma de
produccion y lo empleado para la produccion de pollos,
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Plan de mejoras y acciones correctivas para los items que no cumple

Después de identificar los items de incumplimiento y, por ende, los porcentajes de
los mismos, se propone un plan de mejoras y acciones correctivas que se presenta

como Anexo 4.2.

Para la elaboracion del manual de BPM y POES, se utiliz6 y la Normativa Técnica
Sanitaria para Alimentos Procesados, capitulo Il de las Buenas Précticas de
Manufactura, establecido como la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Para la aplicacion parcial e implementacion de BPM de las correcciones segun la
normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG, se plantea el siguiente cronograma que
iniciaria en abril y terminaria en agosto 2021 como se muestra en la Tabla 3:

Tabla 3. Cronograma para la aplicaciébn de las medidas correctivas en la
microempresa

Abril Mayo Junio Julio Agosto

ACTIVIDADES

Corregir los  requisitos
higipénicos higiénicos delf X [ X [ X [ X | X | X | X | X | X | X | X | X
personal

Corregir la manipulacién
de materias primas e[ X [ X | X | X | X
insumos

Corregir malas précticas
en el almacenamiento,
distribucion, transporte y
comercializacion

Comprobar el
Aseguramiento y Control] X [ X | X | X | X [ X | X | X | X [ X | X | X | X | X | X | X | X | X | X | X
de Calidad
Elaboracion de
documentacion de X[ X[ X[ X]|X]X]X]| X]|X]|X]| X| X
referencia

Elaborado por: La autora

Para comprobar su cumplimiento se elaborara un manual de buenas practicas de
manufactura (Anexo 5) y un plan de procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (Anexo 6) para tomar las respectivas precauciones de higiene y asi

corregir al maximo los incumplimientos.

Por otra parte, se desarrollé un estudio econémico financiero (Anexo 7) para los
items que no se puedan realizar correcciones por motivos de falta de recursos por
la inactivacion econdémica debido a la pandemia, por lo que para este punto se
realizaron calculos que permitieron comprobar que el proyecto que se propone sea

seguro y factible para el negocio Pollos Clio, en el Cantén de la Mana, lo cual se
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expresa en los acapites posteriores. Lo que permitira lograr financiamiento y poder
ser aplicable lo mas rapido posible, reconociendo que sus resultados sean positivos,

este proyecto serd avalada por un grupo de expertos.
Resultados iniciales

En la tabla se presentan los resultados con los cuales partird la propuesta, lo que
demuestra un alto porcentaje de incumplimiento de las buenas practicas en la

microempresa (58%), mientras un cumplimiento del 35% (Figura 12).

Tabla 4. Estado del cumplimiento inicial de la microempresa

ITEMS CUMPLE |NO CUMPLE N/A
Instalaciones 30 35 0
Obligaciones del personal 3 12 0
Materias primas 2 8 2
Operaciones de produccién 7 7 3
Envasado, etiquetado
empaqueqtado ’ 9 ! 3
Almacenamiento,
distribucion, transporte y 8 8 0
comercializacion
Aseguramiento de la calidad 2 14 2
Documentos de referencia 4 21 3
TOTAL DE ITEMS (184) 65 106 13

Elaborado por: La Autora

E CUMPLE = NO CUMPLE NO APLICA

Figura 4. Cumplimiento inicial distribuido en porcentajes

Elaborado por: La Autora
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Conclusiones

e Sedetermind el porcentaje de cumplimiento en relacion a la situacion inicial
segun normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG.

e Se elabor6 un manual de buenas practicas de manufactura y un
procedimiento operativo estandarizado de saneamiento para su aplicacion
en la microempresa y en otras de su tipo, teniendo en cuenta sus
particularidades.

e Se propuso un estudio financiero para el mejoramiento de las actividades de
produccién de carne de pollo organica

e Con la aplicacion de la propuesta se implementaran buenas practicas de

manufactura en la microempresa Pollos Clio en el Cantén La Mana.
2.3 Método de criterio de experto (Método Delphi)

El criterio o juicio de expertos tiene como objetivo lograr un consenso entre la
opinidén de un conjunto de expertos sobre un tema en particular. Uno de los métodos
para aplicarlo es el Método Delphi, el cual radica en el envio de cuestionarios
practicos con informacion del proyecto, los cuales dardn una puntuacion

determinada a cada afirmacion mostrada.

Se realiz6 un estudio cuantitativo enfocado en obtener la validez de los proyectos
formativos mediante un juicio de expertos de acuerdo con Anastasi [50] se describid
la validez de contenido como especialmente pertinente para la evaluacion de
pruebas de rendimiento. Su principal aporte esta basado en el reconocimiento de la
existencia de una relevancia curricular o validez de contenido. Para cumplir este
objetivo se utiliza el juicio de expertos. Estos métodos se caracterizan por contar
con un namero de practicos que bien proponen los items o dimensiones que deben
conformar el constructor de interés o evallan los diferentes items en funcién de su
relevancia y representatividad, en base a una escala tipo Likert. Posteriormente
emiten juicios sobre el grado de igualacidn entre los elementos y los contenidos que

deben ser evaluados [51].

El instrumento para validar el proyecto, cuyos items estdn agrupados en dos

blogques, uno de pertinencia y otro de financiamiento, con cuatro niveles cada uno.

36



Estas categorias evaltan el grado de pertinencia y de redaccién del instrumento, lo
que permite valorar la metodologia del proyecto presentado.

La rubrica analitica consta de ocho items, con cuatro descriptores (aspectos a
evaluar) cada uno, estos son los niveles de desempefio de la taxonomia

socioformativa: nivel preformal, receptivo, autbnomo

y el nivel estratégico. Vinculados al clima organizacional y la satisfaccion laboral
para dar sustento y confiabilidad a los conceptos, a través de la concordancia entre

los expertos.

Los participantes en el juicio de expertos seran tres investigadores en el area
academica y organizacional, que ademas cuentan con experiencia en la realizacion
de juicios y valoraciones. Todos ellos presentan formacién académica de
licenciatura, maestria y doctorado con experiencia de mas de 15 afios en la

produccion animal. Son hombres con edades que oscilan entre los 43 y los 60 afios.

Se utilizan dos criterios para evaluar la pertinencia del instrumento y la redaccion
de este. La forma de calificacion o evaluacion es mediante cinco principios:

Alcance, calendario, presupuesto, lograr los objetivos y satisfaccion del cliente.

El instrumento anterior se complement6 con un cuestionario de las caracteristicas
de los expertos, el cual tiene como meta recoger datos de los participantes, respecto
a aspectos tales como edad, sexo, nivel educativo, entre otros. Para el presente
estudio, solo se aplicaron los items relacionados con los datos sociodemograficos,

la experiencia laboral, los estudios y la investigacion.

En la Tabla 5 se muestran los datos de los tres expertos seleccionados:

Tabla 5. Datos de los expertos
Expertos Sexo

33,3% mujeres y 66,6% hombres

Tres jueces

Ultimo nivel de estudio

Maestria 33,3 % Doctorado 66,6%

Avreas de experiencia profesional

100 % profesores investigadores

Numero de afios de experiencia
profesional

33,3% 15 afios (un juez)
33,3% 25 afios y mas de 25 el restante

Namero de articulos publicados
en el area

Los tres expertos poseen mas de 60 articulos
publicados

NUmero de ponencias publicadas
en memorias de congresos

Los tres expertos poseen mas de 40
ponencias publicadas-

Experiencia en la revision,
disefio y validacion  de
determinado instrumento

Dos de los expertos poseen 15 afios de
experiencia en la revision, disefio y
validacion.

El otro experto posee 18 afios de experiencia
en esta tarea.

Elaborado por: La autora
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El estudio de la validez de contenido se realiz6 mediante la evaluacién por parte de
tres jueces (ver Tabla 5). Se empled la V de Aiken, cuya técnica consiste en el
calculo del coeficiente V de Aiken [52], y se aplica en un método logico de validez:
la opinidn de expertos sobre la validez de un material evaluativo. Este coeficiente
es una de las técnicas para cuantificar la validez del contenido o relevancia del item
respecto a un dominio de contenido en N jueces, cuya magnitud va desde 0.00 hasta
1.00; el valor 1.00 es la mayor magnitud posible que indica un perfecto acuerdo
entre los jueces respecto a la mayor puntuacion de validez de los contenidos
evaluados. Para Merino y Livia [53], el intervalo de confianza para la V de Aiken
permite al usuario probar si la magnitud obtenida del coeficiente es superior a una
que es establecida como minimamente aceptable para concluir sobre la validez de

contenido de los items. Se aceptaron valores superiores a 0.5 con un p<0,5.

En la siguiente Tabla se mencionan los indicadores o dimensiones que se aplicaron

a cada uno de los expertos:

Tabla 6. Dimensiones y preguntas del instrumento

Dimension 1 ¢Son correctos los objetivos planteados?

Dimension 2 ¢Son correctos los plazos para cumplir los objetivos?

Dimension 3 ¢Son correctos los plazos de las tareas u objetivos para finalizar el proyecto?

Dimension 4 ¢El presupuesto planteado es el adecuado para alcanzar las metas?

Dimension 5 ¢Es suficiente la inversion que se plantea en el proyecto?

Dimension 6 ¢Con lo descrito y planteado en el proyecto se cumpliran los objetivos?

Dimension 7 ¢ Se obtiene el rendimiento esperado segun la inversion?

Dimension 8 ¢Los pollos que se producen son de calidad e inocuos?

Dimension 9 ¢Se cumplen las expectativas del cliente?

Elaborado por: La autora.

2.3.1 Método de validacion de usuarios (consumidores) para evaluar la

aceptabilidad del producto

Al igual que la aplicacidén de otra encuesta a los consumidores (Anexo 3) para
conocer los habitos de consumo de la carne de pollo. La metodologia se detalla a

continuacion:

Para todos los casos se aplicara un analisis de segmentacion de variables los cuales

se describen a continuacion [54]. Para el caso de los empleados se encuestaron seis
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trabajadores del emprendimiento donde aparecen los cuatro galponeros y
faenadores(as), el médico veterinario (1) y el encargado de la comercializacion (1).
En lo referente a los productores se entrevistaron cinco productores de la region, la

metodologia empleada fue similar a los empleados y consumidores.

El estudio del consumo de la carne de pollo se realiz6 en el Canton La Mana. Se
utiliz6 una técnica de andlisis de segmentacién de variables (explicadas y
explicativas) que permite establecer relaciones de dependencia entre las mismas
[54]. El objetivo es conocer las particularidades del consumo de la carne de pollo 'y
la aceptacion en la poblacidn, lo que permitird en incremento de la produccién de

la empresa.

El paquete computacional para el analisis de las variables fue SPSS versidn 22 para
Window. Se disefid una encuesta semiestructurada que contempla variables
cuantitativas y categoricas de caracter econdmico y social. El tamafio de la muestra
fue de 100 individuos, la que se obtuvo por un muestreo no probabilistico por lo

que en este caso el criterio de seleccidn fue su disposicion a ser entrevistados

Las variables en la encuesta se consideraron por bloques: a) en el primero se
preguntdé nombre, género, edad, escolaridad, trabaja o no, y cuantas veces a la
semana consumen pollo. El segundo bloque estuvo dirigido a la calidad del pollo
en cuestion (Encuesta Anexo 3).

Para analizar estadisticamente los instrumentos (encuestas) se determinaron
estadisticos descriptivos para las variables sociales evaluadas, que se emplearon
para establecer los perfiles de los encuestados. Se realizaron tablas de frecuencias
para determinar los porcentajes de cada una de las variables que presentd la
encuesta (preguntas). Para todo lo anterior descrito se emple6 el programa SPSS

version 22 para Windows.

Se clasificaron las variables (preguntas), por medio del analisis multivariado: Se
empled el Andlisis Factorial (AF) y el Analisis de Conglomerados (AC). Para el AF
se exploraron varios métodos de extraccion, seleccionando finalmente el método de
Componentes Principales. Se aplicé el método de rotacion: Normalizacion Varimax
con Kaiser y se realizo la prueba de esfericidad de Bartlett, que resulté altamente
significativa (P < 0.01) y el estadistico KMO (Kaiser-Meyer-Olkin) con valor 0.60.
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Se aplicd las técnicas de Estadistica Multivariada, segun criterios de De Leeuw [55]
y Tapia [56], de acuerdo a las caracteristicas de las variables, como hay presencias
de diferentes escalas de medicion en la investigacion se utiliza el Analisis de los

Componentes Principales para datos categéricos [57].

Dentro de cada factor o componente principal se seleccionaron aquellos indicadores
con factores de peso o de preponderancia mayor o iguales a 0,70, y la componente

con valor propio, mayor o igual a la unidad (A >1).

2.4. Descripcion metodoldgica de la valoracion econdmica, tecnoldgica y

operacional de la propuesta

El capital utilizado para mejorar el plan financiero permite al duefio el
cumplimiento de los objetivos planteados, [58]. Un presupuesto de inversion,
centrado en la transformacion inicial estd constituido por los activos fijos
adquiridos, los intangibles, y el capital de trabajo, dicho valores integraran una
suma que se precisara en el capitulo posterior. Es necesario resaltar que los activos
y el capital son productos reales inversos por los propietarios del negocio, no
obstante, se necesita perpetrar el estudio de factibilidad y gastos antes de iniciar con
el negocio, por tanto, se hace necesario comprar activos intangibles para la

microempresa Pollos Clio. Los cuales apareceran en la validacion de la propuesta.

Por otra parte, serd necesario tener en cuenta la produccion de pollo basado en la
Norma Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados y su art. 72 que indica: “Los
establecimientos donde se realicen una o mas actividades de las mencionadas, como
son: fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de alimentos procesados,
podran obtener el certificado de Buenas Practicas de Manufactura.” Lo cual no sera
problema ya que la propuesta esta basada en las Buenas Practicas de Manufactura.
Asi, el impacto tecnoldgico y operacional no constituira dificultad ya que se cuenta
con el capital humano, aunque es necesario la capacitacion lo cual se proponen

diversos cursos que aparecen en los resultados de esta propuesta.

En dltimo lugar, sobre los factores referentes al impacto medioambiental, en este
caso, debido al tema desarrollado, esto pudiera implicar afectacion. Sin embargo,
al realizar la propuesta partiendo de las Buenas Practicas se tienen en cuenta todos

estos factores que se puedan ver afectados al criar pollos de engorde.
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2.5. Conclusiones Capitulo 11

La propuesta consistié en un proyecto para la aplicacion de buenas précticas
de manufactura en la microempresa Pollos Clio en el Cantén La Mana.
Dicha propuesta también posee todo lo referente al presupuesto financiero,
factibilidad economica y como tratar el impacto ambiental que puede tener

este emprendimiento para la region.

Se logro establecer que la propuesta que se plantea, puede ser adaptada a
cualquier otro emprendimiento de faenamiento de pollos en la region de la

Mana, independientemente de sus particularidades.

La metodologia aplicada constd en la determinacion de porcentajes de
cumplimiento y no cumplimiento segdn lo establecido por la resolucion de
ARCSA, y a la vez la aplicacion de instrumentos a trabajadores y

comerciantes relacionados con la microempresa.

Se propuso el método de validacion de criterio de expertos por el calculo
del coeficiente V de Aiken, y la encuesta aplicada a los consumidores para
valorar la aceptabilidad con que se produce el pollo en el emprendimiento

Pollos Clio.
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CAPITULO III

APLICACION Y/O VALIDACION DE LA PROPUESTA

3.1 Resultados del diagnostico del problema

La encuesta realizada a los trabajadores del emprendimiento demostrd
desconocimiento de las Buenas Practicas de Manufactura para la produccién de
pollos de engorde. Aunque algunos de ellos poseen mas de cinco y menos de 10
afios en la labor (20%), solamente el médico veterinario y el encargado de
comercializar manifestaron conocer las buenas practicas de manufactura, lo que
representa el 33,3% de los encuestados (figura 13). Sin embargo, manifestaron que
no aplica de forma correcta las buenas practicas, lo que sugiere capacitacion para

el personal.

= Conocen BPMs = No conocen BPMs

Figura 5. Conocimiento de BPM de trabajadores

Elaborado por: La autora
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Los resultados de los productores demostraron que el 100% poseen 10 afios de
experiencia 'y més en la produccion de pollos de engorde. El total de los productores
encuestados sefialé que aplican las Buenas practicas de manufactura en su
emprendimiento (Figura 5), aunque el 20% (un productor), manifesto que no de la
forma que deberia, lo que puede afectar la produccion. Por otra parte, todos
manifestaron que la tecnologia empleada para la produccion, lo que incluye manejo
del galpon, animales, alimento y sanidad, esta en correspondencia con lo que exigen
las buenas préacticas. Solo un 20% se refirié a que debe mejorar lo referente al

cuidado del medio ambiente.

Al referirse a la comercializacion el 100% consider6 que esta actividad es vital para
la produccidn de los pollos de engorde, ya que en su criterio es el éxito en la cadena,
lo que consideran que la persona o personas dedicadas a esta actividad deben poseer
experiencia e imaginacion para desarrollarla. Al referirse al método méas adecuado
para la comercializacion el 80% manifestd que la puerta a puerta, el 20% restante
(un productor), destacdé que el que proporcionara mejor resultado con mejores
ganancias en la venta en local propio, y esto estd en dependencia de las

caracteristicas de la region y de la infraestructura que posea el productor.

= Aplican BPM = No aplican BPM

Figura 6. Aplicacion de BPM de otros productores

Elaborado por: La autora
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La lista de verificacion utilizada en el diagnostico inicial reflejo que no cumple con
lo referente al riesgo de contaminacion, y las instalaciones con un 54% de
incumplimiento (Figura 7), y no facilitan su limpieza, algo similar ocurre con lo
referente a las plagas y roedores. Por otra parte, los drenajes de los pisos no cumplen
con la totalidad de lo escrito en las normas, asi sucede con los techos de zinc y

demas instalaciones que solo permiten su limpieza parcial (Anexo 4).

= CUMPLE = NO CUMPLE

Figura 7. De las instalaciones

Elaborado por: La autora

En lo referente a las obligaciones del personal sucede algo similar, solo se cumplen
las normas de forma parcial como es para lo referente al articulo 72, asi como estar
capacitado para la labor que desempefian y conocimientos de los instructivos para
el manejo de los animales y alimentos. Por otra parte, solo al 80% se cumple con
medidas higiénicas que son necesarias cuando se trabaja con animales como
impedir el acceso a persona extrafias a los establecimientos, utilizar materiales de
proteccion desechables o lavables, sobre todo mantener la higiene en todo el

proceso.
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= CUMPLE = NO CUMPLE

Figura 8. De las obligaciones del personal

Elaborado por: La autora

Cuando se analizaron los aspectos sobre las materias primas se constatd que
tampoco en su totalidad se cumplen las normas solo en un 16% (figura 9),
resaltando las inspecciones a las materias primas y lo referente a los instructivos
cuando se requieren introducir sustancias toxicas en determinadas areas. Pero
principalmente en el manejo del agua que se utiliza en la planta que segun el anélisis

microbioldgico existe presencia de coliformes fecales y totales (Anexo 8).
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= CUMPLE = NOCUMPLE = NO APLICA

Figura 9. De la materia prima

Elaborado por: La autora
En la produccion aparecen dificultades, ya que no se encuentran de forma clara las

acciones que se deben tomar cuando hay incumplimiento de los indicadores
establecidos como se muestra en la figura 10 con un 41% de incumplimiento,

mismo valor asignado al cumplimiento.

= CUMPLE = NOCUMPLE =NO APLICA

Figura 10. De las operaciones de produccion.

Elaborado por: La autora
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Al corroborar la situaciéon del empacado se encontr6 que es una de las actividades
gque mas cumplimiento posee ya que cuentan con maquinas de sellado automatico

por lo que facilita su manipulacién, con un 69% de cumplimiento como muestra la
figura 11.

o

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO APLICA

Figura 11. Del envasado, etiquetado y empacado

Elaborado por: La autora
Cuando se trata del almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
como se muestra en la figura 12 existe tanto un cumplimiento, como un
incumplimiento en el mismo porcentaje 50%.

= CUMPLE =NO CUMPLE

Figura 12. Del almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Elaborado por: La autora
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Asi, en la parte de calidad no aparecen sistemas de aseguramiento para esta, sobre
todo en el transporte, que, aunque cumple no esta definido este aspecto. Algo
similar ocurre para la calidad e inocuidad de los alimentos con un 78% de

incumplimiento ya que esto relaciona todas las actividades anteriormente citadas
(Figura 13).

= CUMPLE = NOCUMPLE = NO APLICA

Figura 13. Del aseguramiento de calidad

Elaborado por: La autora
Finalmente, al revisar la documentacion de referencia existen sélo cuatro registros
que dispone la empresa lo que ocupa el 14% (figura 14), por lo que lo demés debe

ser levantado dentro de un procedimiento operacional estandarizado.

= CUMPLE = NO CUMPLE = NO APLICA

Figura 14. De la documentacion de referencia

Elaborado por: La autora
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Dentro de los items que no se cumplen aparecen algunos que corresponden con las
instalaciones como son los referentes a los utensilios y su limpieza, asi como el
manejo de los desechos solidos. Asi, no cumplen items como lo referente a la
camara de refrigeracion, desinfeccion de las areas, sistemas de ventilacion,
sefialética, incumplimiento de las normas, desinfeccion de manos, empleo de

delantales entre otros, todos recogidos en el Anexo (4).

Tabla 7. Resumen del porcentaje que representa cada item segiin cumplimiento o no

Items Cantidad | Cumple | % del No % del
Instalaciones 65 30 46,15 35 53,84
Obligaciones del personal 15 3 20 12 80
Materias primas 12 2 16,6 8 66,6
Operaciones de produccion 14 7 50 7 50
Envase, etiquetado y 13 9 69,23 1 7,69
empaquetado

Almacenamiento, 16 8 50 8 50
distribucion, transporte y

comercializacion

Aseguramiento de la calidad | 18 2 11,11 14 77,7
Documentos de referencia 28 4 14,28 21 75

Elaborado por: La autora

Los items que representan las obligaciones del personal poseen altos porcentajes de
incumplimiento, algo similar ocurrié con los de aseguramiento de la calidad y los
documentos de referencia. Sefialar que el primero y el tercero pueden tener causas
en cuestiones que pueden mejorar con la aplicacion de las normas sin realizar

grandes inversiones.
El diagnostico al emprendimiento Pollos Clio evidencio:

e Noaplican BPM en las distintas operaciones realizadas en la microempresa.

e No existe un estudio financiero adecuado que permita tomar una decision
en la confeccion de un proyecto para ampliar, rescatar o mejorar el
emprendimiento.

e No aparece un Proyecto definido que recoja una propuesta adecuada para

gue el emprendimiento mejore.
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e La gran mayoria del personal que trabaja en el emprendimiento desconoce
y aplica lo referente a las Normas establecidas para la Buenas Préacticas de
Manufactura en el procesamiento de pollos de engorde.

e Se necesitan implantar correcciones para alcanzar porcentajes mas altos de
cumplimiento

e Necesitan capacitacion, tanto en lo referente al manejo de los animales,
como a la comercializacién del producto, a través de las Buenas Préacticas.

e Necesidad de ampliar y mejorar la infraestructura para incrementar la
produccion en el emprendimiento.

e No estan totalmente vinculados con otros productores de la region, por lo
que desconocen la competencia y las formas de produccion de otros

emprendimientos.

El resultado de la informacion y estudio de mercado, asi como de las formas de
procesamiento, permitieron implementar BPM de manera parcial dentro de lo
accesible y para lo que no se alcance debido a la situacién econémica producto de
la pandemia, por ende, también se realiz6 un estudio financiero que fuera factible

para la produccién de pollos de engorde en el emprendimiento Pollos Clio.

3.2 Resultados de los métodos especificos de la especialidad empleado en la

investigacion

Después de la elaboracion del Manual de buenas practicas de Manufactura y
también de procedimiento operativo estandarizado, sirvieron de guia para la
implementacidn parcial de las BPM en la microempresa pollos Clio, al finalizar las
correcciones que se abarco se realizd un diagnostico final mediante el uso del
checklist segin la normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG para comprobar dicha
implementacion, principalmente en requisitos del personal, materia prima e
insumos, documentacién de referencia y transporte y comercializacion que eran los
puntos mas débiles pero a la vez los que se facilitaban su aplicacion. Para ello se
verificd que, de un total de 184 items, se ha cumplido con el 51% (Tabla 8), en
relacion al 35% que cumplia inicialmente y se determin6 el porcentaje de

implementacién (Figura 23) actual de Buenas Practicas de Manufactura.
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Tabla 8.Cumplimiento de BPM por item aplicado

ITEMS CUMPLE |NO CUMPLE N/A
Instalaciones 30 35 0
Obligaciones del personal 11 4 0
Materias primas 10 0 2
Operaciones de produccion 7 7 3
Envasado, etiquetado y
empaquetado d 1 3
Almacenamiento, distribucion, 9 7 0
transporte y comercializacion
Aseguramiento de la calidad 2 14 2
Documentos de referencia 15 10 3
TOTAL DE ITEMS (184) 93 78 13

Elaborado por: La autora.

= CUMPLE = NO CUMPLE N/A

Figura 15. Porcentajes de cumplimiento actual de BPM

Elaborado por: La autora

La tabla que aparece a continuacion refleja un resumen de los items mejorados
después de aplicar las BPM segun lo establecido por el manual y dando
cumplimiento a las Normas de la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. De
forma individual mejoraron los items que establecen estar capacitado para realizar
la labor que desempefia, el reconocimiento médico que se debe realizar a los
trabajadores, el uso de guantes y otros medios cuando se necesario, la desinfeccién
de las manos al cambiar de areas, entre otros, estos pertenecientes a las
obligaciones del personal. Asi, también mejoraron otros referentes a las materias
primas. Por otra parte, mejoraron items que refieren la documentacion de la

empresa como programa de capacitacion, las fichas médicas, procedimientos
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validados de elaboracion de alimentos, entre otros, todos estos reflejados en el
Anexo (4.1)

Tabla 9. Resumen de los items mejorados seglin porcentaje de cumplimiento item aplicado

Items Cantidad | Cumple | % del No % del
Instalaciones 65 30 46,15 35 53,84
Obligaciones del personal 15 11 73,33 4 26,66
Materias primas 12 10 83,33 0 -
Operaciones de produccién 14 7 7

Envase, etiquetado y 13 9 1

empaquetado

Almacenamiento, 16 9 56,25 v 43,75
distribucion, transporte y

Aseguramiento de la calidad | 18 2 14

Documentos de referencia 28 15 53,57 10 35,71

Elaborado por: La autora

Como se puede apreciar las obligaciones del personal mejor6 en lo que a sus items
se refiere y de tener un cumplimiento de solo el 20% antes de aplicar las BMP,
paso a 73,33% posterior a su aplicacion fundamentalmente por la capacitacion
lograda al personal en las Normas BPM (Anexo 5). Algo similar ocurri6 para la
documentacién de referencia de 14% antes a 53% después. Un incremento de seis
unidades porcentuales se reflejé para el almacenamiento, distribucion, transporte
y comercializacion. Es necesario destacar que los items representados en las
instalaciones y operaciones de produccion mejoraran cuando se lleve a término la
inversion que se propone con el proyecto, ya que estos necesitan de un mayor
presupuesto. Entre ellos aparece la mejora de las instalaciones, del transporte,
ventilacién, camara de refrigeracién, techos, mejoramiento de los galpones, entre

otros (Anexos 4 y 4.1)

3.3 Resultado del método de criterio de expertos para la validacion de la

propuesta

En la Tabla 10 se describen los datos de validez de contenido mediante la prueba V

de Aiken. Puede observarse que el instrumento posee validez de contenido debido
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a que cada uno de los items presentan un nivel significativo dentro de los rangos,
pues se observa que excede el valor critico de 0.5, por lo que se estima que hay
concordancia entre los jueces y muestra de los indicadores son adecuados, aunque
susceptibles de mejora, ya que, el analisis determina relaciones significativas entre

criterios e indicadores lo que otorga validez y confiablidad al instrumento.

Como puede observarse el item 1, que trata sobre los objetivos del proyecto, con el
fin de establecer la meta y los propositos, tiene el mayor grado de pertinencia entre
el juicio de los expertos con un 0.88 acercandose considerablemente al mayor
puntaje de 1. Mientras tanto el item 2 (establece la necesidad de tener claro los
plazos), el item 5 (si es correcto el financiamiento del proyecto).

El item 7 (Se obtienen resultados segun la inversion que se realiza). De acuerdo a
la evaluacion de los expertos pudieran mejorar los resultados en dependencia de la
inversion. En general hay un alto nivel de concordancia entre los expertos, que

arrojan una media de 0.829.

Tabla 10.Datos de validacion del estudio econémico segun la V de Aiken

item V de Aiken Probabilidad
1 0,887 <0,05
2 0,864 <0,05
3 0,825 <0,05
4 0,773 <0,05
5 0,814 <0,05
6 0,827 <0,05
7 0,798 <0,05
8 0,852 <0,05
9 0,825 <0,05

Elaborado por: La autora
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3.3.1 Resultado del método de validacion de usuarios (consumidores) para
evaluar la aceptabilidad del producto

La informacion copilada para el caso de las caracteristicas de las personas
encuestadas (Tabla 11) reflejé que el promedio de edad fue de 38 afios. El grado de
escolaridad que prevalecié fue el primario, seguido del secundario, destacando que
de los encuestados 2,04% son analfabetos. Por otra parte, el mayor porcentaje de
los encuestados trabajan. Ademas, al referirse a la cantidad de veces que consumian

pollo a la semana la mayoria refirié dos veces (48%). Destacar que el cinco por

ciento no sabia cuantas veces en la semana que consumian pollo.

Tabla 11.Caracteristicas de la poblacion encuestada

Variables Promedio del total (%0)

Edad 38

Trabaja %

Si 79

No 21

Grado de escolaridad (%0) Promedio del total (%0)
Primaria 60,40
Secundaria 28,70
Superior 3,06
Profesional 5,10
Analfabeto 2,74

Género (%)

Promedio del total (%)

Hombres

Mujeres

40
60

Frecuencia consumo por semana (%)

Promedio del total (%)

Una vez 25
Dos 48
Tres 15
Cuatro 7
No saben 5
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Se realiz6 un analisis de Componentes Principales para evaluar la encuesta
realizada donde las variables fueran las preguntas realizadas. Las variables
originaron en orden de prioridad dos componentes, las que explicaron mas del 70%
de la varianza total acumulada. Se observd que todas las variables evaluadas
mostraron cargar factoriales superiores a 0,70. La primera componente fue la més
importante reflejo el 48,64 de la varianza acumulada y se relacionan con las
variables buen empaque, buena calidad, color blanco de la carne, buena calidad del

pollo como producto y la satisfaccion del consumidor catalogada como buena.

Tabla 12.Componentes que determinan la calidad del pollo en Pollos Clio

. Factor | Valor Varianza
Componentes Variables de peso | propio acumulada
explicada, %

Buen empaque 0,73
Sabor Bueno de la carne 0,75

I Color blanco de la carne 0,77 8,28 48,64
Buena calidad del pollo 0,71
Satisfecho por comprar el pollo 0,80
Excelente empaque 0,70

I Excelente calidad del pollo 0,72 3,61 70,46
Peso adecuado 0,70

Elaborado por: La autora

La segunda componente mostro el 21,82% de la varianza total acumulada y estuvo
relacionada con las variables excelente empaque, excelente calidad del pollo y peso

adecuado. Los que mostraron cargas factoriales por encima de 0,70.

Para conocer como aparecen los porcentajes en dependencia de las variables que se
evaluaron se realiz6 una tabla de frecuencia como anélisis estadisticos los
resultados se muestran en diferentes figuras. Como se puede apreciar los criterios

de los consumidores reflejan que el empaque de pollo esta entre excelente y bueno.
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Figura 16. Calidad del empaque de pollo expresado en porcentaje

Elaborado por: La autora

En lo referente al sabor de la carne se pudo constatar que la mayor cantidad de
encuestado la catalogaron entre excelente y buena (Figura 17). Solo ocho personas

consideraron que el sabor es regular.
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Figura 17. Sabor de la carne segun los encuestados expresada en porcentaje

Elaborado por: La autora
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Al referirse de forma general a la calidad del producto que oferta Pollos Clio de la
Mana. Los encuestados en su gran mayoria reflejaron conformidad con el producto.
Los resultados reflejaron el 51% de excelente, con 40 de bueno. Solo siete personas

lo catalogaron de regular y dos como malo (Figura 16).

Es necesario sefialar que para la variable olor de la carne, todos los encuestados
coincidieron que no poseia mal olor. Algo similar ocurri6 al referirse al color, todos

manifestaron que se aprecia un color blanco.

Al concluir la encuesta se evaluo una variable que a juicio del autor puede definirse
como la més importante. En ella se precisa el grado de satisfaccion de los
consumidores al adquirir el producto. Los resultados reflejaron que la mayoria de
los consumidores estaban satisfechos, solo una persona manifestd inconformidad
(Figura 18).
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Muy satisfecho Satisfecho Insatisfecho

Figura 18. Grado de satisfaccion al adquirir el producto expresado en porcentaje

Elaborado por: La autora
3.4. Resultados de la valoracion econdmica, tecnolégica y operacional

Los resultados de la factibilidad del proyecto se muestran a continuacion, aunque
en al acapite anterior se demostr6 que de dicho proyecto es posible, no obstante, se

ofrecen diferentes aspectos importantes para explicar lo antes expuesto.
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3.4.1. Factibilidad Economica
3.4.1.1 Estabilidad del negocio y proyeccion de resultados

Se muestra lo referente a la estabilidad del negocio, se aprecia que no pretenden
incrementar las producciones, esto llevard a una produccion constante, que no
brindara confiabilidad a la empresa. Independientemente de las afectaciones que
puedan ocurrir por las irregularidades que existan en el pais. Asi, se aprecia que el

costo por unidad es alto, lo que traera consigo pérdidas.
3.4.1.2 Proyeccion del negocio o emprendimiento

En este acépite se realizara la proyeccion del negocio o empresa “Pollos Clio” que
parte de una inversion factible inicial, donde se calculan de forma correcta los
costos y gastos en los que se incurren. Se podra constatar la hoja de los costos
programada para el emprendimiento de La Mana.

Por otra parte, se precisa todos los materiales que son necesarios para que el negocio
prospere. Asi, se refleja la mano de obra directa e indirecta de la estructura, los
empleados aparecen segun el area, permitiendo que cumplan con las funciones que
les corresponden y que realicen sus funciones de forma correcta. La siguiente tabla

refleja la estructura segin el mes. También se sefiala lo ideal para la empresa.

Se sefiala la mano de obra directa constituida por la persona que atiende los
animales en el galpén. Posteriormente, al él sefialar que dichos pollos estan listos
para el proceso de faenamiento, se distribuye la materia prima en dos partes, esto
refiere a dos faenadores, los cuales realizando el proceso de faenamiento con 10

pollos diarios.

58



Tabla 13. Costos detallados segiin periodo de tiempo

MATERIA PRIMA

Detalle
Materia prima directa Unidad de medida | Cantidad Valor. U Valor siete dias | Valor del Mes Valor tres meses
Pollitos Bb Caja 100 $ 068 | $ 68,00 $ 272,00 $ 816,00
Materiales directos
Concentrado Qq 1 $ 2400 | $ 2400 $ 96,00 $ 288,00
Vacunas $ - $ -
New castle 500 dosis 10 $ 8,00 $ 80,00 | $ 240,00
Gumborro 500 dosis 10 $ 8,00 $ 80,00 | $ 240,00
TOTAL $ 92,00 $ 368,00 $ 1.104,00
Materia prima indirecta $ - $ -
Envoltura Unidades 100 | $ 0,02 $ 200 $ 8,00 $ 24,00
Fundas de entrega Unidades 100 | $ 003 | $ 300 $ 12,00 $ 36,00
Etiquetas Bultos 100 | $ 0,07 $ 700 $ 28,00 $ 84,00
$ 12,00 $ 48,00 144,00
otros cif
Cofias Caja 2 $ 2,50 $ 500 [$ 15,00
Desinfectante Botella 1 $ 12,00 $ 12,00 |$ 36,00
Delantales Unidades 2 $ 1,00 $ 200 | $ 6,00
Mascarillas Unidades 2 $ 2,00 $ 400 |$ 12,00
Guantes Unidades 5 $ 1,25 $ 725 |'$ 21,75
TOTAL $ 30.25 $ 90,75

Elaborado por: La autora
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Por otro lado, el administrador es el encargado de dejar listo los materiales
necesarios para la produccion de los pollos, al finalizar la semana efectta el examen
de la calidad del faenamiento, asi como el empaquetado, esto permite la entrega al
encargado de ventas para su respectiva comercializacion en las distintas zonas del
Canton La Mand y de la provincia de Cotopaxi, segun los contratos. El veterinario
realiza su visita semanal aplicando las vitaminas necesarias a los animales, y revisar

su salud.

Tabla 14. Personal necesario para la microempresa Pollos Clio

Elementos Cantidad | Retribucion/mes Retribucion / 4meses
MOD
Galponeros 1 $ 100,00 $ 400,00
Faenadores 2 $ 100,00 $ 400,00
Total, OD $ 200,00 $ 800,00
MOI
Administrador 1 $ 150,00 $ 600,00
Ventas 1 $ 150,00 $ 600,00
Médico Veterinario 1 $ 300,00 $1 200,00
Total, Ol $ 600,00 $ 2400,00

Elaborado por: La autora

En la proyeccion del negocio se refleja que, los costos se encuentran bien
distribuidos, por tanto, el precio de la unidad disminuye, lo que permite establecer
un precio de venta acorde a lo que se observa en el mercado. Se indica que para
alcanzar el equilibrio es necesario la venta de 3.453 unidades. Esto significa que
antes del afio ya los gastos totales se cubren. La hoja de costo proyectada (Tabla
15) refleja la disminucion del costo de produccion con respecto a los que tenia
anteriormente el emprendimiento segln el estudio financiero realizado para la

empresa (Anexo7).
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Tabla 15. Proyeccion del costo en el negocio Pollos Clio

Elementos Importe
Materia prima directa $ 368,00
Mano de obra directa $ 200,00

Materia prima indirecta $ 48,00

Mano de obra indirecta $ 600,00

Otros cif $ 30,25

Costo de produccion 1246,25
Animales que se producen 400
Costo por unidad 3,11

Elaborado por: La autora

La proyeccion de ingresos refleja que se aumenta la cantidad a producir anualmente.
En la tabla 16 se puede apreciar cdmo se incrementa la venta para el siguiente afio,

esto se calcula teniendo en cuenta la inflacidn que existe en el pais de 0,14.

Tabla 16. Proyeccion de ingresos

Afos Animales PVP Total
Primer 4800 $5,00 $ 24.000,00
Segundo 4867 $5,15 $ 25.066,08
Tercero 4935 $5,30 $ 26.179,52
Cuarto 5004 $5,46 $ 27.34241
Quinto 5074 $5,63 $ 28.556,96

Elaborado por: La autora

Los resultados debidamente programados reflejan la cantidad de animales que son
necesarios producir para alcanzar el punto de equilibrio o ponderacion. Ademas,
sefiala la correspondencia de los costos inmovilizados y variables con los ingresos.
Asi, se puede conocer si producir el animal es mas caro que venderlo. Lo descrito
anteriormente reflejé en lo programado importes positivos logrando ganancias

después del segundo afio.
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Tabla 17.Ingresos, costos y utilidades previstas

Unidades Ingresos | Costos Costos Costos Utilidades
Variables Fijos Totales

4800 |$24.000,00 | $ 7.392,00 $ 11.948,62 | $ 19.340,62 $4.659,38

4867 | $24.336,00 | $ 7.49549 | $ 11.948,62 | $ 19.444,11 $4.891,89

4935 | $24.676,70 | $ 7.600,42 $ 11.948,62 | $ 19.549,05 $5.127,66

5004 | $25.022,18 | $ 7.706,83 | $ 11.948,62 | $ 19.655,45 $5.366,73

Elaborado por: La autora
3.4.2. Factibilidad Técnica

La factibilidad técnica esta basada en el procesamiento de pollos partiendo de las
Normas de Buenas Practicas de Manufactura durante el faenamiento y
comercializacion, la cual debe ser tomada en cuenta para una posterior aplicacion
de total de Buenas préacticas en la microempresa. Dichas actividades se muestran en
el Anexo 8 como una guia rapida para su aplicacion. Todo en conjunto seria
determinante en la calidad del pollo que se comercializa, y por consiguiente seria
determinar los estandares de calidad de la microempresa, conjuntamente con la

aplicacion de las BPM ya antes descritas.

Por ende, la propuesta de los estandares de calidad del pollo en el micro

emprendimiento Pollos Clio serian:
e El pH de la pechuga de pollo este alrededor de 5,90
e Color de la carne blanca con las patas amarrillas claro
e Lapiel debe ser lisa y tersa, con un color uniforme y sin manchas
e Lacarne no presentara mal olor
3.4.3. Factibilidad Operacional

La factibilidad operacional esta dirigida al cumplimiento del proyecto sin que
afecten los parametros de calidad, y sin aumentar los costos calculados, ademas de
gue no se presente dificultad alguna en el emprendimiento, por los que al aplicar
las BPM, el POES y la guia de manejo de animales en la granja se cumplira sin
afectar los parametros anteriormente descritos. Lo operativo de la propuesta

también se podré apreciar a traves de la mejoria de la competencia. Esta se amplia
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por la innovacion del producto mediante su importe o valor agregado. En este caso
“Pollos Clio” de la Mana comenzé su emprendimiento al inicio de la pandemia en
el pais producida por el coronavirus. Lo anterior significa que es necesario la
maxima seguridad al comercializar, como es evitar que las personas acudan a sitios
muy poblados como son los supermercados o plazas, esto le brinda un agregado al
producto final como es la entrega individualizada sin coste entrega.

Galpon Personal Tecnologia Adquisicion de
tradicional comprometido al i
para la crianza | desarrollo y adecuada parala | la materia
de pollo de | mejoramiento distribucién del | prima
engorde
g del o producto
emprendimiento

Microempresa Pollos Clio

— e

) Comercios Propiciar una | Efectuar la
Mejora del -
. en sitios de | Disminuir los | Oferta y | venta  de
animal que o
la Provincia | comerciantes | encargo  de | puerta en
se produce de Cotopaxi superior puerta con el
calidad comprador

Figura 19. Sistema para el procesamiento de carne de pollo de engorde bajo BMP.

3.4.4. Factibilidad Ambiental

La factibilidad ambiental est4 basada en el propio disefio de la propuesta, la cual se
realiza teniendo en cuenta las Buenas Practicas de Manufacturas. Por eso, se tomo
como base lo que estable EI Ministerio de Salud Publica, donde la Norma Técnica
Sanitaria para Alimentos Procesados y en su art. 72 indica que; “Los
establecimientos donde se realicen una o mas actividades de las siguientes:
fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de alimentos procesados, podran
obtener el certificado de Buenas Practicas de Manufactura.” Para obtenerlo se

trabajara con el manual de BPM propuesto.
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3.5. Discusion de la validacién de la propuesta

Esta seccion se dividira en dos ya que es de interés discutir los aspectos de la
validacion de la propuesta por los expertos, pero tambien, lo referente a la encuesta

aplicada a los consumidores, ya que ambos forman parte de los resultados.
3.5.1 Discusion de la validacion de los expertos

El instrumento de validacion de los expertos permite generar una evaluacion
integral del desempefio, ya que no solo valora la presencia o ausencia de indicadores
en una evidencia o accion, sino también el grado de calidad con el que se realizé la
propuesta [66]. La validez del contenido generalmente se evalla a través de un
panel, y en muy raras ocasiones la evaluacion esta basada en datos empiricos Ding
y Hershberger [67]. Asi, Utkin, [68] refiridé que el juicio de expertos en muchas
areas es una parte importante de la informacion cuando las observaciones

experimentales estan limitadas.

Por otra parte, diferentes autores sefialan que los criterios que se pueden utilizar
para su seleccion son diversos Brill et al. [69]; Garcia y Fernandez [70] y van desde
la vinculacion del experto con el problema, su experiencia profesional, sus
cualidades personales para participar en las investigaciones o su pericia profesional.

Como sucede en la investigacion a que se hace referencia en este trabajo.

Otro estudio sefiala que el autor debe proporcionar a los jueces la informacion
relacionada con el uso de la prueba, o sea que seran utilizados los puntajes obtenidos
a partir Validez de contenido y juicio de expertos. Esto aumenta la
contextualizacion del juez respecto a la prueba, incrementando a su vez el nivel de
especificidad de la evaluacion; ya que la validez de los items esta directamente

relacionada con su utilizacion [66].

Asi, la validez se define como “el grado en que un instrumento de medida evalua
aquello que realmente sirva para el proposito con que se construy6” [71]. Esto se
refiere referirse al contenido o al constructo. En el primer caso, se sefiala que los
items o0 aspectos elegidos para la elaboracion del instrumento de medicién son
indicadores de lo que se pretende medir; la valoracion de los expertos es cualitativa
pues deben juzgar la capacidad del mismo para evaluar todas las dimensiones que

deseamos medir. En cuanto a la validez de constructo, intimamente relacionada con
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la anterior, indica que las medidas resultantes en el contenido pueden ser utilizadas
y consideradas pertinentes al fendmeno que se quiere medir, para lo cual es
fundamental previamente una clara definicion del constructo o aspecto por medir
[72]. Todo lo anterior expresado queda claro en la propuesta del proyecto. El cual
deja claro que el objetivo es mejorar la produccion de pollos en el empredimiento
de la Mana.

Para Cabero y Llorente [73], notificaron que el juicio de expertos como estrategia
de evaluacion presenta una serie de ventajas entre las que destacan la posibilidad
de obtener una amplia y pormenorizada informacion sobre el objeto de estudio y la
calidad de las respuestas por parte de los jueces. Segun los autores, si se tiene en
cuenta que “el concepto de experto es bastante polisémico”, su correcta aplicacion
depende de los criterios de seleccidn y del nimero adecuado de los mismos. En esta
investigacion, que da claro este concepto, ya que los expertos seleccionados poseen
mas de 10 afios en la actividad. Demostrando que este caso los expertos si
cumplieron con un filtro de seleccion, y no existe afinidad entre el investigador y

dichos expertos.

Por otra parte, en lo referente al nUmero de expertos necesarios, no hay un acuerdo
unanime para su determinacion. Cabero y Llorente [73], notificaron que la
seleccion del nimero de expertos depende de aspectos como la facilidad para
acceder a ellos o la posibilidad de conocer expertos suficientes sobre la temética
objeto de la investigacién. Ademas, autores como Escobar y Cuervo [74] sefialan
que el nimero de jueces que se debe emplear en un juicio depende del nivel de
experticia y de la diversidad del conocimiento.

En relacion con los métodos de recogida de la informacién brindada por los jueces,
se plantea que las posibilidades son varias y, como en el caso de los procedimientos
de seleccion de expertos, incluyen desde los mas simples hasta un alto nivel de
estructuracion. Pueden efectuarse de manera individual, grupal o a través del
método Delphi, técnica que ofrece un alto nivel de interaccion entre los expertos.
El método individual radica en obtener informacién de cada uno de los expertos sin
que los mismos estén en contacto. Situacion que se ratifico en esta investigacion.

Asi, entre las técnicas grupales se hallan la nominal y la de consenso, en las que se
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requieren la presencia de expertos y un nivel de acuerdo, que es mayor en el caso

de la segunda.

La seleccion del instrumento de trabajo depende tanto del objeto a evaluar como de
los objetivos que persiga el evaluador y la facilidad de acceso a los expertos [73].
Son amplias las posibilidades en relacion con los instrumentos de acopio de datos
en las que se encuentran la recogida de informacion a través de cuestionarios, de
entrevistas individuales, de grupos de discusion, de listas de caracteristicas referidas

al objeto, aspecto o fendbmeno por evaluar.
3.5.2 Discusion sobre encuesta a consumidores

Lo referente a la calidad del pollo, se presenta como el resultado de procesos
sociales de produccion de significaciones, dejan huellas, pistas, que exceden la
voluntad y conciencia de los individuos [75]. Por otra parte, se propone y asume
como una creencia, una practica o un conocimiento que construye realidad y
proporciona una forma comudn de entender el mundo por los individuos y
pragmaticamente, es el lenguaje en uso y sus efectos en los distintos contextos

sociales [76].

Santander [77], hace referencia que los discursos poseen confusion, por lo tanto, el
lenguaje no es transparente, 10s signos no son inocentes; que la connotacion va con
la denotacion; que el lenguaje muestra, pero también distorsiona y oculta, que a
veces lo expresado refleja directamente lo pensado y a veces sélo es un indicio
ligero, sutil, cinico. Esto significa que lo planteado, debe ser interpretado, teniendo
en cuenta las circunstancias sociales, las variables determinantes del discursante y

el espacio o lugar donde se desarrolla la comunicacion.

Asi, la relacion existente entre sociedad y alimento, sobrepasa lo nutricional, el
alimento y la alimentacion se constituyen en un fenémeno social, pasa a ser una
construccion cultural, interviniendo la religion, la transmision familiar, los
comportamientos adquiridos, el entorno circundante [78]. Por otra parte, Alonso et
al. [79], expresaron que existen relaciones a ser situadas en un espacio
comunicativo, donde las condiciones de percepcion, pensamiento y accion
dependen no tanto de las propiedades aisladas de los productos y los consumidores,

como de las condiciones de verosimilitud y eficacia narrativa impuestas por un

76



universo de reglas, normas y codigos significativos subyacentes e histricamente
conformados, lo que se comprobo en este trabajo al aplicar la encuesta.

Otros autores notificaron mediante estudios cualitativos (focus group) y
cuantitativos (encuestas), aplicados a entrevistados de Alemania, Francia, Reino
Unido y Dinamarca, que la calidad de la carne se puede resumir en cuatro
dimensiones: caracteristicas hedodnicas; salud, seguridad y atributos relacionados
con el riesgo; proceso de produccion y conveniencia. Se estima que la diferencia
entre estudios y segmentaciones de consumidores, en un enfoque mas general de

dicho estudio de las carnes ya sean, de aves, bovina, cerdo, u otras [80].

Un estudio en Argentina revel6, que no hay duda que la modificacién en los precios
relativos entre carnes sustitutas desempefia un papel fundamental en estas
transformaciones de las conductas alimentarias y también el pollo compite con ella
por precios, pero presenta ventajas en términos de practicidad en la cocina,
versatilidad y reciclabilidad [81]. Esto es de gran importancia conocerlo en el
momento de comercializar la carne, ya contribuye de forma directa al éxito del
negocio. Asi, en Chile, se notificd que la carne de ave es el producto sustituto de
preferencia de la carne bovina, identificandose como factor determinante el precio
del producto [82]. Algo similar ocurrié en esta investigacion.

Se plantea que existe cierto paralelismo entre que el pollo es un producto sano y
que su precio es asequible, ya que a ambas les afecta del mismo modo el nivel de
estudios del consumidor, asi como su situacion laboral. Estudios refieren que mas
del 70% de las personas que se encuentran trabajando valoran por igual estos
aspectos, ya que saben lo que cuesta ganar el dinero, y cuando van a hacer la compra
buscan los mejores precios, sin descuidar su salud. Sobre el nivel de estudios, se
plantea que, las personas mas formadas (suponen el 39,5% de estudios medios y el
35,5% de los que tienen estudios superiores) poseen mas informacion sobre los
alimentos y sus caracteristicas y composicion, esto les permite valorar mas estos

dos aspectos [83].

En la actualidad estar bien informado es fundamental. Asi, el lugar de residencia es
determinante a la hora de la eleccion final de los productos. En este caso, influye

en ver al pollo como un producto mas sano que el resto de carnes. Otro factor clave
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que influye en el consumo de carne de pollo es la renta de los consumidores. Se
plantea que casi el 79% de los consumidores de pollo Certificado se encuentran
trabajando. Lo que infiere que, al ser un producto de mayor costo, no todos lo
pueden consumir, ademas de que la frecuencia para otros disminuye. Se puede
sefialar que el precio de este producto es lo mas determinante a la hora de su
consumo. Al 86,8% de los consumidores de este tipo de pollo les compensa pagar
ese precio, ya que lo consideran, como un producto de alta gama, frente al 13,2%
que no les compra ya que lo ven muy similar al blanco. Inclusive los que no lo
consumen por su precio, manifiestan que, si el precio de este producto disminuiria,
lo podria adquirir, lo que significaria un incremento del 61,9%, y el 23,8% al menos

estaria dispuesto a probarlo [83].

En un porcentaje que alcanza el 54,1 de los consumidores adquiere este producto
en los establecimientos especializados como son las carnicerias y pollerias [83].
Aunque destacan que prefieren el tipo de pollo que comercializa el emprendimiento
Pollos Clio, lo que sin duda sera de gran relevancia para el funcionamiento del

negocio en el cantén La Mana.
3.6. Conclusiones del Capitulo 111

e Se implementd parcialmente las BPM en el emprendimiento Pollos Clio en
el Canton La Man4, a nivel de inocuidad en el manejo de materias prima e
insumos, obligaciones del personal y comercializacion, lo que demuestra un
incremento de cumplimiento de un 35 a un 51%, para las demas actividades
se propuso un estudio econdmico el cual demuestra su factibilidad
econOmica, técnica, operacional y ambiental, siempre teniendo en cuenta las
BPM.

e La propuesta fue valorada de satisfactoria por tres expertos, obteniendo
coeficientes altos de 0.8 en adelante segin método criterio de expertos y
también por los consumidores que afirmaron que la carne de pollo que
provee la microempresa tiene buena aceptabilidad por la encuesta aplicada
a 100 de ellos.
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CONCLUSIONES GENERALES

El diagndstico inicial realizado a la microempresa pollos Clio del cantén La
Mana, demostrd un incumplimiento del 58% lo que responde a 106 items
segun normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG, debido a que existe
desconocimiento por parte de la microempresa en todos los items evaluados.
Se realizaron las correcciones dentro de las obligaciones del personal, materia
prima e insumos, transporte y documentos de referencia, como son:
capacitaciones a todo el personal en bioseguridad y manejo de alimentos,
recepcion de insumos, control del cloro en el agua que se utiliza en todo el
sistema de produccion, implementacién de prendas de proteccién al personal
ya sean desechables o lavables, y el vehiculo para el transporte de pollos ha
sido adaptado para su facilidad de limpieza, entre otras acciones que
permitieron mejorar las actividades en la microempresa.

Se elabor6 un manual de BPM y POES para la empresa Pollos Clio del Cantén
La Mang, el cual permitira mantener la inocuidad y seguridad alimentaria
principalmente desde la recepcion de materia prima e insumos hasta el
transporte y comercializacion, a la vez la documentacién de referencia
necesaria a través de un plan operativo estandarizado, en dependencia de las
particularidades de la empresa.

Se determind que el porcentaje de cumplimiento después de la aplicacion
parcial de las buenas practicas de manufactura pasaron de un 35 a un 51%,
mejorando los sistemas de calidad desde el faenamiento hasta la entrega a los
consumidores.

Se validdé la propuesta del proyecto financiero para las actividades que
cumplieron ain con BPM, mediante la participacion de tres expertos por el
método Delphi, los cuales consideraron correcta la proposicion para la
produccion y comercializacién del pollo de engorde pues los coeficientes de
Aiken superan en todos los casos el 0.8, lo que aprueba en los cinco
parametros analizados la factibilidad de la misma.

Los consumidores manifestaron que el pollo del emprendimiento Pollos Clio

de La Mana posee buena aceptabilidad, lo cual se vio reflejado en la

79



aplicacion de instrumentos, por lo que la propuesta debe ser aplicada en su
totalidad en el emprendimiento.

RECOMENDACIONES

Aplicar el manual de buenas practicas de manufactura en su totalidad para una
mejora en los procesos de produccién de carne de pollo organica en la
microempresa Pollos Clio en el Canton la Man4, teniendo en cuenta sus

particularidades.

Realizar capacitaciones continuas a todo el personal de la microempresa,
incluido a los comerciantes para lograr un buen manejo en toda la cadena

productiva garantizando los requisitos de higiene y la seguridad alimentaria.

Actualizar constantemente el manual de procedimientos y de buenas practicas
de manufactura segun las Gltimas disposiciones que emita el organismo
regulador ARCSA.

Emplear la metodologia utilizada para la valoracion de la propuesta, asi como
la encuesta realizada a los consumidores para emitir criterios técnicos y de un
determinado producto a emprendimientos de esta naturaleza, siempre

teniendo en cuenta las particularidades de cada empresa.

La propuesta de proyecto presentado puede ser utilizada en otros
emprendimientos de La Provincia de Cotopaxi y el Cantén La Man4, siempre

que se realicen adaptaciones segun lo exijan las condiciones de dichas granjas.

Utilizar los resultados de esta investigacion en los estudios de pre y posgrado

futuros en el area de agroindustria y medicina veterinaria.

Realizar estudios para la aplicacion de BPA (Buenas practicas Agropecuarias)
y Resolucién 247 MABIO (Matadero bajo inspeccion oficial), para obtener
un ciclo completo de inocuidad en el proceso de produccién, comercializacion
y transporte de la carne de pollo, cumpliendo asi con todos los reglamentos

estatales vigente en Ecuador.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta realizada a los empleados de la microempresa Pollos Clio.

Se realizaron varias preguntas que conformaron la encuesta:

1.

¢ Cuéntos afos de experiencia posee en esta labor?

diez 0o mas

ocho

cinco

tres

menos de tres

¢Se siente capacitado para desarrollar esta labor?

Si

No

¢Conoce las Buenas Préacticas de Manufactura empleadas?

Si

No

¢ Tiene experiencia sobre la produccion de pollos de engorde basado en las
Buenas Practicas de Manufactura?

Si

No

¢Conoce de productores en la region que apliquen las Buenas Practicas de
Manufactura para?

Si

No

¢El conocimiento de la de las Buenas Practicas de Manufactura
incrementaria la produccion de Pollo de engorde en el emprendimiento
Pollos Los Clios?

Si

No

¢ Tiene conocimiento sobre la comercializacion empleando las Buenas
Practicas de manufactura?

Si

No

¢Como considera que puede incrementarse la produccion de pollos en el
emprendimiento y con ello la comercializacion?
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Anexo 2. Encuesta realizada a los productores de la region

Se realizaron varias preguntas:

1.

¢ Cuéntos afios de experiencia posee en la produccién de pollos de engorde?
cinco

diez

quince

veinte

Mas de veinte

¢Posee conocimiento sobre las Buenas Practicas de Produccion para pollos
de engorde?

Si

No

¢Aplica las Buenas Précticas de Manufactura para la produccion de pollos
de engorde en su emprendimiento?

Si

No

¢La tecnologia que posee para la produccién de pollos de engorde esta en
correspondencia con las Buenas Practicas?

Si

No

¢ Tiene presente todo lo referente al manejo de los animales, alimento y
sanidad animal empleado en las Buenas Préacticas en la produccion de su
emprendimiento?

Si

No

¢ Considera la comercializacion como un punto de importancia dentro de la
produccion de pollos de engorde?

Si

No

¢ Cual método considera es mejor en el momento de la comercializacion?
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Anexo 3. Encuesta realizada a los consumidores de la empresa pollos Clio.

Se realizaron varias preguntas que conformaron la encuesta:

1.

¢Con que frecuencia come pollo a la semana?
Una vez

Dos

Tres

Cuatro

No sabe

¢Considera que el pollo de Pollos Clio tiene un peso adecuado entre cuatro
y cinco libras?

Si

No

¢El empaque del pollo como lo considera?
Excelente

Bueno

Regular

Malo

¢El sabor de la carne de pollo que produce en Pollos Clio es?
Excelente

Bueno

Regular

Malo.

¢Cémo aprecia el color de la carne?
Blanco

Amarillo

Con manchas.

¢ Presenta la carne buen olor?

Si

No

¢La calidad del producto (pollo) de La Mana lo considera?
Excelente

Buena

Regular

Mala
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8. ¢Considera el precio aceptable segln sus salarios o poder adquisitivo?
Si
No

9. ¢Cudl es el grado de satisfaccion al comprar y consumir el pollo de Pollos
Clio?

Muy satisfecho
Satisfecho
Insatisfecho

Muy insatisfecho.
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Anexo 4. Checklist segin normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG utilizado en el
diagndstico inicial

Tabla 18. Lista de verificacion inicial de las instalaciones

ITEM Segin normativa Cumple | No N/A | Observaciones
cumple

1 Que el riesgo de
contaminacién y alteracién 1
sea minimo

2 Que el disefio y distribucion Posee todo de
de las éareas permita un manera
mantenimiento, limpieza y 1 artesanal

desinfeccion apropiada; v,
gue minimice los riesgos de
contaminacion

3 Que las superficies 'y 1 Las superficies
materiales, particularmente son de madera
aquellos que estdn en
contacto con los alimentos,
no sean toxicos y estén
disefiados para el uso
pretendido, faciles de

mantener, limpiar y
desinfectar
4 Que facilite un control 1

efectivo de plagas y dificulte
el acceso y refugio de las
mismas

5 Ofrezca proteccion contra
polvo, materias extrafas,
insectos, roedores, aves y
otros elementos del 1
ambiente exterior y que
mantenga las condiciones
sanitarias apropiadas segun
el proceso;

6 La construccion sea solida y
disponga de espacio
suficiente para la 1
instalacion, operacién 'y
mantenimiento  de  los
equipos asi como para el
movimiento del personal y el
traslado de materiales o

alimentos;

7 Brinde facilidades para la 1
higiene del persona

8 Las 4areas internas de 1

produccién se deben dividir
en zonas segln el nivel de
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

higiene que requieran vy
dependiendo de los riesgos
de contaminacion de los
alimentos

Los pisos, paredes y techos
tienen que estar construidos
de tal manera que puedan
limpiarse  adecuadamente,
mantenerse limpios y en
buenas condiciones. Los
pisos deberdn tener una
pendiente suficiente para
permitir el desalojo
adecuado y completo de los
efluentes cuando sea
necesario de acuerdo al
proceso

10

Las cAmaras de refrigeracion
0 congelacion, deben
permitir una facil limpieza,
drenaje, remocioén de
condensado al exterior y
mantener condiciones
higiénicas adecuadas

11

Los drenajes del piso deben
tener la proteccion adecuada
y estar disefiados de forma
tal que se permita su
limpieza. Donde sea 30
requerido, deben tener
instalados el sello
hidraulico, trampas de grasa
y solidos, con facil acceso
para la limpieza

12

En las uniones entre las
paredes y los pisos de las
areas criticas, se debe
prevenir la acumulacion de
polvo o residuos, pueden ser
céncavas para facilitar su
limpieza y se debe mantener
un programa de
mantenimiento y limpieza

13

En las éreas donde las
paredes no terminan unidas
totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacién de
polvo o residuos, pueden
mantener en &ngulo para
evitar el depdsito de polvo, y

No existe el
programa de
mantenimiento
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

se debe establecer un
programa de mantenimiento
y limpieza

14

Los techos, falsos techos y
demas instalaciones
suspendidas deben estar
disefiadas y construidas de
manera que se evite la
acumulaciéon de suciedad o
residuos, la condensacion,
goteras, la formacion de
mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se debe
mantener un programa de
limpieza y mantenimiento

15

En areas donde exista una
alta generacion de polvo, las
ventanas y otras aberturas en
las paredes, deben estar
construidas de modo que se
reduzcan al minimo la
acumulacion de polvo o
cualquier suciedad y que
ademas facilite su limpieza 'y
desinfeccion. Las repisas
internas de las ventanas no
deberan ser utilizadas como
estantes

16

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

17

En areas de mucha
generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas
no deben tener cuerpos
huecos y, en caso de

tenerlos, permaneceran
sellados y seran de fécil
remocion, limpieza e

inspeccion. De preferencia
los marcos no deben ser de
madera;
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

18

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

19

Las areas de produccion de
mayor riesgo y las criticas,
en las cuales los alimentos se
encuentren  expuestos no
deben tener puertas de
acceso directo desde el
exterior; cuando el acceso
sea necesario, en lo posible
se debera colocar un sistema
de cierre automatico, Yy
ademas se utilizaran
sistemas o0 barreras de
proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves,
otros animales 0 agentes
externos contaminantes

No cuenta con
cierre
automatico

20

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

21

Deben estar en buen estado y
permitir su facil limpieza

22

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

23

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

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

24

Se evitara la presencia de
cables colgantes sobre las
areas donde represente un
riesgo para la manipulacién
de alimentos

25

Las lineas de flujo (tuberias
de agua potable, agua no
potable, vapor, combustible,
aire comprimido, aguas de
desecho, otros) se
identificaran con un color
distinto para cada una de
ellas, de acuerdo a las
normas INEN
correspondientes y  se
colocardn rétulos con los
simbolos  respectivos  en
sitios visibles

26

Las 4areas tendran una
adecuada iluminacién, con
luz natural siempre que fuera
posible y cuando se necesite
luz artificial, ésta sera lo mas
semejante a la luz natural
para que garantice que el
trabajo se lleve a cabo
eficientemente

27

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

28

Se debe disponer de medios
adecuados de ventilacion
natural o mecanica, directa o
indirecta y adecuada para
prevenir la condensacién del
vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocién del
calor donde sea viable y
requerido;

29

Los sistemas de ventilacion
deben ser disefiados y
ubicados de tal forma que
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

eviten el paso de aire desde
un &rea contaminada a un
area limpia; donde sea
necesario, deben permitir el
acceso para aplicar un
programa de limpieza
periddica;

30

Los sistemas de ventilacion
deben evitar la
contaminacion del alimento
con  aerosoles, grasas,

particulas u otros
contaminantes, inclusive los
provenientes de los

mecanismos del sistema de
ventilacion, y deben evitar la
incorporacién de olores que
puedan afectar la calidad del
alimento; donde sea
requerido, deben permitir el
control de la temperatura
ambiente y humedad relativa

31

Las aberturas para
circulacion del aire deben
estar protegidas con mallas,
facilmente removibles para
su limpieza

32

Cuando la ventilacion es
inducida por ventiladores o
equipos acondicionadores de
aire, el aire debe ser filtrado
y verificado periddicamente
para demostrar sus
condiciones de higiene

33

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

34

Instalaciones sanitarias tales
como servicios higiénicos,
duchas y vestuarios, en
cantidad suficiente e
independiente para mujeres
y hombres

No son
independientes

35

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

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

36

Los servicios higiénicos
deben estar dotados de todas
las facilidades necesarias,
como dispensador con jabén
liquido, dispensador con gel
desinfectante, implementos
desechables o0  equipos
automaticos para el secado
de las manos y recipientes
preferiblemente  cerrados
para el deposito de material
usado

37

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

38

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

39

En las proximidades de los
lavamanos deben colocarse
avisos o0 advertencias al
personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los
servicios sanitarios y antes
de reiniciar las labores de
produccién.

40

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

41

El suministro de agua
dispondra de mecanismos

para garantizar las
condiciones requeridas en el
proceso tales como

temperatura y presion para
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

realizar la limpieza vy
desinfeccion

42

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

43

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

44

Las cisternas deben ser
lavadas y desinfectadas en
una frecuencia establecida

45

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

46

El agua potable debe ser
segura y debera cumplir con
los siguientes parametros de
la norma técnica ecuatoriana
vigente

Anélisis
microbiol6gicos

47

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

48

Las plantas procesadoras de
alimentos  deben tener,
individual o colectivamente,
instalaciones o0 sistemas
adecuados para la
disposiciéon final de aguas
negras y efluentes
industriales

49

Los drenajes y sistemas de
disposicion  deben  ser
disefiados y construidos para
evitar la contaminacion del
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

alimento, del agua o las
fuentes de agua potable
almacenadas en la planta

50

Se debe contar con un
sistema adecuado de
recoleccion,
almacenamiento, proteccion
y eliminacion de basuras.
Esto incluye el uso de
recipientes con tapa y con la
debida identificacion para
los desechos de sustancias
toxicas;

51

Donde sea necesario, se
deben tener sistemas de
seguridad para  evitar
contaminaciones

accidentales o intencionales

52

Los residuos se removeran
frecuentemente de las areas
de produccion y deben
disponerse de manera gue se
elimine la generacion de
malos olores para que no
sean fuente de
contaminacién o refugio de
plagas

53

Las areas de desperdicios
deben estar ubicadas fuera
de las de produccion y en
sitios alejados de la misma

54

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 fabricacién

55

En aquellos casos en los
cuales el proceso de
elaboracion del alimento
requiera la utilizacion de
equipos o utensilios que
generen algun grado de
contaminacién se debera
validar que el producto final
se encuentre en los niveles
aceptables
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

56

Debe evitarse el uso de
madera y otros materiales
gue no puedan limpiarse y
desinfectarse
adecuadamente, cuando no
pueda ser eliminado el uso
de la madera debe ser
monitoreado para asegurarse
que se encuentra en buenas
condiciones, no serd una
fuente de contaminacion
indeseable y no representara
un riesgo fisico

57

Sus caracteristicas técnicas
deben ofrecer facilidades

para la limpieza,
desinfeccion e inspeccion y
deben contar con

dispositivos para impedir la
contaminacién del producto
por lubricantes,
refrigerantes, sellantes u
otras sustancias que se
requieran para su
funcionamiento

58

Cuando se requiera la
lubricacién de algun equipo
0 instrumento que por
razones tecnoldgicas esté
ubicado sobre las lineas de
produccidn, se debe utilizar
sustancias permitidas
(lubricantes  de  grado
alimenticio) y establecer
barreras y procedimientos
para evitar la contaminacién
cruzada, inclusive por el mal
uso de los equipos de
lubricacion

59

Todas las superficies en
contacto directo con el
alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u
otro tipo de material
desprendible que represente
un riesgo fisico para la
inocuidad del alimento

Poseen sitios sin
pintar

60

Las superficies exteriores y
el disefio general de los
equipos deben ser
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

construidos de tal manera
que faciliten su limpieza

61

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

62

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

63

Todo el equipo y utensilios
gue puedan entrar en
contacto con los alimentos
deben estar en buen estado y
resistir las repetidas
operaciones 36 de limpieza y
desinfeccién. En cualquier
caso el estado de los equipos
y utensilios no representara
una fuente de contaminacion
del alimento

64

La instalacion de los equipos
debe realizarse de acuerdo a
las recomendaciones del
fabricante.

65

Toda maquinaria 0 equipo
debe estar provista de la
instrumentacion adecuada y

demas implementos
necesarios para su
operacion, control y

mantenimiento. Se contard
con un procedimiento de
calibracion que permita
asegurar que, tanto los
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ITEM

Segun normativa

Cumple

No
cumple

N/A

Observaciones

equipos y maguinarias como
los instrumentos de control
proporcionen lecturas
confiables. Con especial
atencion en aquellos
instrumentos  que  estén
relacionados con el control
de un peligro

TOTAL, DE ITEMS (65)

30

35

Elaborado por: La autora

Tabla 19. Lista de verificacion inicial de las obligaciones del personal

ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

66

Mantener la higiene y el
cuidado personal

1

67

Comportarse y operar
de la manera descrita en
el articulo 78 de la
presente norma técnica

Cumplen las
cuestiones que
les dicen, pero
no dominan el

articulo

68

Estar capacitado para
realizar la labor
asignada, conociendo
previamente los
procedimientos,
protocolos, instructivos
relacionados con sus
funciones y
comprender las
consecuencias del
incumplimiento de los
mismos

Falta
capacitacion

69

El personal
manipula u  opera
alimentos debe
someterse a un
reconocimiento médico
antes de desempefiar
esta funcion y de
manera periodica; y la
planta debe mantener
fichas médicas
actualizadas. Asi
mismo, debe realizarse
un reconocimiento
médico cada vez que se

que

105




ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

considere necesario por
razones  clinicas 'y
epidemioldgicas,

especialmente después
de una  ausencia
originada  por una
infeccion que pudiera
dejar secuelas capaces
de provocar
contaminaciones de los
alimentos que  se
manipulan. La falta de
control y
cumplimiento, 0
inobservancia de esta
disposicién, deriva en
responsabilidad directa
del empleador o
representante legal ante
la autoridad nacional en
materia laboral.

70

La direccion de la
empresa debe tomar las
medidas necesarias
para que no se permita
manipular los
alimentos, directa o
indirectamente, al
personal del que se
conozca formalmente
padece de una
enfermedad infecciosa
susceptible de  ser
transmitida por
alimentos, 0 que
presente heridas
infectadas, 0
irritaciones cutaneas

71

Delantales 0
vestimenta, que
permitan visualizar
facilmente su limpieza

72

Cuando sea necesario,
otros accesorios como
guantes, botas, gorros,
mascarillas, limpios vy
en buen estado

73

Las prendas
mencionadas en los
literales 1. y 2. del
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ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

numeral anterior, deben
ser lavables 0
desechables. La
operacion de lavado
debe hacérsela en un
lugar apropiado

74

Todo el personal
manipulador de
alimentos debe lavarse
las manos con agua y
jabon antes de
comenzar el trabajo,
cada vez que salga y
regrese al area
asignada, cada vez que
use los  servicios
sanitarios y después de
manipular  cualquier
material u objeto que
pudiese representar un
riesgo de
contaminacion para el
alimento. El uso de
guantes no exime al
personal de la
obligacion de lavarse
las manos

75

Es obligatorio realizar
la desinfeccion de las
manos cuando  los
riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo
justifiquen y cuando se
ingrese a &reas criticas.

76

El personal que labora
en una planta de
alimentos debe acatar
las normas establecidas
que sefialan la
prohibicion de fumar,
utilizar  celular o
consumir alimentos o
bebidas en las areas de
trabajo

7

Mantener el cabello
cubierto totalmente
mediante malla u otro
medio efectivo para
ello; debe tener ufas
cortas y sin esmalte; no
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ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

deberd portar joyas o
bisuteria; debe laborar
sin maquillaje. En caso
de llevar barba, bigote o
patillas anchas, debe
usar protector de barba
desechable o cualquier
protector adecuado;
estas disposiciones se
deben enfatizar al
personal que realiza
tareas de manipulacion
y envase de alimentos

78

Debe existir un
mecanismo que evite el
acceso de personas
extrafias a las areas de
procesamiento, sin la
debida proteccion 'y
precauciones.

79

Debe existir un sistema
de sefializacion vy
normas de seguridad,
ubicados en sitios
visibles para
conocimiento del
personal de la planta y
personal ajeno a ella

80

Los visitantes y el
personal administrativo
que transiten por el area

de fabricacion,
elaboracién

manipulacion de
alimentos, deben

proveerse de  ropa
protectora y acatar las
disposiciones sefialadas
por la planta para evitar
la contaminacidn de los
alimentos.

TOTAL, DE ITEMS
(15)

12

Elaborado por: La autora
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Tabla 20. Lista de verificacion inicial de las materias primas e insumos

CUMPLE

NO N/A | Observaciones

ITEMS

Segun normativa

CUMPLE
1

81

No se aceptaran materias
primas e ingredientes que
contengan parasitos,
microorganismos
patdgenos, sustancias

toxicas (tales como,

guimicos, metales

pesados, drogas

veterinarias, pesticidas),
materia extrafia a menos
que dicha contaminacion
pueda reducirse a niveles
aceptables mediante las
operaciones productivas

validadas.

82

Las materias primas e
insumos deben someterse
a inspecciones y control
antes de ser utilizados en
la linea de fabricacion.
Deben estar disponibles
hojas de especificaciones
gue indiguen los niveles

aceptables de inocuidad,
higiene y calidad para
uso en los procesos de
fabricacion.

La recepcion de materias

primas e insumos debe
realizarse en condiciones
de manera que eviten su
contaminacion,
alteracién de su
composicidn y dafios
fisicos. Las zonas de
recepcion y
almacenamiento estaran
separadas de las que se
destinan a elaboracion o
envasado de producto
final.

Las materias primas e
insumos deberan
almacenarse en
condiciones que impidan
el deterioro, eviten la
contaminacion y
reduzcan al minimo su

dafio o alteracion;
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

ademas deben someterse,
Si es necesario, a un

proceso adecuado de
rotacion periddica.

85

Los recipientes,
contenedores, envases 0
empaques de las materias
primas e insumos deben
ser de materiales que no
desprendan sustancias
gue causen alteraciones
en el producto o
contaminacion.

86

En los procesos que
requieran ingresar
ingredientes en areas
susceptibles de
contaminacion con riesgo
de afectar la inocuidad
del alimento, debe existir
un instructivo para su
ingreso dirigido a
prevenir la
contaminacion.

Esta el
instructivo,
pero no
detallado con
claridad los
pasos a seguir

87

Las materias primas e
insumos conservados por
congelacion que
requieran ser
descongeladas previo al
uso, se deberian
descongelar bajo
condiciones controladas
adecuadas (tiempo,
temperatura, otros) para
evitar desarrollo de
microorganismos

88

Los insumos utilizados
como aditivos
alimentarios en el
producto final, no
rebasaran los limites
establecidos en base a los
limites establecidos en la
normativa nacional o el
Codex Alimentario o
normativa internacional
equivalente.

89

Sélo se podra utilizar
agua potabilizada de
acuerdo a normas
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

nacionales o
internacionales

90

El hielo debe fabricarse
con agua potabilizada o
tratada de acuerdo a
normas nacionales o
internacionales

91

El agua utilizada para la
limpieza y lavado de
materia prima, 0 equipos
y objetos gque entran en
contacto directo con el
alimento debe ser
potabilizada o tratada de
acuerdo a normas
nacionales o
internacionales

92

El agua que ha sido
recuperada de la
elaboracion de alimentos
por procesos como
evaporacion o desecacion
y otros pueden ser re
utilizada, siempre y
cuando no se contamine
en el proceso de
recuperacion y se
demuestre su aptitud de
uso

TOTAL, DE ITEMS
(14)

Elaborador por: La autora

Tabla 21. Lista de verificacion inicial de las operaciones de produccion

ITEMS

Segln normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

93

La organizacion de la
produccién debe ser
concebida de tal manera
gue el alimento fabricado
cumpla con las normas
nacionales, 0 normas
internacionales oficiales,
y cuando no existan,
cumplan las
especificaciones
establecidas y validadas

1
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

por el fabricante; que el
conjunto de técnicas y
procedimientos previstos,
se apliguen
correctamente y que se
evite toda omision,
contaminacion, error o
confusion en el
transcurso de las diversas
operaciones.

94

La elaboracion de un
alimento debe efectuarse
segun procedimientos
validados, en locales
apropiados de acuerdo a
la naturaleza del proceso,
con areas y equipos
limpios y adecuados, con
personal competente, con
materias primas y
materiales conforme a las
especificaciones segln
criterios definidos,
registrando todas las
operaciones de control
definidas, incluidas la
identificacion de los
puntos criticos de
control, asi como su
monitoreo y las acciones
correctivas cuando hayan
sido necesarias.

95

La limpieza y el orden
deben ser factores
prioritarios en estas areas

96

Las sustancia s utilizadas
para la limpieza 'y
desinfeccion, deben ser
aquellas aprobadas para
Su USO en areas, equipos
y utensilios donde se
procesen alimentos
destinados al consumo
humano

97

Los procedimientos de
limpieza y desinfeccion
deben ser validados
periddicamente

98

Las cubiertas de las

mesas de trabajo deben
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

ser lisas, de material
impermeable, que
permita su fécil limpieza
y desinfeccion y que no
genere ningun tipo de
contaminacién en el
producto

99

Las sustancias
susceptibles de cambio,
peligrosas o toxicas
deben ser manipuladas
tomando precauciones
particulares, definidas en
los procedimientos de
fabricacion y de las hojas
de seguridad emitidas
por el fabricante.

100

En todo momento de la
fabricacién el nombre del
alimento, nimero de lote
y la fecha de elaboracion,

deben ser identificadas

por medio de etiquetas o

cualquier otro medio de

identificacion.

101

La planta contara con un
programa de
rastreabilidad /
trazabilidad que
permitira rastrear la
identificacion de las
materias primas, material
de empaque,
coadyuvantes de proceso
e insumos desde el
proveedor hasta el
producto terminado y el
primer punto de
despacho.

102

El proceso de fabricacion
debe estar descrito
claramente en un
documento donde se
precisen todos los pasos
a seguir de manera
secuencial (llenado,
envasado, etiquetado,
empague, otros),
indicando ademas

controles a efectuarse
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

durante las operaciones y
los limites establecidos
en cada caso.

103

Debera darse énfasis al
control de las
condiciones de operacion
necesarias para reducir el
crecimiento potencial de
microorganismos,
verificando, cuando la
clase de proceso y la
naturaleza del alimento
lo requiera, factores
como: tiempo,
temperatura, humedad,
actividad acuosa (Aw),
pH, presién y velocidad
de flujo; también es
necesario, donde sea
requerido, controlar las
condiciones de
fabricacion tales como
congelacion,
deshidratacion,
tratamiento térmico,
acidificacion y
refrigeracion para
asegurar gue los tiempos
de espera, las
fluctuaciones de
temperatura y otros
factores no contribuyan a
la descomposicién o
contaminacion del
alimento.

104

Donde el proceso y la
naturaleza del alimento
lo requieran, se deben
tomar las medidas
efectivas para proteger el
alimento de la
contaminacién por
metales u otros
materiales extrafios,
instalando mallas,
trampas, imanes,
detectores de metal o
cualquier otro método
apropiado
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

105

Deben registrarse las
acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando
se detecte una desviacién

de los parametros
establecidos durante el
proceso de fabricacién
validado. Se deberan
determinar si existe
producto potencialmente
afectado en su inocuidad

y en caso de haberlo
registrar la justificacion y

su destino.

1

106

Donde los procesos y la
naturaleza de los
alimentos lo requieran e
intervenga el aire o gases
como un medio de
transporte o de
conservacion, se deben
tomar todas las medidas
validadas de prevencion
para que estos gases y
aire no se conviertan en
focos de contaminacion o
sean vehiculos de
contaminaciones
cruzadas

107

El llenado o envasado de
un producto debe
efectuarse de manera tal
gue se evite deterioros o
contaminaciones que
afecten su calidad

108

Los alimentos elaborados
gue no cumplan las
especificaciones técnicas
de produccién, podran
reprocesarse 0 42
utilizarse en otros
procesos, siempre y
cuando se garantice su
inocuidad; de lo
contrario deben ser
destruidos o
desnaturalizados
irreversiblemente.

109

Los registros de control
de la produccion y
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A | Observaciones

distribucidn, deben ser
mantenidos por un
periodo de dos meses
mayor al tiempo de la
vida util del producto.

TOTAL, DE ITEMS
(14)

Elaborado por: La autora

Tabla 22. Lista de verificacion inicial del envasado, etiquetado y empaquetado

ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A | Observaciones

110

Todos los alimentos
deben ser envasados,
etiquetados y
empaquetados de
conformidad con las
normas técnicas y
reglamentacion
respectiva vigente.

1

111

El disefio y los
materiales de envasado
deben ofrecer una
proteccién adecuada de
los alimentos para
prevenir la
contaminacion, evitar
dafios y permitir un
etiquetado de
conformidad con las
normas técnicas
respectivas.

112

En caso que las
caracteristicas de los
envases permitan su

reutilizacion, sera
indispensable lavarlos y
esterilizarlos de manera
gue se restablezcan las
caracteristicas originales
mediante una operacion
adecuada y validada.

Ademas, debe ser

correctamente
inspeccionada, a fin de
eliminar los envases

defectuosos
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ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

113

material de vidrio, deben

Cuando se trate de

existir procedimientos
establecidos para que
cuando ocurran roturas
en la linea, se asegure
que los trozos de vidrio
no contaminen a los
recipientes adyacentes.

114

Los tanques o depositos
para el transporte de
alimentos al granel seran
disefiados y construidos
de acuerdo con las
normas técnicas
respectivas, tendran una
superficie interna que no
favorezca la
acumulacion de producto
y dé origen a
contaminacion,
descomposicién o
cambios en el producto.

115

Los alimentos envasados
y los empaquetados
deben llevar una
identificacion codificada
gue permita conocer el
numero de lote, la fecha
de producciony la
identificacion del
fabricante a mas de las
informaciones
adicionales que
correspondan, segln la
norma técnica de
rotulado vigente.

116

La limpieza e higiene del
area donde se
manipularan los
alimentos

117

Que los alimentos a
empacar, correspondan
con los materiales de
envasado y
acondicionamiento,
conforme a las
instrucciones escritas al

respecto;
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ITEM

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

118

Que los recipientes para
envasado estén
correctamente limpios y
desinfectados, si es el
caso.

1

119

Los alimentos en sus
envases finales, en
espera del etiquetado,
deben estar separados e
identificados
convenientemente.

120

Las cajas multiples de
embalaje de los
alimentos terminados,
podran ser colocadas
sobre plataformas o
paletas que permitan su
retiro del area de
empague hacia el area de
cuarentena o al almacén
de alimentos terminados
evitando la
contaminacion

121

El personal debe ser
particularmente
entrenado sobre los
riesgos de errores
inherentes a las
operaciones de empaque.

122

Cuando se requiera, con
el fin de impedir que las
particulas del embalaje
contaminen los
alimentos, las
operaciones de llenado y
empague deben
efectuarse en zonas
separadas, de tal forma
gue se brinde una
proteccion al producto.

TOTAL, DE ITEMS
(13)

Elaborado por: La autora
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Tabla 23. Lista de verificacion inicial del almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion.

ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A | Observaciones

123

Los almacenes o bodegas
para almacenar los
alimentos terminados
deben mantenerse en
condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas
para evitar la
descomposicion o
contaminacion posterior
de los alimentos
envasados y
empaguetados

1

124

Dependiendo de la
naturaleza del alimento
terminado, los almacenes
0 bodegas para
almacenar los alimentos
terminados deben incluir
mecanismos para el
control de temperatura y
humedad que asegure la
conservacion de los
mismos; también debe
incluir un programa
sanitario que contemple
un plan de limpieza,
higiene y un adecuado
control de plagas.

125

Para la colocacion de los
alimentos deben
utilizarse estantes o
tarimas ubicadas a una
altura que evite el
contacto directo con el
piso.

126

Los alimentos seran

almacenados alejados de

la pared de manera que

faciliten el libre ingreso

del personal para el aseo

y mantenimiento del
local.

127

En caso que el alimento
se encuentre en las
bodegas del fabricante,
se utilizaran métodos
apropiados para

identificar las
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

condiciones del alimento
como por ejemplo
cuarentena, retencion,
aprobacion, rechazo.

128

Para aquellos alimentos
que por su naturaleza
requieren de
refrigeracién o
congelacion, su
almacenamiento se debe
realizar de acuerdo a las
condiciones de
temperatura humedad y
circulacion de aire que
necesita dependiendo de
cada alimento

129

Los alimentos y materias
primas deben ser
transportados
manteniendo, las
condiciones higiénico -
sanitarias y de
temperatura establecidas
para garantizar la
conservacion de la
calidad del producto

130

Los vehiculos destinados
al transporte de
alimentos y materias
primas seran adecuados a
la naturaleza del
alimento y construidos
con materiales
apropiados y de tal forma
gue protejan al alimento
de contaminacién y
efecto del clima

131

Para los alimentos que
por su naturaleza
requieren conservarse en
refrigeracion o
congelacion, los medios
de transporte deben
poseer esta condicion

132

El area del vehiculo que
almacena y transporta
alimentos debe ser de

material de facil
limpieza, y debera evitar
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

contaminaciones o
alteraciones del alimento

133

No se permite transportar
alimentos junto con
sustancias consideradas
toxicas, peligrosas o que
por sus caracteristicas
puedan significar un
riesgo de contaminacion
fisico, quimico o
biolégico o de alteracion
de los alimentos

134

La empresay
distribuidor deben revisar
los vehiculos antes de
cargar los alimentos con
el fin de asegurar que se
encuentren en buenas
condiciones sanitarias

135

El propietario o el
representante legal de la
unidad de transporte, es

el responsable del

mantenimiento de las
condiciones exigidas por
el alimento durante su
transporte

136

Se dispondré de vitrinas,
estantes o muebles que
permitan su facil
limpieza;

137

Se dispondréa de los
equipos necesarios para
la conservacion, como
neveras y congeladores
adecuados, para aquellos
alimentos que requieran
condiciones especiales de
refrigeracién o
congelacion

138

El propietario o
representante legal del
establecimiento de
comercializacion, es el
responsable del
mantenimiento de las
condiciones sanitarias
exigidas por el alimento
para su conservacion
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ITEMS Seglin normativa CUMPLE NO N/A | Observaciones
CUMPLE
TOTAL, DE ITEMS 8 8

(16)

Elaborado por: La autora

Tabla 24. Lista de verificacion inicial del aseguramiento y control de calidad

ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

139

Todas las operaciones de
fabricacion,
procesamiento,
envasado,
almacenamiento y
distribucién de los
alimentos deben estar
sujetas a un sistema de
aseguramiento de calidad
apropiado. Los
procedimientos de
control deben prevenir
los defectos evitables y
reducir los defectos
naturales o inevitables a
niveles tales que no
represente riesgo para la
salud. Estos controles
variaran dependiendo de
la naturaleza del
alimento y deberan
rechazar todo alimento
que no sea apto para el
consumo humano

1

140

Todas las plantas
procesadoras de
alimentos deben contar
con un sistema de
control y aseguramiento
de calidad e inocuidad,
el cual debe ser
esencialmente
preventivo y cubrir todas
las etapas del
procesamiento del
alimento. De acuerdo
con el nivel de riesgo
evaluado en cada etapa
mediante la probabilidad
de ocurrencia y gravedad
del peligro, se debera
establecer medidas de
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

control efectivas, ya sea
por medio de

instructivos precisos
relacionados con el
cumplimiento de los

requerimientos de BPM
0 por el control de un

paso del proceso

141

Especificaciones sobre
las materias primas y
alimentos terminados.
Las especificaciones
definen completamente
la calidad de todos los
alimentos y de todas las
materias primas con los
cuales son elaborados y
deben incluir criterios
claros para su
aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo

142

Formulaciones de cada
uno de los alimentos
procesados
especificando
ingredientes y aditivos
utilizados los mismos
gue deberan ser
permitidos y que no
sobrepasar los limites
establecidos de acuerdo
al articulo 12 de la
presente normativa
técnica sanitaria;

143

Documentacion sobre la
planta, equipos y
procesos;

144

Manuales e instructivos,
actas y regulaciones
donde se describan los
detalles esenciales de
equipos, procesos y
procedimientos
requeridos para fabricar
alimentos, asi como el
sistema almacenamiento
y distribucion, métodos y
procedimientos de
laboratorio; es decir que
estos documentos deben
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

cubrir todos los factores
gue puedan afectar la
inocuidad de los
alimentos

145

Los planes de muestreo,
los procedimientos de
laboratorio,
especificaciones y
métodos de ensayo
deberan ser reconocidos
oficialmente o validados,
con el fin de garantizar o
asegurar que los
resultados sean
confiables

146

Se debe establecer un
sistema de control de
alérgenos orientado a
evitar la presencia de
alérgenos no declarados
en el producto terminado
y cuando por razones
tecnoldgicas no sea
totalmente seguro, se
debe declarar en la
etiqueta de acuerdo a la
norma de rotulado
vigente

147

Todos los
establecimientos que
procesen, elaboren o

envasen alimentos,
deben disponer de un
laboratorio propio o
externo para realizar
pruebas y ensayos de
control de calidad segln
la frecuencia establecida
en sus procedimientos.

148

Se deberéan validar las
pruebas y ensayos de
control de calidad al

menos una vez cada 12
meses de acuerdo a la

frecuencia establecida en
los procedimientos de la
planta, en un laboratorio
acreditado por el
organismo
correspondiente
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

149

Se llevara un registro
individual escrito
correspondiente a la
limpieza, los certificados
de calibracion y
mantenimiento
preventivo de cada
equipo e instrumento

1

150

Se deberan validar la
calibracion de equipos e
instrumentos al menos
una vez cada 12 meses
de acuerdo a la
frecuencia establecida en
los procedimientos de la
planta, en un laboratorio
acreditado por el
organismo
correspondiente.

151

Escribir los
procedimientos a seguir,
donde se incluyan los
agentes y sustancias
utilizadas, asi como las
concentraciones o forma
de uso y los equipos e
implementos requeridos
para efectuar las
operaciones. También
debe incluir la
periodicidad de limpieza
y desinfeccion

152

En caso de requerirse
desinfeccion se deben
definir los agentes y
sustancias asi como las
concentraciones, formas
de uso, eliminacién y
tiempos de accion del
tratamiento para
garantizar la efectividad
de la operacion

153

También se deben
registrar las inspecciones
de verificacion después
de la limpieza 'y
desinfeccion asi como la
validacion de estos
procedimientos

125




ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

154

El control puede ser
realizado directamente
por la empresa o
mediante un servicio
externo de una empresa
especializada en esta
actividad. Se debe
evidenciar la capacidad
técnica del personal
operativo, de sus
procesos y de sus
productos

1

155

Independientemente de
quién haga el control, la
empresa es la
responsable por las
medidas preventivas para
que, durante este
proceso, no se ponga en
riesgo la inocuidad de
los alimentos

156

Por principio, no se
deben realizar
actividades de control de
roedores con agentes
quimicos dentro de las
instalaciones de
produccién, envase,
transporte y distribucion
de alimentos; sélo se
usaran métodos fisicos
dentro de estas areas.
Fuera de ellas, se podran
usar métodos quimicos,
tomando todas las
medidas de seguridad
para que eviten la
pérdida de control sobre
los agentes usados

TOTAL, ITEMS (18)

14

Elaborado por: La autora

Tabla 25. Lista de verificacion inicial de la documentacién de referencia

3 Segun normativa | CUMPLE NO N/A | Observaciones
ITEMS CUMPLE
157 Programa de 1

capacitacion
continuo y
permanente para todo
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

el personal sobre
BPM

158

Fichas médicas,
resultados de
evaluaciones

médicas, programa
de salud actualizados

159

Hojas de
especificaciones de
materias primas y
registros de controles
de estos

160

Procedimiento para
ingreso de
ingredientes a areas
susceptibles de
contaminacion

171

Procedimientos
validados de
elaboracidn de
alimentos

172

Descripcién
secuencial de los
procesos y limites

permisibles

173

Registro de acciones
correcciones cuando
existan desviaciones
en alguno de los
procesos

174

Procedimientos
cuando ocurran
rotura de envases de
vidrio en linea

175

Registros de
inspeccion de
vehiculos

176

Registros de
aceptacion,
liberacion, retencién
y rechazo de materias
primas y productos
terminados

177

Procedimiento para
la inspeccion y
limpieza de
instalaciones
eléctricas en areas
criticas.
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

178

Cronograma y
registro de limpieza
periddica de los
sistemas de
ventilacion

1

179

Cronograma y
registro de
mantenimiento,
limpieza o cambios
de los filtros de aire

180

Analisis de las
caracteristicas de
agua potable

181

Evidencia de la
potabilidad del hielo
(cuando se use hielo

en el proceso)

182

Evidencia que los
guimicos de caldera
no presentan riesgo

para el alimento

(cuando aplique)

183

Evidencia del uso de
lubricantes grado
alimenticio en los

lugares que se
requiera

184

Cronograma y
registro de
calibracion de
instrumentos y
equipos

185

Procedimientos de
limpieza detallados,
deben contemplar el
uso detallado de los
agentes y sustancias
de desinfeccién — de

requerirse

186

Aprobacién de
sustancias de
limpiezay
desinfeccion

187

Validaciones de
procedimientos de
limpiezay
desinfeccion.

188

Registros de
monitoreo y
verificacion después
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ITEMS

Segun normativa

CUMPLE

NO
CUMPLE

N/A

Observaciones

de la limpieza 'y
desinfeccion

189

Evidencia del control
sobre el uso de los
agentes quimicos
utilizados

190

Procedimientos de
ejecucién del control
de plagas.

191

Fichas técnicas de los
guimicos usados en
el control de plagas,

los mismos tienen
que ser aptos para
plantas de alimentos.

192

Especificaciones
sobre las materias
primas y alimentos

terminados.

193

Manuales e
instructivos, actas y
regulaciones donde

se describan los
detalles esenciales
de equipos,

procesos 'y

procedimientos
requeridos para
fabricar alimentos,
asi como el sistema
almacenamiento y
distribucion.

194

Métodos y
procedimientos de
laboratorio - de
requerirse

TOTAL  ITEMS
(28)

21

Elaborado por: La autora
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Anexo 4.1 Checklist segin normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG utilizado en el
diagnostico inicial

Tabla 26. Resumen de la verificacion inicial.

ITEMS CUMPLE |NO CUMPLE N/A
Instalaciones 30 35 0
Obligaciones del personal 3 12 0
Materias primas 2 8 2
Operaciones de produccion 7 7 3
Envasado, etiquetado y 9 1 3
empaquetado
Almacenamiento,
distribucion, transporte y 8 8 0
comercializacion
Aseguramiento de la calidad 2 14 2
Documentos de referencia 4 21 3
TOTAL DE ITEMS (184) 65 106 13

Elaborado por: La autora
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Anexo 4.2 Plan de mejoras y medidas correctivas

TIPO DE FECHA DE
N° AREA HALLAZGO ACCION CORRECTIVA| REGISTRO (Sl RESPONSABLE
CUMPLIMIENTO
APLICA)
- . Empl_eo d_e cuchillos de Coordinador de
Se utiliza cuchillos de mango | acero inoxidable y mango implementacion de
1 de madera que dificultan su | lavable, uso de lubricantes N/A abr-21 P
L . - BPM y representante
limpieza , , de grado alimenticio para ]
; ’ de la microempresa
lubricar algun equipo
2 No utiliza Igbrlca_nt_es de grado| Uso de Iub_rlcan_te_s de N/A may-21 Repr_esentante dela
alimenticio grado alimenticio microempresa
. . - Registro de Coordinador de
. Aplicar registro diario . . . -
No cuenta con un registro de . - inspecciones de . implementacion de
3 L .. después de cada jornada - jun-21
limpieza de superficies laboral limpieza de BPM y representante
superficies y equipos de la microempresa
No cuenta con programas de  |Elaborar un cronograma de Registro de Coordinador de
4 capacitaciones basadas en capacitaciones para el capacitaciones al may-21 implementacion de
REQQISITOS BPM (Art. 81) personal personal BPM
HIGIENICOS
Realizar | amen . rdinador
El personal no cuenta con ga.lza oS exa. enes Registro de salud de . . Coordi adq, de
5 o médicos necesarios al . jun-21 implementacion de
certificados de salud los trabajadores
personal BPM
No cuenta con procedimientos . . Registro de Coordinador de
Realizar un registro para . . -
6 para el personal sospechoso de enfermedades de los jun-21 implementacion de
todo personal sospechoso
presentar una enfermedad empleados BPM
No cuenta con guantes, botas, |Implementar el uso .
; I . . Coordinador de
gorros, mascarillas, limpios y |obligatorio de prendas . . L
7 ) . ) N/A jun-21 implementacion de
en buen estado ni lavables ni  |lavables (faenamiento) y
BPM
desechables desechables (empaque y
. . Se coloco estaciones de Coordinador de
No es obligatorio la - i - ) . L
. L desinfeccion obligatoria al . implementacion de
8 desinfeccion de las manos en |. N/A jun-21
. P ingreso y en las BPM y representante
areas criticas ) _ o ;
instalaciones sanitarias de la microempresa
El | . .
. aborgr 05 Registros de Coordinador de
No cuenta con procedimientos [procedimientos para la L . i
o de recepcion de Materia prima |recepcion de a materia recepci6n de pollos abr-21 implementacion de
MATERIAS P P cep (materia prima) BPM
PRIMAS E prima
INSUMOS No cuenta con procedimientos [Elaborar os procedimientos|Registros de Coordinador de
10 para el ingreso de Materia para el ingreso de la recepcion de pollos may-21 implementacion de
prima materia prima (materia prima) BPM
ALMACENAMIE Se ha adaptado los carros .
NTO No cuenta con el transporte de transporte de producto Coordinador de
1 DISTRIBUCION |que facilite su limpieza terminado para una facil NIA Abril-Mayo 2021 |mp|em;;t:/lmon de
Y TRANSPORTE limpieza
Control \l;l;icousr?gslsla Zmﬁs;ﬁg&los Se implant6 parcialmente Coordinador de
12 aseguramiento de Y . y las BPM y se evalug sus  |N/A Abril-Agosto 2021 implementacion de
X todo esto en conjunto
la calidad P . resultados BPM
asequraria su asequramiento de
DOCUMENTOS Se elaboraron los . Coordinador de
No cuenta con documentos de  (documentos necesarios Registros que se . . I
13 DE referencia generados ara la implementacion encuentran adjuntos Junio-Agosto 2021 implementacion de
REFERENCIA g P P ) BPM

parcial de las BPM

Elaborado por: La autora
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Anexo 5. Manual de Buenas Practicas para la microempresa Pollos Clio

PRIMERA REVISION

GUIA DE APLICACION DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

FAENAMIENTO Y
PROCESAMIENTO DE POLLOS EN
LA MICROEMPRESA POLLOS CLIO

POLLOS CLIO

La cafidad def mejor pollo orginico

LA MANA — COTOPAXI-ECUADOR

AGOSTO 2021
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Responsable de los contenidos:
Ing. Bg. Tatiana Carolina Gavilanez Bufiay

(Maestria de agroindustria, mencion tecnologia en alimentos)

Se agradece la participacion de todos los miembros de la empresa
Pollos Clio del Cantén La Mana, en especial a la sefiora Azucena

Sanmartin.
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INTRODUCCION

En las condiciones y tendencias mundiales por la situacion econdmica, asi como
los efectos provocados por la pandemia COVID-19, la produccidn de alimentos es
de vital importancia para el hombre; razén por la cual, se hace necesario contar con
un sistema de capacitacion que contemple diferentes esferas como son las buenas
practicas de manejo, seguridad e inocuidad de los productos de consumo,

aplicando distintas normativas tanto nacionales como internacionales

De acuerdo con la literatura internacional disponible y los reportes del Centro para
el Control y la Prevencion de Enfermedades, de los Estados Unidos de Norte
América, las enfermedades transmitidas por Alimentos (ETAS) que mayor efecto
tienen sobre la poblacion mundial son las de origen bacteriano.La carne de pollo
que proviene de sistemas de produccion y faenado que no aplique buenas practicas,
se puede convertir potencialmente en una fuente de contaminacion que afecta en
calidad al producto y por consiguiente al consumidor, es por este motivo, es
importante aplicar la norma ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa

Pollos Clio en el cantén La Mana.

Por todo lo anterior descrito como objetivo se pretende elaborar una guia que
contenga los requisitos minimos sobre las buenas préacticas de higiene durante el
proceso de faenamiento, transporte y comercializacion de pollos de engorde

garantizando su inocuidad y calidad.

OBJETIVO

Elaborar una guia que contenga los requisitos minimos sobre las buenas précticas
de higiene durante el proceso de faenamiento, transporte y comercializacion de

pollos de engorde garantizando su inocuidad y calidad

CAMPO DE APLICACION

El campo de aplicacion de la presente guia, abarca la etapa de faenamiento de aves

para consumo humano en la microempresa Pollos Clio del Cantén La Mana.
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RESPONSABLES

Jefe de planta: Brindara todos los recursos necesarios para la implementacion de
la siguiente guia

Coordinador de Inocuidad: Gestiona y audita todos los alcances del siguiente
manual

Trabajadores, empleados y visitantes: Cumplir con todos los requisitos del
siguiente manual.

DEFINICIONES
Segun Lépez-Carballo (2019), define lo siguiente:

Alimento inocuo: Producto que no causa dafio a la salud humana o animal, en
cualquiera de sus etapas de elaboracién o consumo.

Aptitud de los alimentos: Garantia de que los alimentos son aceptables para el
consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Area de proceso: Toda zona o lugar donde el alimento se somete a cualquiera de
sus fases de elaboracion.

Autoridad competente (AC): La autoridad oficial encargada por el gobierno para
el control de la higiene de la carne, incluyendo el establecimiento y la imposicion
de los requisitos regulativos de higiene de la carne

Bienestar animal (BA): Grado en que se logran las necesidades bioldgicas, de
salud, psiquicas y de comportamiento del animal, frente a cambios en su ambiente,
generalmente impuestos por el ser humano.)

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Todas las practicas referentes a las
condiciones y medidas necesarias para garantizar la inocuidad y la aptitud de los
alimentos en todas las etapas de la cadena alimentaria.

Calibracion: Operaciones que establecen, en condiciones especificas, la relacion
entre valores de magnitudes indicadas por un instrumento de medicion y los
correspondientes valores obtenidos por patrones.

Canal: Es el cuerpo del animal después del faenado.

Carne: Todas las partes de un animal que han sido dictaminadas como inocuas e
idoneas para el consumo humano.
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Contaminacion: Es la introduccion o presencia de un contaminante en el alimento
0 en el ambiente que rodea al alimento.

Contaminacion cruzada: Introduccion de un contaminante a un alimento de forma
directa o indirecta, a través de otro alimento, manos, utensilios, equipos, ambiente
u otros medios contaminados.

Contaminante: Cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafia u otra
sustancia no afadida intencionalmente al alimento y que puede comprometer la
inocuidad, o aptitud del mismo.

Curva sanitaria: Curvatura concava de acabado liso de tal manera que no permita
la acumulacién de suciedad o agua.

Defecto: Producto indeseable que lo hace incumplir con las especificaciones
establecidas.

Desinfeccion: Reducir mediante agentes desinfectantes o métodos fisicos, el
nimero de microorganismos en las superficies y equipos, a niveles que no
constituyan riesgo de contaminacién durante el procesamiento.

Despojos: Tejidos animales que no se destinan para el consumo humano. (OIRSA,
2016 a)

Diagrama de flujo: Representacion de la secuencia de operaciones llevadas a cabo
en la produccién de determinado producto.

Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA): Son las enfermedades
causadas por la ingesta de alimentos contaminados en cantidades suficientes como
para afectar la salud del consumidor.

Establecimiento: Un edificio o un area para realizar actividades de higiene de la
carne que esta aprobado, registrado y/o enlistado por la autoridad competente para
tales propositos.

Faenado: Es la separacion progresiva del cuerpo de un animal en canal y otras
partes comestibles y no comestibles.

Filtro sanitario: Barrera de bioseguridad cuyo objetivo principal es impedir o
disminuir el riesgo de ingreso y salida de algun agente patdgeno hacia y desde las
areas de procesamiento de carne.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena
alimentaria.

137



Limpieza: Es la eliminacion de residuos de carne, grasa, suciedad u otras materias
indeseables en las superficies de contacto directas o indirectas. (RTCA, 2009)

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente materia
prima, equipos y utensilios utilizados para el procesamiento de la carne, o
superficies que entren en contacto con los mismos.

Material de riesgo especifico (MRS o SRM): Son 6rganos, estructuras éseas,
ganglios, o segmentos del bovino con capacidad de transmision del agente
infectante de la Encefalopatia Espongiforme Bovina (EEB), que estan prohibidos
para su uso en el consumo humano.

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

Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion (FAO): Es un
organismo especializado en las actividades internacionales de produccion de
alimentos.

Plagas: Se refiere a cualquier animal o insecto no deseable o nocivo, incluyendo,
pero no limitdndose a las aves, roedores, moscas, larvas y acaros.

UBICACION GEOGRAFICA

Pais: Ecuador

Provincia: Cotopaxi

Canton: La Mana

Parroquia: El triunfo

Sector/Referencia: A 3 cuadras de la Playita
Direccion: Barrio Triunfo, Calles Pujili y Tungurahua
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Figura 1. Ubicacion de la microempresa Pollos Clio
Fuente: Google maps.

1.1 Tipos de Registros
Estos registros estan relacionados al control de calidad e higiene a través de todo
el proceso, los cuales dependiendo la actividad son o no obligatorios, se muestran
a continuacion:

CAPITULO 1. DOCUMENTOS Y REGISTROS

Monitoreo y/o vigilancia de parametros de procesos (temperatura de
coccidn, escaldado en funcion de los tiempos).

Control de la calidad del agua (monitoreo del cloro residual libre,
analisis en laboratorios especializados cada 6 meses).

Control de plagas (frecuencia, productos y dosis aplicadas, ubicacion
de trampas)
Limpieza y desinfeccion (frecuencia, productos y concentraciones
empleadas)
Capacitaciones al personal administrativo y empleados.
Calibracion de equipos (Lo realiza el INEN)

Entre otros que serviran de apoyo Yy sustento como son:

Estudios de estabilidad comercial

Estudios financieros

Informes de auditorias y seguimientos
Registros o informes de validacion
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1.2 Requisitos

Un registro debe tener la caracteristica de ser facil de llenar y entendible para los
empleados, ademas de las indicaciones a seguir paso a paso:

e ldentificacion del

e Lugar, fechay hora

e Caracteristica de los factores (procedimiento, temperatura,
pH, etc.)

e Firmade la persona quien realiza el registro

e Firmade la persona quien valida el registro

CAPITULO 2. PRACTICAS DE HIGIENE PARA EL PERSONAL

2.1 Higiene del personal

Todo individuo que esté en contacto con materias primas, empaque, producto,
equipos, herramientas y utensilios, debera cumplir con lo siguiente.

1.

o~ wd

10.

11.

El personal debe bafarse a diario y mantener una buena higiene
personal.

El personal debe utilizar un uniforme exclusivo en el sitio de trabajo.
El personal debe hacer uso de cofia, mascarilla y cubreboca
Mantener las ufias cortas, limpias y libres de pintura de esmalte.
Los operarios al acceder a las instalaciones se dirigiran directamente
a los vestuarios.

Los trabajadores en contacto con los animales deben tener
conocimientos sobre la sanidad animal, practicas de higiene, asi
como de los riesgos ligados a su actividad laboral. Deberan mantener
altos niveles de limpieza y tomar las precauciones necesarias para
prevenir la contaminacién de los animales.

Al inicio de cada jornada se deberdn lavarse las manos
correctamente y al reincorporarse después de la comida; asi como,
luego de ausentarse del puesto de trabajo y el uso los servicios
higiénicos.

Las personas que sean portadoras de alguna enfermedad zoonética
no debe trabajar en el area.

Los trabajadores de las granjas tienen prohibido la tenencia de aves
domeésticas y de traspatio.

En los establecimientos se deberd contar con instalaciones para
cambio de ropa y lavado de los operarios. La ropa y calzado para el
trabajo deben ser de uso exclusivo.

El personal que tenga contacto con otros animales debera realizarse
desinfeccion antes de entrar en las instalaciones
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12. La ropa y el calzado de trabajo deben ser de fécil limpieza y

desinfeccion.

13. Las instalaciones deberén tener dispositivos necesarios para la

limpieza y aseo del personal.

14. Los trabajadores deberan practicarse anualmente chequeos medicos,

en particular para la deteccion de posibles portadores asintomaticos
de enfermedades zoondtica.

2.2 Normas de la vestimenta de Trabajo

a)

b)

d)

e)
f)

La vestimenta para las areas finales de proceso sera mandil o bata de
color blanca, mientras que los faenadores pueden vestir mandil de
proteccion y guantes de material lavable.

La ropa de trabajo debe estar limpia al comienzo de cada jornada de
trabajo y manteniendo en condiciones de asepsia.

Para aquellos trabajos en que se espera se ensucien rapidamente, es
recomendable el uso de delantales ajustados (plasticos o tela) sobre
el uniforme.

El uniforme no debe de tener botones para el personal operativo.

El cambio de ropa se debe realizar en el area de vestidores.

Los zapatos utilizados en areas de procesamiento deben ser cerrados
en de material no absorbentes, de preferencia utilizar protectores
desechables.

2.3 Comportamiento del Personal

No esta permitido:

a)
b)
c)
d)
e)

f)
9)

El uso de esmaltes para ufias, maquillaje y pestafias postizas.
Fumar, comer, masticar, beber o escupir.

El consumo de chicles, dulces u otros objetos en la boca.

El uso de perfume y otros productos que emitan fragancias.

El ingreso de articulos personales, para ellos se le asignara un locker
a cada empleado.

El uso de celulares y joyeria

Correr, jugar dentro del area de trabajo.

Cumplir con las siguientes normas:

a)
b)

c)

Los empleados deben almacenar sus alimentos en los lockers
asignados.

Solo el personal puede mantenerse dentro de las instalaciones de
planta.

Los residuos generados deben depositarse dentro de los envases
destinados para cada fin: organico, de vidrio, inorganico, papel,
carton, etc.
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d) Antes de estornudas retirarse a un lugar alejado y posterior lavarse
las manos.

2.4 Normativas para Visitantes

a) Todos los visitantes deben cumplir con todas las normas que se
encuentran dentro de este manual, anteriormente descritas.
b) No pueden interferir en ningin proceso dentro de la planta.
€) Su ingreso sera de manera obligatoria con mandil blanco y prendas
de proteccion (cofia, guantes, mascarilla, zapatos adecuados, etc)
d) No es permitido fumar o consumir goma de mascar o cualquier otro
objeto en la boca.
e) Las grabaciones y fotografias deben ser previas a autorizacion.
f) Deben mantener buena higiene personal durante todo el recorrido.
2.5 Capacitaciones
Los trabajadores de acuerdo a sus actividades deben recibir entrenamiento
basico en aspectos tales como habitos e higiene personal durante el trabajo,
manipulacion y aplicacion farmacos y vacunas, agentes desinfectantes,
sanitizantes, etc., operacion de equipamiento complejo y manejo de aves.
También deben documentarse en procedimientos operacionales estandarizados
que establezcan todas las acciones de capacitacion a ejecutar, temas,
frecuencias y responsables. Deben realizar registros donde se lleve constancias
de las acciones de capacitacion. Las que pueden ser impartidas por
profesionales de la misma empresa u organismos externos (Universidades,
Institutos de Investigacién). Para realizar cambios de trabajadores entre las
diferentes secciones dentro de la empresa debe capacitarse previamente.
Los temas de interés para la capacitacion del personal son: BPM, POES,
HACCP, control de calidad, control de plagas, limpieza externa, seguridad
ocupacional, mantenimiento de producto terminado y manejo de productos
quimicos.

CAPITULO 3. INSTALACIONES
3.1 Condiciones de las instalaciones fisicas

La estructura de las instalaciones internas debe ser sélidas con materiales duraderos
que faciliten las labores de limpieza y desinfeccion. No se permite la madera en el
area de produccion.
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Tabla 1. Instalaciones en las areas de proceso y almacenamiento

Instalaciones

Condiciones

Pisos

Deben ser impermeables, lavables y anti deslizables, de facil
limpieza y desinfeccion, con desagiies suficientes y con
pendientes.

Las uniones entre pared-piso deben tener curvatura sanitaria.
Los pisos de las bodegas deben ser fuertes para soportar el
transito de montacargas y los materiales de almacenamiento.

Paredes

Las paredes exteriores deben ser de concreto, ladrillo,
bloque, o de estructuras prefabricadas de diversos
materiales.

Las paredes interiores deben ser impermeables, no
absorbentes, lisas, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de
color claro, y no deben tener grietas.

Deben tener curvatura sanitaria en las uniones entre una
pared y otras, y entre éstas con los pisos

Techos

Deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan
al minimo la acumulacién de suciedad, la condensacién vy, la
formacion de mohos y costras que puedan contaminar los
alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.

Si se utilizan cielos falsos estos deben ser lisos, sin uniones
y faciles de limpiar.

Pasillos y
espacios de
trabajo

Los pasillos deben estar claramente demarcados para
identificar las rutas de circulacion de productos y del
personal.

La amplitud entre los pasillos depende del tipo de proceso y
la capacidad de produccién del establecimiento.

El espacio de trabajo entre las paredes y los equipos debe ser
de al menos 50 cm.

Ventanas y
puertas

Deben ser facil de desmontar y limpiar.

Los &ngulos de las ventanas deben ser estrechos y con
declive, para evitar la acumulacién de polvo e impedir que
se almacenen objetos.

Las puertas deben ser de superficie lisa, no absorbente y,
facil limpieza y desinfectar.

Deben abrir hacia afuera y contar con cortinas de aire para
evitar el ingreso de plagas.

lluminacion

Las lamparas y los accesorios deben estar protegidas contra
roturas.

Las instalaciones eléctricas deben estar recubiertas por tubos
0 cafios aislantes y no se permite cables colgantes sobre las
zonas de procesamiento.

La iluminacion no debe alterar los colores del producto.

Ventilacion

La corriente de aire debe ir de la zona limpia a la zona
contaminada.
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Instalaciones

Condiciones

Debe de controlar la temperatura ambiente, los olores y la
humedad, para asegurar la inocuidad y la aptitud del
producto.

Deben tener un sistema efectivo de extraccion de vapores
que facilite la limpieza y mantenimiento de los equipos de
ventilacion.

Almacenamiento

Deben utilizar tarimas adecuadas, que facilite las
operaciones de inspeccion y limpieza, la circulacion del aire
y evitar la contaminacion cruzada.

Se recomienda una distancia minima de 15 cm sobre el piso,
50 cm de la pared y a 1.5 m del techo.

Las tarimas de madera s6lo son permitidas en areas secas y
son de uso exclusivo en el area de almacenamiento.

Fuente: ARCSA, 2015.

3.2 Condiciones de las instalaciones sanitarias

3.2.1 Abastecimiento de agua

a) Deben disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable y contar
con instalaciones apropiadas para su almacenamiento, para que, Si
ocasionalmente el servicio de agua es suspendido, no se interrumpan los

procesos.

b) El agua (incluyendo hielo o vapor), que esté en contacto directo o indirecto
con el alimento no debe contener sustancias peligrosas para la salud.

c) El sistema de abastecimiento de agua no potable debe ser independiente,
estar identificado y no debe estar conectado con el sistema de agua potable,
ni debe haber peligro de reflujo.

3.2.2 Drenajes y eliminacion de desechos

Estas instalaciones estaran disefiadas y construidas para evitar la acumulacion
de desechos poniendo en practica las medidas para su pronta remocion o su
almacenamiento, la zona de desechos debe mantenerse limpia y de ser necesario

desinfectada.

Evitar que exista un retro flujo entre el sistema de tuberia de los desechos
liquidos y el agua potable. Asi mismo, proveer un drenaje adecuado en los pisos
de todas las areas, donde estén sujetos a inundaciones por la limpieza o donde
las operaciones normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios

liquidos.
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3.2.3 Sistema de drenaje de aguas residuales producto de la actividad

e Es fundamental que el establecimiento disponga de desagies y
canaletas, las que deben estar provistas de rejillas que sean facilmente
desmontables para realizar la limpieza.

e Las canaletas o sistema de drenaje deben limpiarse frecuentemente con
agua a chorro y de manera profunda al terminar cada jornada de trabajo.

e Los drenajes del area donde se desarrolla la actividad de faenado debe
estar conectada a una red interna de alcantarillado independiente de la
red de los servicios higiénicos.

e Por la naturaleza de los procesos de esta actividad existe la posibilidad
que las aguas residuales pueden contener solidos y/o grasas, siendo para
ello necesario la instalacidn de trampas de grasas para impedir que sean
descargadas al sistema de alcantarillado.

e Las canaletas deben contar con trampas de grasa y estar cubiertas con
rejillas metalicas desmontables, estar limpias y en constante estado de
mantenimiento, las mismas que deben tener una pendiente del 2%.

e El sistema de desagiie debe garantizar la evacuacion sanitaria de los
desechos y aguas residuales; las mismas que deben disponerse en la red
de alcantarillado o en su defecto de manera tal que no genere un riesgo
para la salud y el ambiente.

e Implementar un sistema de disposicién de residuos (plumas, visceras),
mediante el uso de recipientes que permita la eliminacion de sus
residuos liquidos, de manera que estos sean facilmente removibles del
establecimiento de faenado y almacenadas en areas alejadas del mismo.

e Se podra establecer un Procedimiento Operacional Estandarizado que
considere el manejo de los residuos generados, donde se incluya y
registre todos los procesos que ejecuta el establecimiento.

3.2.4 Instalaciones sanitarias para el personal

Cada planta debe contar con servicios sanitarios bien equipados, en buen estado,
con ventilacion hacia fuera y que cumplan como minimo con:

a) Inodoros: uno por cada veinte hombres, y uno por cada quince mujeres.

b) Orinales: uno por cada veinte hombres.
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c¢) Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos
que se requiera.

d) Lavamanos: uno por cada quince trabajadores.

e) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de
produccién.

El uso de dispensadores asegura la higiene y la reduccién de contaminacion
cruzada. Las areas de vestidores, deben estar separadas de los servicios sanitarios,
tanto para hombres como para mujeres, y provistos de al menos un casillero por
cada operario.

3.2.5 Lavado de botas y manos (filtro sanitario)

Los lugares de ingreso o de transito a las areas de proceso de la planta deben contar
con filtros sanitarios, que dispondran de pediluvios (alfombras sanitizantes) y de
lavamanos de accionamiento no manual provistos de desinfectantes, toallas
desechables para manos y gel antibacterial, rotulos que indican los procedimientos
de lavado de botas y manos. Se debe hacer uso del filtro sanitario a la entrada y
salida de los procesos.

3.2.6 Instalaciones de limpieza

Se debe contar con instalaciones adecuadas y debidamente disefiadas para la
limpieza de equipos, recipientes y medios de transporte.

3.2.7 Condiciones de los equipos y utensilios

Los equipos, recipientes y utensilios que entran en contacto con los alimentos no
deben transmitir sustancias extrafias o toxicas al producto, y deben ser de material
duradero; ademas, su disefio debe permitir que sea desmontable para facilitar el
saneamiento y la inspeccion. Los recipientes para los desechos y subproductos
deben estar debidamente identificados, tener un disefio adecuado y ser de material
impermeable.

3.2.8 Lavamanos y esterilizadores de equipos en las areas de proceso

De acuerdo a las operaciones de proceso, se debe contar con lavamanos en nimero
suficiente en las areas de proceso, accesibles y acondicionados. Los esterilizadores
para utensilios, debe ser de material resistente, anticorrosivo y dotado de agua
caliente, su disefio debe permitir el recambio de agua de forma continua.
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CAPITULO 4. EQUIPOS Y UTENSILIOS

Todas las superficies de los equipos, recipientes y utensilios que se usan en
las operaciones de faenamiento que entren en contacto con el producto
deben ser lisas, sin grietas, ni picaduras, ni astilladas; estas superficies deben
ser de material no toxico, capaces de resistir las operaciones repetidas de
limpieza normal; y no deben ser absorbentes (Ej. madera, acrilicos, otros).

El equipo, recipientes y utensilios usados para el faenado deben emplearse
Unicamente para dichos fines.

El equipo y los utensilios empleados para depositar los decomisos o
condenas, deben ser de material impermeable, de uso especifico e
identificados mediante una marca indicando el uso que se le da.

El equipo de desangrado y los recipientes destinados a recoger la sangre
deben ser de metal, material inoxidable u otro material impermeable y de
facil limpieza.

Los equipos deben limpiarse de manera profunda durante las interrupciones
principales de las operaciones y al final de la jornada.

Los recipientes para el dep6sito de sangre (canastillas, tineles u otros)
deben ser de material inoxidable, plastico u otro, de ser una estructura de
pared de concreto esta debe ser recubierta de maydlica o de algin material
impermeable con superficie lisa, que facilite su drenaje, y de anchura
suficiente para facilitar la limpieza completa.

Las canastillas o tineles de metal deben estar ligeramente inclinadas a fin
de facilitar el vaciado de la sangre que debe ser conducida a un recipiente
final.

Las canastillas o tineles deben ser facilmente desmontables de modo que
permitan la limpieza adecuada.

Los cuchillos deben ser de preferencia de mango de metal y en segunda
opcidn de plastico.

El equipo usado para el escaldado, debe estar proyectado de modo que
alcance las temperaturas requeridas para la actividad de pelado.
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CAPITULO 5. LIMPIEZA

5.1 Principios Generales

a)

b)

d)

5.2 Personal

a)

b)

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion se recomiendan que
sean establecidos por el coordinador de inocuidad en conjunto con
las areas productivas.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deberan satisfacer
las necesidades peculiares del proceso y del producto de que se trate.
Se registraran por escrito en programas calendarizados que sirvan de
guia a los empleados y a la administracion.

Debera implementarse para cada establecimiento un calendario de
limpieza y desinfeccion permanente, con objeto de que estén
debidamente limpias todas las areas.

Se recomienda que la limpieza de las areas pueda estar a cargo del
personal, que se encarguen de ejecutar procedimientos bajo el
estricto orden de limpieza y desinfeccion, bajo la supervision de una
persona que tenga conocimientos de contaminacién y riesgos a la
salud.

Todo el personal que ejecute los trabajos de saneamiento y limpieza
debe estar suficientemente entrenado.

5.3 Advertencias

a)

b)

d)

Debera limpiarse y desinfectarse con frecuencia todos los equipos y
utensilios necesarios.

Seleccionar de manera cuidadosa los detergentes y desinfectantes a
utilizar para la limpieza de equipos y herramientas, todo residuo de
estos debera ser eliminado con enjuagues de agua.

Se deben estrictamente las instrucciones de uso de los detergentes y
desinfectantes para su correcto uso.

Se recomienda el cuidado especial con materiales abrasivos, para
que estos no modifiquen el caracter de la superficie de contacto del
producto.

5.4 Método de limpieza

a)

Cuando haya que eliminar la suciedad, restregando con una solucion
detergente. Se recomiendo remojar en un recipiente aparte con
soluciones de detergentes, las piezas desmontables de la maquinaria
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y los pequefios dispositivos del equipo, con el fin de desprender la
suciedad antes de comenzar a restregar.

5.5 Limpieza y sanitizacion de equipos

a) Se realizard de acuerdo con el plan de limpieza de cada &rea, en
donde se incluye:
» Equipos
> Areas
» Frecuencia
» Meétodos

CAPITULO 6. DESINFECCION
6.1 Consideraciones generales

a) Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los
microorganismos que se desea eliminar, el tipo de producto que se
elabora y el material de las superficies que entran en contacto con el
producto.

b) La seleccion depende también del tipo de agua disponible y el
método de limpieza empleado.

c) El uso continuo de ciertos desinfectantes quimicos puede dar lugar
a la seleccion de microorganismos resistentes. Deben usarse
desinfectantes quimicos cuando no sea viable la aplicacion de calor.

d) Los detergentes y sustancias sanitizantes deberan ser almacenados
en un lugar definido fuera del area de proceso.

e) Los utensilios y equipos se deben limpiar y sanitizar antes de su uso
y después de cada interrupcion de trabajo.

6.2 Técnicas de desinfecciéon
6.2.1.1 Desinfeccion por calor

Una de las formas més comunes y Utiles de desinfeccion es aplicar
calor himedo, para elevar la temperatura de la superficie a por lo
menos a 80°C.

6.2.1.2 Desinfeccidn con agua caliente

Las piezas desmontables de las maquinas y los componentes
pequefios del equipo se pueden sumergir en un tanque o sumidero
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con agua que se mantenga a una temperatura de desinfeccion durante
un periodo adecuado, por ejemplo 80°C durante 2 minutos.

6.2.1.3 Desinfeccion por vapor

Cuando se use vapor, la temperatura de la superficie debera elevarse
al punto de desinfeccion durante un tiempo determinado. El
calentamiento de las superficies durante la aplicacion de vapor de
alta temperatura favorece a su secado posterior.

6.2.1.4 Desinfeccion con sustancias quimicas

Los desinfectantes quimicos que pueden envenenar los alimentos,
tales como los fendlicos, no deben usarse en las fabricas de
elaboracion de alimentos, ni en vehiculos para su transporte. Debera
tenerse cuidado de que los desinfectantes quimicos no dafien al
personal.

CAPITULO 7. CONTAMINACION CRUZADA

Se entiende por contaminacion cruzada, a la contaminacion producida cuando
un proceso o producto y/o materia prima puede ser contaminantes de otro proceso,
producto y/o materia prima. Para prevenir el riesgo de contaminacion cruzada de
los productos, el faenamiento de las aves debera seguir un flujo de avance en etapas
nitidamente separadas, desde el &rea sucia hacia el area limpia.

No se permitird en el &rea limpia la circulacion de personal, de equipo, de
utensilios, ni de materiales e instrumentos asignados o correspondientes al
area sucia.

Los equipos utilizados durante el faenamiento, destinados a asegurar la
calidad sanitaria de los productos, deben estar provistos de dispositivos de
seguridad, control y registro que permitan verificar el cumplimiento de los
procedimientos del tratamiento aplicado.

Todo centro de faenamiento que se dedique al faenado de aves con fines de
exportacion debe efectuar el control de calidad sanitaria e inocuidad de los
productos que obtenga, sustentando en la aplicacién del Sistema de Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC), el cual sera un patron de
referencia para la vigilancia sanitaria.

El responsable debera efectuar periédicamente todas las verificaciones que
sean necesarias para corroborar la correcta aplicacion del Plan APPCC en
el proceso de faenamiento; adicionalmente, cada vez que ocurran cambios
en las operaciones de faenado, en la informacion relevante sobre el analisis
de riesgos, en los puntos criticos de control y en todos los casos que
establezca, el responsable
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CAPITULO 8. PROCESAMIENTO Y CONTROL
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso

Elaborado por: La autora

8.1 Procesamiento

a)

b)

La recepcion de materias primas e insumos debera realizarse en
condiciones que eviten toda contaminacion, alteracion y dafios
fisicos.

Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de la materia
prima e insumos deben ser materiales no susceptibles al deterioro y
que pudiesen desprender sustancias que causen alteraciones o
contaminaciones.

La limpieza estara bajo personal de recepcion y debe contar con todo
el material necesario para la misma.

Las materias primas que requieran preservacion en lugares frescos o
frio previo al uso, deberan controlarse bajo condiciones de tiempo,
temperatura y otros para evitar el desarrollo de microorganismos y
contaminacion cruzada.

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto
final, no rebasaran los limites establecidos conformes al codigo
Alimentario o Normativa Internacional.
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b)

f)
9)

h)

)

Las areas de fabricacién o mezclado deben estar limpias y libres de
materiales extrafios al proceso. No debe haber transito de personal o
materiales que no correspondan a las mismas.

Durante la fabricacion o mezclado de productos, se cuidara que la
limpieza realizada no genere polvo ni salpicaduras de agua que
puedan contaminar los productos.

La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal manera
que el alimento elaborado cumpla con las normas establecidas.

La elaboracion de un alimento debe efectuarse con el personal
competente, areas y equipos limpios y adecuados, materias primas
en dptimas condiciones.

Las tolvas de carga y mezcladoras estaran limpias antes y aun
cuando no se usen. Se debe verificar también que no permanezcan
cargadas con productos de un dia para otro.

Todos los insumos, en cualquier operacion del proceso, deben estan
identificados en cuanto al contenido.

Los productos a granel, se recomienda sean empacados a la mayor
brevedad posible.

Se deben tomar las precauciones, para evitar contaminacion de los
productos. Es recomendable el uso de lubricantes inocuos.

Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el
envasado, se realizaran a la mayor brevedad posible y en
condiciones sanitarias que eliminen toda posibilidad de
contaminacion.

Los métodos de conservacion y los controles necesarios habran de
ser tales, que protejan contra la contaminacion o la aparicion de un
riesgo para la salud publica.

8.2 Envasado y etiquetado

a)

b)

d)
e)

Todo material que se emplee para el envasado deberd almacenarse
en condiciones de higiénicas adecuadas.

El material debe ser apropiado para que el producto no sea expuesto
a sustancias objetables que lo alteren y lo hagan riesgoso, asi como
proteccién contra la contaminacion.

Los envases no deberan ser utilizados para ningun fin previo al
envasado.

Los envases deberan ser inspeccionados antes de su uso.

Los envases deberan llevar informacion de: identificacion de lotes y
registros de elaboracién y produccién.
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8.3 Almacenamiento

a)

b)

d)
e)
f)

9)

h)

Los productos perecibles deben ser almacenados en cémaras de
refrigeracion o de congelacion, segun sea el caso.

Las temperaturas de conservacion y humedad relativa en el interior de
las camaras deben cefiirse a las normas sanitarias respectivas. En la
misma camara de enfriamiento no debe almacenarse alimentos de
distinta naturaleza que puedan provocar contaminacion cruzada de los
productos, salvo que estén envasados, acondicionados y cerrados
debidamente.

Las instalaciones deben ser adecuadas para almacenar los alimentos
(materia prima, productos intermedios y productos terminados),
insumos y los productos quimicos no alimentarios (envases, articulos de
limpieza, lubricantes, combustibles, etc.) para lo cual de ser necesario
se debe disponer de ambientes separados o independientes, se debe
mantener la seguridad para evitar la contaminacion cruzada de los
productos.

El personal debe verificar que toda materia prima este identificada y
etiquetada correctamente.

Los pisos deben ser resistentes para soportar la carga de tréfico diario.
Se recomienda que las tarimas se encuentren a 45 cm de la pared y 35cm,
entre tarima y tarima, para permitir la limpieza y hacer recorridos de
verificacion.

Las materias primas y producto terminado no podran ubicarse
directamente en el piso.

Evitar la contaminacion, el deterioro y minimizar el dafio o alteracion
de los productos.

8.4 Transporte

Los productos, deben transportarse de manera que se prevenga Su

contaminacion o alteracion. Para lo cual, el transporte que se emplee,
debera sujetarse a lo siguiente:

a)

b)

Los vehiculos deberan estar acondicionados y provistos de medios
suficientes para proteger a los productos de los efectos del calor, de la
humedad, la sequedad, y de cualquier otro efecto indeseable que pueda
ser ocasionado por la exposicion del producto al ambiente.
Los compartimentos, receptaculos, camaras o contenedores no podran
ser utilizados para transportar otro tipo de productos, ya que podria
ocasionar una contaminacion cruzada.

Carga, estiba y descarga
Los procedimientos de carga, estiba y descarga deberan evitar la
contaminacion cruzada de los productos.
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d) Todos los vehiculos deben ser inspeccionados antes de cargar los
productos.

e) El vehiculo de transporte debe proteger a los alimentos del polvo, del
humo, del combustible y de la carga de otros alimentos.

f) Todo producto transportado de ser protegido contra la lluvia.

g) No se debe transportar alimentos junto a sustancias de limpieza, toxicas
o0 peligrosas.

h) Los envases para transportar alimentos deben ser de material de facil
limpieza y desinfeccion.

CAPITULO 9. SUMINISTRO DE AGUA
El establecimiento debe disponer de un abastecimiento suficiente,
permanente y continuo de agua con instalaciones o recipientes apropiados
para su almacenamiento y distribucion, tanto para el uso en el proceso de
faenado, a fin de asegurar la inocuidad y la aptitud de las carcasas, como
para las tareas de limpieza.
Asegurar que la calidad del agua que se usa sea potable, debiendo contener
niveles de 5 ppm de cloro residual a su ingreso; asi mismo se debe contar
con una presién de flujo adecuado de agua, haciendo uso de mangueras con
Ilave de tipo pistola.
Durante el faenado sélo se utilizard agua que cumpla con los requisitos
fisico-quimicos y bacteriol6gicos para aguas de consumo humano sefialados
en la norma vigente de la entidad competente.
Los centros de faenamiento se abasteceran de agua captada directamente de
la red publica o de pozo y los sistemas que utilice para el almacenamiento
del agua deberan ser construidos, mantenidos y protegidos de manera que
se evite la contaminacion del agua, limpiando los tanques de almacenaje por
lo menos una vez al mes.
Los responsables de los centros de faenamiento de aves deberan prever
sistemas que garanticen una provision permanente y suficiente de agua en
todas las areas.

CAPITULO 10. DISPOSICION DE RESIDUOS O DESECHOS
BIOLOGICOS

e La optima utilizacion y reduccion de los residuos es un objetivo
importante en la economia de la produccién de todos los centros de
faenamiento.

e Los residuos deben ser eliminados de la zona de faenamiento y
procesamiento con el objeto de evitar la contaminacion, ya que
constituyen focos de atraccion de los insectos vectores y roedores.
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e Se podra establecer un Procedimiento Operacional Estandarizado que
considere el manejo de los residuos generados, donde se incluya y
registre todos los procesos que ejecuta el establecimiento.

Se debe tomar en cuenta las siguientes consideraciones, para un buen manejo de
residuos:

e Evitar la contaminacion de la carne y/o agua potable
e Evitar la propagacion de plagas

e Retirar de las zonas de procesamiento todas las veces que sea necesario y
por lo menos una vez al dia.

e Limpiar y desinfectar todos los recipientes utilizados para el
almacenamiento de desechos y todos los equipos y utensilios que hayan
entrado en contacto.

e Lazona de almacenamiento de residuos debe estar limpia y desinfectada, y
completamente separada del area de faena y procesamiento de las aves.

CAPITULO 11. CONTROL DE PLAGAS

e En los centros de faenamiento de aves es fundamental la aplicacion de un
programa eficaz e integral de control de plagas ya que constituyen un
importante vehiculo de transmision de enfermedades.

e EIl establecimiento y las areas circundantes deben ser inspeccionados
regularmente para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion.

e Se recomienda la prevencion mediante la colocacion de barreras en los
posibles ingresos al establecimiento y controlando los alrededores.

e Se deben preferir las barreras fisicas en lugar de las quimicas por el
problema de la contaminacion que podrian ocasionar.

e Se debe impedir el ingreso de roedores e insectos desde los colectores, las
cajas y buzones de inspeccion de las redes de desagtie las que deben contar
con tapas metélicas y, la canaleta de recoleccion de las aguas debe tener
rejillas metélicas y trampas de grasa en su conexién con la red de desague.

e Los rodenticidas e insecticidas a aplicar deben estar registrados ante la
autoridad competente y su aplicacion debe ser supervisada por personal que
conozca el riesgo que podria representar para la salud humana, la presencia
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de estas sustancias residuales en el producto alimenticio. Los plaguicidas u
otras sustancias toxicas se deben almacenar en zonas alejadas del area de
proceso y en armarios especialmente destinado a ello, bien cerrados y con
llave.

CAPITULO 12. CONTROL DE QUIMICOS

Siempre que se manipule estas sustancias se debera:

a)
b)
c)
d)

Utilizar recipientes adecuados para contenerlos.
Identificarlos con el rombo de seguridad.

Contar con las fichas técnicas y las hojas de seguridad.
Tener un inventario de los quimicos por area.

CAPITULO 13. TRAZABILIDAD

Si en la empresa se sospecha que pudo haberse elaborado/distribuido un producto

que incumple la normativa sanitaria vigente y presenta un potencial riesgo a la

salud de la poblacién, se debe notificar a la Agencia Nacional de Regulacion,

Control y Vigilancia Sanitaria — ARCSA, a la brevedad posible y previo al inicio

de las acciones.

La notificacion incluira:

a)

b)
c)

d)

Nombre del producto, condicion de venta, Nimero de Notificacion
Sanitaria Obligatoria, forma de presentacion, fecha de elaboracion,
numero de lote, fecha de expiracion.

Adjuntar: copia de las etiquetas internas y externas.

Cantidad de producto en el mercado: se detallara el nimero de lote
involucrado en el retiro, nimero de unidades elaboradas, nimero total
de unidades en stock en la empresa (sin distribuir), nimero total de
unidades distribuidas.

Detalles de la distribucion: zona de distribucién del producto en el pais,
listado de distribucién primaria, con detalle de unidades
vendidas/cliente, declaracion respecto si el producto/lote/s ha sido
exportado o no.

Motivos del retiro: proveera informacion completa y detallada sobre los
motivos del incidente, describira la infraccion a la normativa sanitaria
vigente. Como sustento la empresa podra presentar los resultados de
examenes fisico-quimicos y microbioldgicos del producto (indicando el
laboratorio examinador), detalles de la recoleccion de la muestra
analizada.
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f) Estrategia de retiro: se indicara el curso de accion planificado para el
retiro especifico indicando el alcance, comunicacion al publico, como
se verificard la efectividad del retiro, el destino de los productos
recuperados, etc.

g) Plan de Monitoreo: incluira el plan de monitoreo o seguimiento para la
verificacion de la efectividad.

La empresa es responsable de la notificacion a los demas integrantes de
la cadena de produccién y distribucion que pudieran tener en su poder
el producto que se decidio retirar.

CAPITULO 14. RECOMENDACIONES

e Al llegar las aves al area de sacrificio presentan una gran carga microbiana
elevada, particularmente en las patas, muslos, y la zona de la cloaca, ademas
de la microflora en el tracto digestivo y el sistema respiratorio.

e La mayor contaminacidn ocurre en las primeras etapas del sacrificio de las
aves, tales como el escaldado y el pelado. Estas operaciones, junto con la
evisceracion, son las de mayor dispersion de microorganismos.

e Debe existir una barrera sanitaria en la entrada a las areas de proceso en
donde los operarios puedan lavar y sanitizar sus botas, manos, guantes y
otros utensilios de trabajo. De esta manera, toda persona que desee entrar al
area de proceso tiene que efectuar los procedimientos de lavado y
sanitizado.

e El area de trabajo debe mantenerse limpia, aun aquellas areas intermedias
como de desangrado, escaldado y pelado. La velocidad de la linea de
faenamiento debe ser tal que asegure el ingreso inmediato del producto final
a las cAmaras frigorificas.

CAPITULO 15. REGISTROS

Los centros de faenamiento deberan disefiar y mantener toda la documentacion
relacionada con el registro de la informacion que sustenta la aplicacion de las
buenas practicas de faenamiento, plan APPCC, asi como los procedimientos
operacionales. Asimismo, deberan estar registrados en forma precisa y eficiente,
los procedimientos de control y seguimiento de puntos criticos aplicados y
omitidos, consignando los resultados obtenidos y las medidas correctivas
adoptadas los que estaran a disposicion de la autoridad competente cuando lo
requiera.
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Anexo 6. Plan de procedimientos operativos estandarizado de saneamiento

PRIMERA REVISION

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES)

PROCESAMIENTO DE POLLOS EN LA
MICROEMPRESA POLLOS CLIO

POLLOS CLIO

Ia caﬁfa{ﬁf:myfer_feffc crganice

TEMAS:

I. Limpieza y desinfeccion

I1. Higiene del personal

I11. Manejo del agua

IV. Control de productos quimicos
V. Proceso de produccion

V1. Disposicion de residuos

VII. Registros
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Responsable de los contenidos:
Ing. Bg. Tatiana Carolina Gavilanez Bufiay

(Maestria de agroindustria, mencion tecnologia en alimentos)

Se agradece la participacion de todos los miembros de la empresa
Pollos Clio del Cantdén La Mana, en especial a la sefiora Azucena

Sanmartin.
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INTRODUCCION

El mantenimiento de la higiene lugar de procesamiento de carne de pollo es una
condicidn esencial para asegurar la inocuidad de los productos que ahi se elaboran.
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es
la implementacion de los Procedimientos operativos estandarizados y de
Saneamiento (POES), ya que, es a través de los mismos que se realiza el
cumplimiento de las medidas de higiene establecidas por las BPM para prevenir la
contaminacion directa de la carne. En este manual se detalla los procedimientos de
limpieza y desinfeccion que se deben realizar antes, durante y después del
procesamiento de carne de pollo las diferentes areas. De igual forma se describen
las medidas de seguridad e higiene del personal manipulador que se realizan para
dicho cumplimiento; los parametros fisicos-quimicos de la calidad de agua.
También se abordan el manejo de productos quimicos y el manejo de los residuos.

Limpieza y
desinfeccion

Disposicion Higiene del
de residuos personal

Control de Manejo del

productos

. agua
quimicos g

Figura 1. Aspectos generales de los POES en las &reas de procesamiento.
Fuente: Lopez-Carbello, 2019.
l. LIMPIEZA Y DESINFECCION

1.1 Limpieza y desinfeccién de instalaciones y equipos

e Lalimpiezay desinfeccion de las areas de procesamiento, las superficies de
contacto, los equipos y utensilios se debe realiza de acuerdo al programa de
limpieza y desinfeccion de cada establecimiento, el cual debe incluir
actividades pre-operacionales, operacionales y post-operacionales.

e Los productos quimicos usados para la limpieza y desinfeccion deben ser
de grado alimenticio y estar debidamente identificados, utilizarse de
acuerdo a las instrucciones en la etiqueta, y almacenarse alejados de las
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areas de procesamiento, de almacenamiento, de las bodegas de insumos y
material de empaque.

e No usar sustancias odorantes o desodorantes y no provocar polvo ni
salpicaduras que contaminen el producto.

Se debe usar las recomendaciones que se muestran a continuacion:

Tablal. Productos quimicos utilizados para limpieza y desinfeccion

< e Dosis
Producto Composicion
(ppm)
1‘\cer 0x90 _ Detergentes 195 Incrustaciones duras
(Manufacturas Quimicas y -
Siiviiie . Surfactantes
2 g Humectantes 79 Espumar y limpiar acero inoxidable

S.A.[MANUQUINSA]J, 2012)

Limpieza de botas, drenajes y

1000
Bacterol grado Amonio equipos de limpieza

nkmenticio cuaternario Sanitizacion de i de

(MANUQUINSA, 2016) i 400 i el i
utensilios

CI-100 Cloro grado 100 — 400 | Limpieza de superficies

alimenticio Cloro al 10%
(MANUQUINSA, 2012) 200 Sanitizacion

Fuente: Lopez-Carballo, 2019.
1.2 Procedimientos de limpieza y desinfeccion en las areas de procesamiento
1.2.1. Procedimientos pre-operacionales

La inspeccion pre-operacional comprende todo un proceso sistematico que se debe
seguir rigurosamente con el fin de no dejar nada a la deriva. Antes de realizar una
tarea de alto riesgo, es necesario garantizar una ejecucion adecuada a cada area del
proceso, tomando en cuenta los puntos criticos de control de cada sala, para
garantizar que el pre operacional sea un método efectivo.

El pre-operacional consiste de manera general, en realizar una detallada inspeccion
en los vestidores del personal, instalaciones de filtro sanitario, area de matanza, area
de deshuese, y camaras de enfriamiento, y bodega de armado de cajas; se verifica
el buen estado y la limpieza de los techos, pisos, paredes, estructuras, drenajes, la
iluminacién, las cortinas de aire, los equipos y recipientes. También se monitorea
la temperatura ambiente en el area de deshuese, en las recamaras de enfriamiento
del &rea de matanza, y a su vez la temperatura de las canales. Se realizan también,
monitoreos de calibracion de basculas y termOmetros, para garantizar la
confiabilidad del instrumento y determinar su precision.

En los vestidores del personal se verifica que estén limpios, ordenados y los
casilleros en buen estado. En el area de filtro sanitario el buen funcionamiento de
los lavamanos, el estado de los dispensadores, cepillos de botas y de ufias, el
suministro de agua caliente y fria, se monitorea la concentracion de cloro en el
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pediluvio. Para entrar a las areas de proceso se inspecciona la higiene y salud de
personal, que estos cumplan con las BPM.

1.2.2. Procedimientos operacionales

Estos procedimientos se realizan durante las operaciones de procesamiento de carne
bovina, por lo tanto, se deben de realizar monitoreos de las actividades
operacionales, para garantizar la inocuidad y aptitud del producto. Los monitoreos
se efectuaran a cada hora, si se encuentra anomalias se deberan detener las labores
y realizar de inmediato las acciones correctivas del caso para continuar con las
operaciones. Para describir tales procedimientos, se tiene que abordar todo lo
concerniente a la higiene del personal, en lo referente al mantenimiento de las
prendas externas e internas (cofias, delantales, guantes, etc.), al lavado de manos,
al estado de salud, entre otros.

Entre las actividades operacionales en las salas de procesamiento (matanza y
deshuese) que son monitoreadas estan:

e Monitoreo de cumplimiento e Presion de agua

de BPM e Tanques de almacenamiento

e Lavado y esterilizacion de de agua

equipos y utensilios e Uso de jabén vy gel

e Disponibilidad de agua desinfectante
caliente e Monitoreo de las etapas de
e Limpieza de sala pisos y procesamiento de carne
paredes

e Cambio de guantes durante el
proceso, en el area de
deshuese

e Cambio de uniformes
e Limpieza de pisos

e Sanitizacion de areas de
contacto

e Recoleccién de residuos

e Bodega de material de
empaque

e Manejo y funcionamiento de
equipos electromecanicos

e Sanitizacion de superficies de
contacto
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La limpieza consiste en separar por distintos métodos la suciedad que se acumula
durante los procesos. El orden que se debe seguir es primero de las maquinas o
equipo, luego de las paredes y por ultimo de los pisos y rejillas, para esto:

a)

b)

c)

d)

Retirar manualmente o con un utensilio todos los residuos
grandes, como restos de carne, sangre u otros.

Se clasifica el material para su limpieza, separando los productos
desechables del instrumental a reutilizar y equipos.

Se deben de clasificar el material para su limpieza, separar los
productos desechables del instrumental a reutilizar y equipos.

Retirar los residuos adheridos al cuchillo con agua potable entre
cada operacion y colocar el cuchillo en esterilizador cada 5
minutos.

En caso de requerirse cuando se ha afilado la cuchilla, se
colocard el cuchillo en el esterilizador durante 1 minuto;
sumergir la parte de que entra en contacto con la canal en
solucion desinfectante cada vez que se utiliza. Si estos no son
utilizados colocarlos en estantes.

1.2.3 Post operacional o lavado de salas

La limpieza post operacional de equipos asegura que, durante el tiempo en desuso
de estos, no se desarrollen microorganismos patdgenos capaces de enfermar a
quienes los consuman, por tal razén la limpieza post operacional como su nombre
lo indica, se realiza al terminar los procesos.

El equipo limpio no se arrastra por el piso para evitar que se contamine. En
matanza se realizan la limpieza de los pisos, paredes, estructuras, carillos,
rieles, drenajes y, limpieza y sanitizacion de equipos, se utiliza la
espumadora de jabén.

Todas las superficies de acero inoxidable se lavan con Acerox, las panas se
lavan con cepillos con jabén y cloro, luego son desinfectadas (quemadas)
con agua caliente a 180°F. El lavado de paredes y pisos, se realiza de arriba
hacia abajo y la sanitizacién, al contrario.

163



Tabla 2. Procedimientos de limpieza y desinfeccion.

PASO PROCEDIMIENTO DESCRIPCION

v Recoleccion de desechos solidos (pellejos, coagulos
y otros despojos).

La eficacia depende de la meticulosidad del operario
para el trabajo.

Limpieza en seco 7

v' Enjuague con agua a presion, a temperatura

Pre enjuague ambiente.

«

Enjabonado y pasteado con jabon y cloro, se repite

3 Lavado tres veces, hasta que sea un lavad? adecuado.
Se usan pastes nuevos todos los dias.
Remueve la suciedad pegada a los equipos.

5

6

Enjuagar la sala con agua caliente a 180 °F.
Remueve la suciedad pegada en las hendiduras de
los equipos.

R

Desinfeccion

<

Sanitizacion Sanitizar con amonio cuaternario a 400 ppm.
Verificar que los procedimientos de limpieza y
Validacion desinfeccion tienen la efectividad para controlar el

desarrollo microbiano.

Fuente: Lopez-Carballo, 20109.
1. HIGIENE DEL PERSONAL
2.1. Higiene y seguridad del personal

Este procedimiento garantiza que los manipuladores adquieran conocimientos
adecuados en materia de higiene y seguridad alimentaria, considerando todas las
medidas para mantener el estado de salud del personal definiendo responsabilidades
de acuerdo al puesto. El personal manipulador de alimentos es una de las principales
fuentes de contaminacidn, ya que albergan gérmenes en ciertas partes de su cuerpo
que al entrar en contacto con el producto puede causar enfermedad. Por lo tanto, se
tiene especial cuidado con las heridas, el tipo de ropa que se utiliza durante el
trabajo, los objetos personales y los habitos higiénicos en general. Los
manipuladores de alimentos, tienen que cumplir con las normas de higiene de la
industria, es por ello que, se debe de vigilar el estado de salud del personal para
determinar si puede estar en el proceso operativo y en qué condiciones puede
laborar, es decir, si presenta alguna herida que no impida estar en sus labores debera
ir a la enfermeria para ser curada y cubierta por apdsitos impermeables. En cambio,
si posee algun tipo de enfermedad infectocontagiosa, granos en la cara, secreciones
o diarrea no puede manipular alimentos.

Por ende, no se permite:
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Toser ni estornudar sobre los alimentos. Si el manipulador esta resfriado no
deberia trabajar directamente con los alimentos.

No hablar directamente encima de los alimentos.

No comer caramelos, mascar chicle ni fumar mientras se manipulan
alimentos.

No utilizar herramientas de trabajo mal lavadas, o en mal estado.

Esta permitido:

Ladear la cabeza y utilizar pafiuelos de papel de un solo uso para toser o
sonarse, lavandose las manos después.

Alejarse ligeramente de la zona de preparacion, hablando en otra direccion.

Comer, beber o fumar, siempre fuera del puesto de trabajo, en los lugares
establecidos para ello.

Desinfectar correctamente las herramientas de trabajo durante el proceso.

2.2. Monitoreo del personal

a) Se observa el lavado de manos del personal antes, durante y después de las

operaciones. b) Periddicamente y al azar el inspector realizara hisopados de
manos antes de iniciar operaciones, para confirmar el un correcto lavado de
las manos.

b) A los empleados que se observen que no se lavan las manos correctamente

o las veces apropiadas se les debe de indicar que laven sus manos segun el
procedimiento operativo.

c) Asegurar que el personal utilice el equipo de seguridad adecuado para la

actividad a desarrollar.

2.3. Salud del personal

El personal manipulador de alimentos pasa por una valoracion médica antes de
desempefiar sus funciones y cada vez que se considere necesario por razones
clinicas y epidemioldgicas. Los examenes médicos y de laboratorios se realizan
cada 6 meses (maximo un afio) y se lleva un registro de ellos, para asegurar el buen
estado fisico de los empleados. Entre los sintomas que deben comunicarse al
responsable de &rea para determinar si s 0 no, necesario el examen médico destacan
los siguientes:

a) Ictericia.

b) Diarrea.

c) Vomitos.

d) Fiebre.
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e) Dolor de garganta con fiebre.
f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.).
g) Secrecion de oidos, 0jos 0 nariz.
h) Tos persistente.
I11. MANEJO DEL AGUA

Este procedimiento garantiza la calidad del agua utilizada tanto para la limpieza
como para el procesamiento de carne bovina.

3.1 Seguridad del agua
3.1.1. Forma de abastecimiento

a) Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones
apropiadas para su almacenamiento, distribucion y control de temperatura, a fin de
asegurar, en casos necesario, la inocuidad de la carne.

b) El agua potable debe ajustarse a lo especificado en las normas de cada pais (pH
6.5-8.5, Cloro residual 2 a 3ppm, pediluvios 200ppm)

c) El sistema de abastecimiento de agua no potable, deben de ser independientes,
estar identificados y no estar conectados con los sistemas de agua potable ni debe
de haber peligro de reflujo hacia ellas

3.1.2. Sistema de clorado

En las instalaciones cérnicas, el agua utilizada para contacto directo con el producto
y para los procesos de limpieza y desinfeccion debe ser potable, y debe contar con
un sistema de alarma sonora o luminica que indica cuando la bomba de cloro no
esta inyectando la dosis adecuada al agua, se debe realizar monitoreo diario de la
concentracion de cloro. La potabilidad del agua implica la presentacion de los
niveles minimos de cloro residual, en todos los circuitos y depoésitos de
almacenamiento, por lo que la cloracién se identifica como un tratamiento habitual
en las instalaciones. EI monitoreo se debe realizar cada dos horas durante las
operaciones, tomando muestras de agua de distintos grifos de las salas de
procesamiento.

IV. CONTROL DE PRODUCTOS QUIMICOS
Un buen manejo comprende:
a) Almacenarlos en areas aisladas de las demas areas del establecimiento.
b) Deben estar debidamente rotulados.

c) Utilizar equipos de proteccion certificados, para evitar el contacto directo con los
residuos.

d) Utilizar los productos de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
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e) Los envases depositarlos en el suelo para prevenir caidas.

f) Mantener los recipientes cerrados cuando no se utilicen, para asi evitar
emanaciones de vapores.

g) No utilizar la ropa de trabajo fuera de las zonas manipulacion o almacenamiento.

h) Mantener la bodega limpia y ordenada, asi mismo, limpiar la zona de trabajo si
se produce un derrame y al final de cada jornada de trabajo.

i) No ingerir alimentos en la zona de almacenamiento.
J) No debe haber ningun otro tipo de producto almacenado con los quimicos.

V. PROCESO DE PRODUCCION

( N
Recepcid
[ n |

a0
Colgado e
Insensibilizac | . por descarga

ion

« Pollo vivo

Y

Desangr « Por deguello
ado

/
\I_—l_—>/ Escaldad

o

« Afloje de plumas por deguello
N

¢ 1.Cabezay cuello

Desplumado | ;"\ =<

Y

Cortado | patasy cabeza
\|_—l_—>/ Esviscerado ‘

e

Lavado

Enfriado

nto,
transporte y
comercializaci
T

Figura 2. Diagrama de flujo del proceso
Elaborado por: La autora

5.1 Colgado e insensibilizacién

e Al ingresar al establecimiento las aves son extraidas de las jaulas para ser
enganchadas por las patas en una noria de colgado.

e En esta instancia, deben tomarse los recaudos necesarios en el manipuleo a
los efectos de no generar traumatismos.

e Lasaves que arriban muertas deben ser ubicadas en recipientes identificados
para su posterior decomiso y desnaturalizacion en digestor u horno
crematorio, o entierro en fosas sépticas.
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e Una vez colgadas en la noria, las aves vivas pasan por un dispositivo
eléctrico de insensibilizacion que tiene el voltaje ajustado de acuerdo a la
velocidad de faena.

e La importancia de la insensibilizacion reside en que un pollo mal
insensibilizado no produce un adecuado sangrado durante el sacrificio y se
convierte en un ave susceptible de ser decomisada.

e La forma de corroborar el buen funcionamiento del dispositivo
insensibilizador consiste en tomar un ave inmediatamente después del
pasaje por dicho proceso, la misma debe reaccionar en pocos minutos. Las
aves deben ser sacrificadas dentro de las 24 hs siguientes a la llegada.

5.2 Desangrado

e El ave, posteriormente, es degollada o desangrada mediante el corte de los
grandes vasos sanguineos del cuello.

e Elsangrado debe durar aproximadamente 3 minutos. La importancia de esta
etapa reside en el efecto que el buen desarrollo de misma tiene sobre la
clasificacion de las aves.

e Un ave mal desangrada es eliminada de la linea con la consecuente pérdida
que significa.

e Lasangre debe recogerse en un dispositivo receptor independiente de otros
efluentes liquidos, para su utilizacion en la elaboracion de harina de sangre.

e El paso posterior es el de introducir las aves, siempre colgadas en la noria,
en un equipo de escaldado donde las plumas son aflojadas.

5.3 Escaldado

El agua de las piletas de escaldado, debe renovarse continuamente, mientras que las
piletas deben ser vaciadas e higienizadas por lo menos una vez por dia. La velocidad
del flujo de agua a estos tanques debera proporcionar un reemplazo continuo de la
misma con el fin de evitar la sobrecarga de microorganismos en las carcasas. A tal
fin, se aconseja el uso de caudalimetro (dispositivos de control de la renovacion del
agua) y de termometro. El flujo de agua debe ir en direccién contraria al
movimiento de las aves en la noria para que el ave ya escaldada sea empujada hacia
donde penetra agua caliente limpia al tanque. En la actualidad existen nuevos
equipos que incorporan dos tanques de escaldado. El agua depositada sobre la
superficie de las aves es escurrida a la salida del primer tanque para bajar el nivel
de contaminacion en el segundo. Se recomienda que la temperatura del agua sea de
52° a 56°C. El pasaje del ave por este equipo debe ser de aproximadamente 3
minutos. Es importante el control de los mencionados parametros para lograr el
correcto aflojamiento de las plumas y evitar el sobre escaldado que genera el
cocimiento del pollo, resultando en una eliminacion por no ser apto para consumo.
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5.4 Pelado (Desplumado)

A continuacién, los pollos ingresan a un equipo de pelado en el que se extraen todas
las plumas. EIl equipo consta de dedos de goma que giran sobre ejes que entre si
giran en sentido inverso. Los pollos pasan entre esos dedos, eliminando las plumas
que caen en la parte inferior del bastidor del equipo. Se debe verificar que los dedos
de goma se encuentren en buenas condiciones y que el equipo esté calibrado de
modo tal que no produzcan lesiones sobre la superficie de la carcasa. Otro punto
importante a considerar es la correcta extraccion de vapores gque se producen
durante este proceso.

5.5 Lavado

A los efectos de eliminar restos de suciedad, las carcasas ingresan en un equipo
duchador. EI mismo consta de un gabinete donde las aves colgadas reciben una
[luvia a presion con un flujo direccional que abarca toda la carcasa. La funcién de
este lavado es la de eliminar coagulos, y otros contaminantes adheridos a la
superficie de las canales. Este gabinete debe tener una longitud que corresponda
con la velocidad de la faena. El agua utilizada en este proceso debe ser potable. Las
aves ya desplumadas deben pasar, suspendidas en una noria separadamente o
colocadas en capas sencillas sobre bastidores, a la siguiente fase de la elaboracion.

5.6 Cortado

Se proceden al cortar patas y cabezas de forma manual con un cuchillo afilado y
esterilizado para un mejor manejo del animal

5.7 Esviscerado

El traslado de las canales hasta la linea de eviscerado es causa de aumentos en los
recuentos bacterianos. Durante este trayecto son eliminadas patas y cabezas. Para
minimizar la contaminacion en el traslado se recomienda contar con instalaciones
para que el personal pueda lavar frecuentemente sus manos. El ave sin plumas,
cabeza ni patas es colgada y transferida en una noria independiente hacia la zona de
evisceracion. Alli, mediante equipos automaticos se efecttan los cortes
abdominales necesarios para la extraccion de las visceras. 37 En esta etapa, hay que
tener sumo cuidado en las operaciones con el objeto de evitar rupturas del aparato
digestivo que pueda contaminar la superficie de la carcasa. Por este motivo, la
evisceracion de la carcasa debe ser completa. Un factor importante es el dietado de
las aves para evitar contaminaciones por roturas de visceras. En los sistemas
manuales, la operacion debe ser efectuada de forma tal que no genere
contaminacion cruzada de una carcasa potencialmente sucia o contaminada a otra
que no lo esta. Por tal razdn, los operarios deben lavarse las manos con frecuencia
en los lavamanos que se encuentran cercanos a la linea de produccion. Debe tenerse
en cuenta que la calidad de la carne de pollo y su periodo de aptitud comercial
dependen, en gran parte, de la carga bacteriana inicial. Una vez extraidos los
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menudos Y visceras comestibles, el ave es sometida a un lavado de la superficie
externa y de la cavidad interna, con agua potable corriente y clorada, a presion.
Posteriormente, el ave se desprende de la noria e ingresa en un tanque de
enfriamiento que contiene agua fria 0 a un tunel con aire frio. Las bandejas,
recipientes y cajones usados en la preparacion de aves evisceradas, no deben ser
colocados uno dentro de otro. A medida que se generen subproductos incomestibles
(plumas, cabezas, patas, sangre) deben retirados inmediatamente. Estos
subproductos son reelaborados y comercializados en el mercado interno o se
exportan.

5.8 Enfriado

Esta etapa provoca una disminucion de la temperatura interna de las aves. El equipo
consiste en un tanque o dispositivo de enfriado que posee un sistema de traslacion
mediante paletas o tornillo sin fin. Durante, aproximadamente 30 minutos, se
transportan las carcasas de un extremo al otro del mismo. En este caso, la
renovacion de agua, también, debe ser permanente y se sugiere la incorporacion de
18 a 25 ppm de cloro. El flujo de agua debe ir en direccion contraria a la que siguen
las canales de modo que éstas lleguen a la temperatura esperada en el punto en que
entra agua limpia en la artesa. Normalmente se cuenta con dos tanques, el primero
que se denomina prechiller, donde la temperatura del agua oscila en los 16°C y se
produce el primer refrescado del ave. El segundo tanque, denominado chiller,
contiene agua a 0°C. 38 Al finalizar el proceso, la temperatura del pollo debe ser
inferior a los 10°C, debe escurrir el excedente de agua por goteo e ingresar en la
etapa de clasificacion. La temperatura de los tanques debe ser mantenida constante
por lo cual es aconsejable contar con sistemas de control. Se recomienda el uso de
un termometro en el ingreso y otro a la salida del chiller. Para mantener la
temperatura del agua puede adicionarse hielo en escamas o trozado. Es necesario,
para ello, contar con un tanque de produccion de hielo o bien, con un banco de agua
helada. Es importante asegurar que los tanques no superen un nivel de carga
microbiana aceptable por lo cual debe realizarse un constante recambio del agua.
Mientras tanto, los menudos (higado, corazon, molleja y cogote) una vez extraidos
de la carcasa, son depositados en enfriadores de menor tamafio similares al chiller.
Luego son escurridos e introducidos en bolsas que se colocan en la cavidad del pollo
al final del proceso, correspondiendo una bolsa por cada carcaza. El otro método de
enfriamiento, mediante el cual se obtiene “pollo seco”, consiste en una camara por
la cual se hace circular aire forzado a muy baja temperatura. Asi, se logra un pollo
enfriado con un contenido de humedad inferior al obtenido por inmersion en
tanques con agua. En los pasos posteriores, se debe evitar recontaminar las canales.
La higiene de equipos, area y material de empaque y el personal es critica.
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5.9 Empaquetado

Los pollos son dispuestos en envases primarios y secundarios. Los envases
primarios son aquellos que se encuentran en contacto directo con el producto, por
su parte, los secundarios, son contenedores de envases primarios. En general, el
envasado primario se realiza en bolsas de polietileno en forma individual o a granel.
A su vez, estos envases pueden ser dispuestos en cajas de carton, canastos plasticos
0 cajones de madera de primer uso. Tanto en el envasado individual como en el
realizado a granel, las bolsas deben ser rotuladas. En el caso del empaqgue a granel,
cada pollo debe ser también identificado mediante un marchamo o marbete. Las
leyendas a utilizar son las siguientes:

e Pollo entero enfriado, con menudos

e Pollo entero enfriado, sin menudos

e Pollo entero congelado, con menudos

e Pollo entero congelado, sin menudos

e Numero oficial de establecimiento elaborador

e Numero de registro de producto

e Direccion industrial y/o comercial y nombre de la empresa elaboradora
e Marca de fantasia

e Temperatura de mantenimiento

e Periodo de aptitud de consumo

Hay que evitar las confusiones en el etiquetado, utilizando las claves correctas
(fecha, nimero de partida, especificacion de producto, etc.). En el rétulo deben
figurar, ademas de las consideraciones generales para todo alimento, el
establecimiento oficial elaborador, lugar de origen y temperatura de conservacion.
Se recomienda también controlar que las inscripciones sean legibles y que las cajas
sean selladas adecuadamente.

5.10 Refrigeracion

En el caso del pollo enfriado, se debe emplear un régimen de frio entre -2 °C y 2
°C hasta que el producto logre una temperatura interna de 4°C. No debe haber
ninguna demora en el enfriamiento de la canal. En cambio, para el pollo congelado,
se debe emplear un régimen de frio tal que permita obtener una temperatura en el
interior del producto no superior a - 12°C. Estos productos deben ser congelados lo
antes posible y no deben guardarse enfriados durante mas de 72 horas.

171



5.11 Almacenamiento

La temperatura en la zona del almacenamiento debera mantenerse a 4°C 0 menos,
para productos enfriados, y a -18°C para productos congelados. El transporte debera
realizarse a la temperatura de almacenamiento. A fin de facilitar la circulacion del
aire frio dentro de la camara, se debe dejar espacio suficiente entre los contenedores
de almacenamiento, los cuales deben ser colocados sobre tarimas. Como medida de
prevencion de la contaminacion cruzada en la etapa de almacenamiento, no se debe
depositar simultaneamente en una misma camara frigorifica carnes, productos,
subproductos o derivados provenientes de distintas especies animales. Sin embargo,
esta medida no se aplica a las carnes, productos y subproductos congelados en
envases herméticos o inviolables, ya que sus envoltorios evitan el riesgo de este
tipo de contaminacion.

VI. DISPOSICION DE RESIDUOS
6.1. Manejo de residuos

Para evitar la presencia de fauna nociva o plagas en las areas de procesamiento de
carne, el depdsito general de los desechos, debe ubicarse lejos de las zonas de
procesos, bajo techo o debidamente cubierto, y en un area provista para su
recoleccion y de piso lavable. Se debe contar con un programa de manejo de
desechos, debido a que “la principal fuente de contaminacion se encuentra en las
aguas residuales de los mataderos que incluyen heces y orina, sangre, plumas y
residuos de la carne y grasas, los utensilios, alimentos no digeridos por los
intestinos, las tripas de los animales sacrificados y a veces vapor condensado
procedente del tratamiento de los despojos. Para dicho programa el establecimiento
debe contar con una planta de tratamiento de desechos y de las aguas, un incinerador
y una planta de subproductos. Las instalaciones de recogida de las aguas residuales
estaran disefiadas de manera que se divida en diferentes sistemas en el punto de
origen:

a) Drenaje de la sangre.

b) Desagues de los corrales y del estiércol de las tripas.

c) Desagule de las areas de la matanza, los subproductos y su tratamiento.
d) Desague de residuos domésticos.

6.1.1. Disposicion de desechos solidos

Para el manejo adecuado de desechos solidos no se permite la acumulacion de estos
en las areas de manipulacion y almacenamiento de los alimentos o en otras areas de
trabajo; los recipientes son lavables y con tapa, para evitar que atraigan insectos y
roedores. El deposito general de los desechos, se ubica lejos de las zonas de
procesamiento de carne, debidamente cubierto y con piso lavable. Los desechos
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solidos organicos, son tratados biolégicamente por procesos anaerdbicos o
aerobicos, es decir, compostaje o biodigestion respectivamente.

6.1.2. Disposicion de desechos liquidos

Las instalaciones de desaglie de desechos liquidos estan disefiadas, para evitar el
riesgo de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable;
ademas, cuentan con una rejilla que impide el paso de roedores hacia el interior de
la planta.
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VIl.  REGISTROS

REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZAY
DESINFECCION DE INSTALACIONES

MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR

3 Actividad
Area Hora Fecha | Responsable Observaciones
Limpieza | Desinfeccion

Recepcion

Produccién

Almacenamiento

Recepcién

Produccion

Almacenamiento

Recepcién

Produccion

Almacenamiento

Recepcién

Produccion

Almacenamiento

Recepcién

Produccion

Almacenamiento

Recepcién

Produccion

Almacenamiento

Firma del responsable:
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REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZAY
DESINFECCION DE INSTALACIONES DE SUPERFICIES )

DE CONTACTO

MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR N°00__

Actividad

Superficies Hora Fecha Responsable Observaciones

Limpieza Desinfeccion

Pisos

Paredes y techos

Puertas

Ventanas

Lamparas

Pisos

Paredes y techos

Puertas

Ventanas

Lamparas

Pisos

Paredes y techos

Puertas

Ventanas

Lamparas

Pisos

Paredes y techos
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Puertas

Ventanas

Lamparas

Firma del responsable:

CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BANOS MICROEMPRESA
POLLOS CLIO
LA MANA-ECUADOR

ecsins i

SEDE LUGAR

BARO FUERA DESERVICIO | Sl | NO DIAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

DIA: DIA: DIA: DIA:
LOS SIGUIENTES ELEMENTOS SE ENCUENTRAN

LIMPIOS/EN FUNCIONAMIENTO:
Sl NO NA SI NO NA Sl NO NA Si NO NA

Limpieza de Paredes

EXTERIOR | Limpieza de Corredores

Limpieza Puerta de ingreso

Pisos

Paredes

Techos

Puertas y divisiones

Espejos

INTERIOR Lavamanos

Interruptores de iluminacién

Sanitarios

Canecas

Dispensador de jabon de manos

Dispensador de toallas para manos

Secador de manos

Jabon para manos

Desinfectante en aerosol,
KIT DE

pesINFEccIoN |EScobas cepillo, trapero y valde

Jabon para piso y desinfectante para

Estopa

El personal usa tapabocas

ELEMENTOS DE (EI personal usa guantes de nitrilo

BIOSEGURIDAD | E| personal usa elementos impermeables

El personal usa Proteccion visual

HoraDE |Hora Limpiezay Desinfeccion HORA: HORA: HORA: HORA:

LIMPIEZA Y
DESINFECCION (Nombres y Apellidos del Responsable
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REGISTRO DE VERIFICACION DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE UTESILIOS Y EQUIPOS £)

MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR N°00__

Hora Actividad

Fecha Sanitizacion Responsable Observaciones

Equipo/Utensilio B ) o
Inicio Fin Limpieza Desf.

Firma del responsable
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. POLLOS CLIO
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA Y —
ALMACENAMIENTO

T calidd el mjor pollargimis

MICROEMPRESA POLLOS CLIiO

LA MANA-ECUADOR N°00__

Condiciones del Transporte Condiciones del Producto
Fecha Responsable Observaciones
Proveedor T Limpieza Producto Lote F.E. F.C

Firma del responsable:

178



REGISTRO DEL PROCESAMIENTO Y FAENAMIENTO
DE LA CARNE DE POLLO DE PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL

MICROEMPRESA POLLOS CLIiO

LA MANA-ECUADOR N°00__

Escaldado Desplumado Enfriando Envasado

Hora Lote cortado Responsable Observaciones

Fecha -
Inicio

Tiempo T Etiquetado

Firma del responsable:
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MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR N°00__
N° Fecha y hora ITuga_r,de Plaga Responsable Firma
aplicacion

Firma del responsable:
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REGISTRO DE CONTROL DE VISITAS

MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR N°00__

Fechay

; Nombre Procedencia Motivo
hora de salida

N° Fecha y hora

Firma del responsable:
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REGISTRO DE RECLAMOS

MICROEMPRESA POLLOS CLIO

LA MANA-ECUADOR N°00

NE Nombre de la Teléfono Motivo Accién tomada |  Supervisor
persona

Firma del responsable:
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REGISTRO DE CONTROL DE DESECHOS

MICROEMPRESA POLLOS “CLIO” ‘é =
LA MANA-ECUADOR N°00__
Tipo de residuo reso de
Fecha Hora N o r%ssi duos Responsable Observaciones
Sélido Liquido kg

Firma del responsable:
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REGISTRO DE MANEJO DE SUSTANCIAS TOXICAS

MICROEMPRESA POLLOS “CLIO” S =

LA MANA-ECUADOR  N°00__

Tipo de

Fecha Hora .
sustancia

Cantidad | Destino | Responsable | Observaciones

Firma del responsable:
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POLLOS CLIO
REGISTRO DE CAPACITACIONES —

MICROEMPRESA POLLOS “CLiO”

&)

LA MANA-ECUADOR  N°00__

Tema:

Fecha L S—
Ponente

N Nombre N° de cedula Area Cargo | Firma
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Firma del responsable:
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REGISTRO DE PRODUCTO DESPACHADO

MICROEMPRESA POLLOS “CLIO”

LA MANA-ECUADOR

N°00__

Fecha

N° de pedido

Producto | Lote

Cantidad

Fecha cad.

Cliente

Observaciones

Firma del responsable:
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REGISTRO DE CERTIFICADO DE SALUD [
DE LOS EMPLEADOS

&)
MICROEMPRESA POLLOS “CLiO” :
LA MANA-ECUADOR  N°00__
Responsable: Fecha:
Ultim
Certificado de salud ° Ft,acha
examen del préximo

Nombres y realizado examen
apellidos Emision Renovacion

Firma del
responsable:
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POLLOS CLIO
REGISTRO DE ACCIDENTES EN EL TRABAJO —

, £
MICROEMPRESA POLLOS “CLIO” =

LA MANA-ECUADOR  N°00__

Nombre Fecha Are_a del Acciones | Firma
accidente

Firma del responsable:
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POLLOS CLIO
REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL —

, )
MICROEMPRESA POLLOS “CLIO”

LA MANA-ECUADOR  N°00__

Fe

ch Nombre Sintomas Diagnostico Tratamiento Result
a

ados

Firma del responsable:
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L POLLOS CLIO
REGISTRO DE EANALISIS MICOBIOLOGICO DE AGUA —
)

MICROEMPRESA POLLOS “CLIO”

LA MANA-ECUADOR  N°00__

Procedencia: Fecha de entrega:
Toma de muestra: Tipo de preservacion:
Fecha: Responsable:

Tipo de envase:
Cantidad de muestra:
Laboratorio:

Entregado por:

Analisis Resultado Valor Meétodo de
recomendado analisis
Coliformes Ausencia Filtracion por
fecales membrana
Coliformes Ausencia Filtracion por
totales membrana

REGISTRO DE CONTROL DE CLORO RESIDUAL

’ POLLOS CLiIO
MICROEMPRESA POLLOS “CLIO” —

&)
LA MANA-ECUADOR N°00__
Procedencia: Fecha de entrega:
Toma de muestra: Tipo de preservacion:
Fecha: Responsable:

Tipo de envase:
Cantidad de muestra:

Analisis Resultado Valor Meétodo de
recomendado analisis
Cloro residual 0.3-1.5 ppm Colorimétrico
(kit analizador)
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Anexo 7. Estudio financiero Econémico

El siguiente estudio econdmico se realizd con el objetivo de implementar
completamente BPM en el proceso de produccion de pollos de engorde en la
microempresa pollos Clio, para lo cual se partio con datos iniciales que facilitd la

empresa al igual que datos de la region. Como se muestra a continuacion:
7.1 Inversion inicial

La tabla que se refleja a continuacién muestra la inversion inicial necesaria

Tabla 1. Inversion inicial necesaria

Concepto Valor ($)

Activo fijo real (A) 29. 678,35

Activo intangible proyectado (B) 1.200,00

Capital de trabajo real (C) 2000,00

Total (A+B+C) 32.878,35

Elaborado por: La autora
7.1 Activos fijos

Los activos fijos adecuados para desarrollar la microempresa Pollos Clio, se usan
de soporte para llevar de forma adecuada la marcha de las actividades, los activos

preconcebidos pueden ser los que se encuentre ya en la microempresa.
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Tabla 2. Desglose de los activos fijos

Elementos Unidad de Cantidad P.U. P.T
medidas
Automovil
Camioneta Unidad 1 $ 12.000,00 $12.000,00
Computadoras
Laptop Unidad 1 $ 500 $ 500
Granja
Hectareas Hectéareas 3 $4.333,33 $ 13.000,00
Locales
Galpén m? 200 $ 15,00 $3.000,00
Equipos y
magquinas
Nevera Unidad 1 400,00 400,00
Equipo de Unidad 1 150,00 150,00
ventilacion
Fogén Unidad 1 100,00 100,00
industrial
Bomba para Unidad 1 125,00 125,00
agua
Balanza Unidad 1 35,00 35,00
Mobiliarios y
provisiones
Comederos Unidad 10 $ 3,80 $ 38,00
Bebederos Unidad 10 $ 2,03 $ 20,30
Tubos para 1Pulg 2 $ 30,00 $ 60,00
agua
Bala de gas Unidad 1 $ 40,00 $ 40,00
Tanques 200 Lt 2 $ 30,00 $ 60,00
Embudos Unidad 4 $ 5,00 $ 20,00
Mesa grande Unidad 1 $ 50,00 $ 50,00
Gavetas Unidad 5 $ 4,25 $ 21,25
Ollas Unidad 2 $ 10,00 $ 20,00
Cubos Unidad 4 $ 2,00 $ 8,00
Cuchillos Unidad 4 $ 2,50 $ 10,00
Piedra de Unidad 1 $ 0,80 $ 0,80
esmeril
Lamparas Unidad 5 $ 4,00 $ 20,00
Total $
29.678,35

Elaborado por: La autora
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7.3 Activos intangibles

Los activos intangibles registrados como no monetario sin forma fisica, pertenecen
a los activos monetarios, por estos se obtienen cuantias fijas o definibles de capital
[62]. Partiendo de los descrito anteriormente, se consigue establecer que los activos
intangibles estan ponderados por los derechos que demanda un negocio para lograr
funcionar de forma adecuada. Esto se realiza de forma diferente a los activos fijos
intangibles. Entre ellos aparecen el estudio de factibilidad, el inicio del negocio y

las prestaciones del banco.

La siguiente tabla refleja los activos intangibles que se requieren para el iniciar con

el negocio Pollos Clio:

Tabla 3. Activos intangibles programados

Activo Intangibles programados Importe ($)
Estudio de Factibilidad 800,00
Inversion para comenzar. 400,00
Total 1200,00

Elaborado por: La autora
7.4 Gastos corrientes

Los gastos corrientes en la microempresa estdn compuestos por agua, luz que se
emplean para la produccién. Ademas, el combustible empleado para distribuir la
mercancia segun el método puerta a puerta a los diferentes sectores de la Provincia

de Cotopaxi o0 el Cantén La Mana.

La siguiente tabla muestra como esta tasado cada rubrica por mes.
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Tabla 4. Gastos corrientes

Elementos Valor
Agua $ 40,00
Luz $ 25,00
Combustible $ 75,00
TOTAL $ 140,00

Elaborado por: La autora

7.5 Financiamiento e indices econdmicos

El financiamiento se proyect6 teniendo en cuenta los indices econémicos del pais,
como son el costo de conformidad referencial del banco central del Ecuador, el
riesgo medido por puntos en valores enteros para transformarlos en porcentuales,
que significa que de cada 100 puntos corresponde al 1%, esto aparece registrado de
forma mensual respecto a la inflacion. No obstante, para este proyecto se transforma

en valores porcentuales.

Tabla 5. indices econémicos

Costo de oportunidad 5,70%
Riesgo pais 12,48%
Inflacion 1,44%
Tasa de descuento 19,62%

Elaborado por: La autora

Posterior a este paso es necesario desarrollar lo referente a la estructura del
financiamiento. Se parte de la inversion con que se cuenta al principio del
proyecto. Esta se encuentra dividida en el aporte de los socios, y lo que brindaran

los terceros. Destacar que para la financiacion se debe obtener un préstamo al
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banco del fomento, el cual posee una tasa de interés del 9.76%, la cual se pagara
mensualmente durante cinco afios. Sefialar que esta tasa es considerada una de las
mas, lo que lo diferencia de otros bancos ecuatorianos. Esto permitira la existencia
de capitales de activos inmovilizados para iniciar el emprendimiento de Pollos

Clio, endeudandose con el 70%, y el 30 sera aportado por los accionistas.

Tabla 6. Proyeccion del financiamiento

Principio Inversion Financiera Tasa % Tasa
0]
/o ponderada %
Contribucion $ 9.863,50 30 19,62 5,89
de los
accionistas
Contribucion | $23.014,85 70,00 9,76 6,83
de terceros
Total $32.878,35 100% TIR 12,72%

Elaborado por: La autora
7.6 Estado financiero de inicio

Este proyectara la situacion inicial que presenta el negocio en su comienzo, se

compone de: los activos circulantes o corrientes, los fijos y los intangibles.

Es importante destacar que los activos fijos o también conocidos como
inmovilizados constituyen el porciento mas alto, por lo tanto, la mayor cantidad de
lo invertido serd hacia ese sector de negocio de la actividad econdmica. Para los
pasivos que son aquellos del préstamo del banco, se obtendran a través del banco
ecuatoriano antes mencionado. Lo referente al capital o patrimonio estara a cargo

de los socios del negocio Pollos Clio.
7.7 Devaluacion

La devaluacion brinda en que tiempo y como se desvalorizan los activos
inmovilizados, teniendo en cuenta el (costo del bien - valor residual) / por lo afios
de vida util. Este método se emplea para conocer la devaluacion por el método de

linea recta. Asi, se puede determinar el precio de los bienes al paso de los afios. La
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microempresa Pollos Clio posee 17 activos inmovilizados que son no corrientes,

sefialar que los utensilios, no son ente de devaluacion.

Tabla 7. Devaluacion utilizando el método linea recta

IActivos Importe | Afios de ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Fijos vida Util
Automoévil $ 12.000,00 5 $2.400,00 | $2.400,00 | $2.400,00 | $2.400,00 [ $2.400,00
Computadora $ 500,00 3 $166,67 $ 166,67 $ 166,67
Inmueble $3.000,00 20 $ 150,00 $ 150,00 $ 150,00 $ 150,00 $ 150,00
Equipos y $ 810,00 10 $81,00 $ 8100 [ $ 8100 [ $ 8100 [ $ 81,00
maquinas
Mobiliarios y $ 309,55 10 $ 30,96 $ 309 [ $ 309 [ $ 309 [ $ 3096
Utensilios

Total $2.828,62 | $2.828,62 $2.828,62 $2.661,96 $2.661,96

Elaborado por: La autora

7.8 Liquidaciones, abonos o amortizaciones

Esta esta constituida por los activos inmateriales o intangibles que posee la empresa

0 negocio al iniciar, asi como la factibilidad del estudio que se realiza y la deuda

obtenida.

Tabla 8. Liquidacion de activos inmateriales

Importe Inversion

Afo 1

Ao 2

Afo 3

Afo 4

Afno 5

$ 1.200,00

$ 240,00

$240,00

$240,00

$ 240,00

$240,00

Elaborado por: La autora

Las tablas 8 y 9 se muestran la liquidacion de la deuda. Aqui se puntualizan los

intereses que se acumulan de los cinco afios del crédito bancario, con una tasa de

interés del 9,76%.
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Tabla 9. Liquidacion de la deuda

Elementos Mensual Anual
Valia del Crédito $23.014,85 $23.014,85
Etapa 60 5
Tasa 0,81% 10%
Cupo $486,28 $6.034,08

Elaborado por: La autora

Tabla 10. Tratamiento de la deuda

n° | Pago Inicial| Desembolso | Interésorenta)  Capital| Pago Final
12| $19.587,67 | $ 486,28 $ 159,31 $ 326,97 | $19.260,70
24 | $15.483,65 | $ 486,28 $ 125,93 $ 360,35 $15.123,30
36 | $10.960,67 | $ 486,28 $ 89,15 $ 397,14 $10.563,53
48 | $ 597595 | $ 486,28 $ 48,60 $ 437,68/ $ 5.538,27
60| $ 482,36 | $ 486,28 $ 3,92 $ 482,36| $ -

Elaborado por: La autora

7.9 Coste de produccion

Estos sefialan lo que se requiere para obtener el producto. Asi, es posible conocer

cudles son los costos variables y fijos. Se componen de las materias primas, la mano

de obra y otros. El negocio Pollos Clio manifestaba un repartimiento de costos de

produccién ineficaz. La siguiente tabla refleja, el cuadro de costos que presentaba

el negocio Pollos Clio.

Tabla 11. Costos mensuales existentes en Pollos Clio

ELEMENTO IMPORTE

Materia prima directa $ 1.336,00

Mano de obra directa $ 200,00

Materia prima indirecta $ 12,00
COSTO DE PRODUCCION $ 1.548,00

Cuantias a producir 400

Costo de la unidad (produccién) $ 3,87

PRECIO POR LIBRA $ 0,77

Elaborado por: La autora
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7.10 Costos o gastos fijos y variables

Para el desarrollo de este acapite de los costos fijos y variables se tienen las
devaluaciones, liquidaciones, gastos, mano de obra, materiales entre otros. Al
calcular este gasto se puede determinar si estos son elevados, esto traeria consigo
el aumento del precio del producto, lo que superaria lo que aparece en el mercado,
perjudicando en muchas ocasiones el negocio. Sobre todo, los pollitos recién

nacidos que constituyen las materias primas.

Tabla 12. Gastos fijos y variables

GASTOS FI1JOS

Concepto Importe

Amortizacion $ 600,00

Devaluacién $ 2.828,62

Mano de obra indirecta $12.000,00

Gastos Corrientes $ 1.680,00

Total $17,108,62

GASTOS VARIABLES

Concepto Importe

Mano de obra directa $ 2.400,00

Materia prima $ 1.338,75
Total $ [3738,75

Elaborado por: La autora
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Anexo 8. Registros de medidas correctivas realizados

REGISTRO DE CAPACITACIONES

MICROEMPRESA POLLOS “CLiO”
LA MANA-ECUADOR  N°00__

Tema:__/ nacpidad 4 séic/mr:'dad al. menfari=

Fecha_|2 -de_Jynio del 2024 Luge_Pedes olles
Clio
Ponente Tug Alzi (:z gamélaua

N° de cedula Area Cargo Firma
ot «:70 Toma J.o

Salks 'f;nn'.;/«.l oo dioks ifw Toe‘rtdo( @
{S’M‘fhn nOu'lU'U E ngo

o ol BP9
Yoam Aeecho [ %%09;"' meceakza

N‘Ni\ Nﬁ\ua\w\e Q}
Pastays Jogelys e 7>roceso Faenadata
TYIR(Q(\SQ “Q\\Qm

Lt Vit loasorasuss | Precesn Faenadora |-

Ravo Gaxao
Pdviane Movgavilo {20548 932 Ele(m Vg'}ennaruo )Umwsm..w.s

Firma del responsable:

& ree
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REGISTRO DE CAPACITACIONES

MICROEMPRESA POLLOS “CLiO”

LA MANA-ECUADOR

N°00__

—
-
b ————

Tema:

Fecha_Oﬁlmo#m {

Buenas Hddd icn< de /"hnu—{r‘uc eca

Lugar ? cedg' S MOF

Clio
Nmm_lg,_llddxz C‘Zth\Zl—\o |
N¢ Nombre N° de cedula Area Cargo Firma
D' For e .
u:if{i” Cm-?..ac o8 MHOIA-3 ?EIGOCCEF —‘\[EC:‘(‘G(;‘C( @_
A'agq meme
%m,g Swﬂ 'S 12082604y -4 Rm’fl&mdcra
’E‘“ \)e«ua )
bV, 09053 oA ) Toenada R
Klova (‘amc\q
Advanc ngqr-h 12054 89822 VGL‘unana Vgle”m, @ | Ada w-\hn‘:
)jmu'hw\ Aﬂuer.‘oo 597-1
Lol emercia-| Encargado W
o Gager | et
— .
Pzucera Sanoald o5, gugf RPN Admini st divg ClemencoSnitd
= (E0
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REGISTRO DE CERTIFICADO DE SALUD DE LOS
EMPLEADOS

MICROEMPRESA POLLOS “CLiO”

R
-
—

LA MANA-ECUADOR  N°00
Responsable: Fecha:
Certificado de salud | Ultimo examen Fecha del
realizado préximo examen
Nombres y apellidos Emisién | Renovacion
P!Pgo Sa lHos W Ago5l'u 2| febiero 22
Joaal han Yuas: % ASQJ'J@ 21 [ Febieo 22
Qo y5 ‘NG\IQUPLC X oosmlo 21 75/:@@ 22
L 139“1 “—chmngo % /—i_]gqslo U | Tobeis 2»
Adn‘ona A’OUQ X A(JJAS‘)U 21 7&‘- ero 2.2
Zz UCEN _ﬁanman//;) X 9 5"0 2l Er@ro 22

Firma del responsable:
“t

202



REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL
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Anexo 9. Evidencia Validacion de los expertos

AVAL DEL EXPERTO

En calidad de Experto del Trabajo de Titulacion “Implementacién de Buenas
Préacticas de Manufactura segun la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa Pollos Clio en el canton La Mana”, propuesto por Tatiana
Carolina Gavilanez Bufiay, con documento de identidad N° 1600398190, como
autora para optar por el titulo magister en Agroindustria mencién Tecnologia de
Alimentos.

CERTIFICO

Que el trabajo de investigacion cumple con los objetivos, metodologias y
resultados relacionados al tema propuesto, siendo una investigacion interesante, ya
que aporta resultados de vital importancia para la produccién, manejo, faenamiento
y traslados de la carne de aves por parte de las microempresas, con el objetivo de
ganar en calidad del producto que llega hasta el consumidor.

Bayamo, Octubre, 01 del 2021

Atentamente,

/
~ 108

/
[

Ing. Danis Manuel Verdecia Acosta PhD.
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GUIA PARA EVALUACION DE PROYECTOS DE INVESTIGACION POR EXPERTOS
Tema de Investigacion: Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura segln la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa
Pollos Clio en el canton La Mana

Nombre del Autor / Investigador: Tatiana Carolina Gavilanez Bufay
Experto Evaluador 1:

Perfil Profesional: Produccion Animal

Area de Desempefio: Nutricion Animal

El trabajo de investigacion seré evaluado bajo la escala de Likert determinando los siguientes valores
Rango de porcentaje de

Nivel de Likert Significado satisfaccion del experto
1 Totalmente en Desacuerdo 0-20
2 En desacuerdo 20-40
3 Ni en acuerdo, Ni en desacuerdo 40-60
4 De acuerdo 60-80
5 Totalmente de Acuerdo 80-100
CRITERIOS DE EVALUACION : qunt%ac'olln - Observaciones
Importancia del problema X
Originalidad X
CUALIDADES DEL TEMA Interés al publico X
Factibilidad X
Delimitacion X
CUALIDADES TEORICAS- | Formulacion del problema X
FUNDAMENTOS Objetivos de la Investigacion X
Limitaciones del tema de investigacion X
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Revision literaria

Definicion de términos

Se pudo profundizar mas

Sistema de variables

Sistema de Hipotesis

CUALIDADES
METODOLOGICAS

Caélculo de poblaciéon y muestra

Disefio de la Observacion / experimentacion

Instrumentos aplicados

Aplicacion de técnicas de recoleccion de datos

X [ X [ X [ X [ X |X

Recursos utilizados

Presentacion y discusion de resultados

x

CUALIDADES FORMALES

Lenguaje escrito

x

Presentacion y estilo del documento

Bibliografia

Anexos

Sugerencias del Experto Evaluador: Llevar la propuesta no solo a microempresas sino a otros tipos de produccion especializada

Firma del experto Evaluador
PhD. Danis M Verdecia Acosta
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Sintesis Curricular

Ing. Danis M Verdecia Acosta. Dr.C

Graduado de Ingeniero Agronomo en la Universidad de Granma en el 2004,
profesor de la Facultad de Medicina Veterinaria hasta el 2018, actualmente se
desempefia como director del Centro de Estudio de Produccién Animal de la
Facultad de Ciencias Agropecuarias. Graduado en julio del 2006 de master en
nutricion animal, 2014 se categoriza como auxiliar, y 2015 como Doctor en
Ciencias Veterinarias, hasta el momento ha impartido las asignaturas de pastos y
forrajes, produccion animal nutricion animal y alimentacion animal en las carreras
de Medicina Veterinaria y de Agronomia. Ha realizado estancia de investigacion en
Espafia, en la Facultad de Medicina Veterinaria de la Universidad de Ledn y
Republica Bolivariana de Venezuela. Es miembro del consejo técnico asesor de
CITMA, coordinador del programa ganadero en la provincia Granma. Es miembro
de los comités académicos de las maestrias de Nutricion Animal, Produccion
Porcina. Participa en el claustro de la maestria de quimica biolégica. Ademas del
programa doctoral mejoramiento de los sistemas de produccién. Ha desarrollado
investigaciones en el campo de la nutricion, pastos y forraje; posee 27 publicaciones
y 40 jornadas cientificas, en Cuba y en el extranjero. Ha impartido 10 cursos de
posgrados relacionados con la alimentacion de rumiantes y produccién de pastos y
forrajes. Es Miembro del Comité de Redaccion de la Revista Internacional
REDVET que pertenece a http://www.veterinaria.org, Espafa.
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AVAL DEL EXPERTO

En calidad de Experto del Trabajo de Titulacion “Implementacién de Buenas
Préacticas de Manufactura segun la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa Pollos Clio en el canton La Mana”, propuesto por Tatiana
Carolina Gavilanez Bufiay, con documento de identidad N° 1600398190, como
autora para optar por el titulo magister en Agroindustria mencién Tecnologia de
Alimentos.

CERTIFICO

Que dicho trabajo de investigacion cumple con los objetivos, metodologias y
resultados relacionados al tema propuesto, siendo una investigacion netamente
practica, debido a que ofrece a los productores de carne de pollo una herramienta
de indudable calidad para el incremento de la inocuidad del producto que llega hasta
el consumidor, aspectos que posibilitan mayor calidad y productividad.

Bayamo, Octubre, 01 del 2021

Atentamente,

°

Osmaida Estrada Cutifio. PhD.
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GUIA PARA EVALUACION DE PROYECTOS DE INVESTIGACION POR EXPERTOS

Tema de Investigacion: Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura segin la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la
microempresa Pollos Clio en el canton La Mana
Nombre del Autor / Investigador: Tatiana Carolina Gavilanez Buiiay
Experto Evaluador 2:
Perfil Profesional: Salud Animal
Area de Desempefio: Avicultura

El trabajo de investigacion sera evaluado bajo la escala de Likert determinando los siguientes valores

Rango de
porcentaje
Nivel de Likert Significado de
satisfaccion
del experto
1 Totalmente en Desacuerdo 0-20

2 En desacuerdo 20-40

3 Ni en acuerdo, Ni en desacuerdo 40-60

4 De acuerdo 60-80

5 Totalmente de Acuerdo 80-100

CRITERIOS DE EVALUACION 1P“2”t‘;acé'1°”5 Observaciones

Importancia del problema X
Originalidad X
CUALIDADES DEL TEMA | Interés al publico X
Factibilidad X
Delimitacion X
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CUALIDADES TEORICAS-
FUNDAMENTOS

Formulacion del problema

Objetivos de la Investigacion

Limitaciones del tema de investigacion

no le veo limitaciones

Revision literaria

Definicion de términos

Sistema de variables

Sistema de Hipotesis

CUALIDADES
METODOLOGICAS

Calculo de poblacion y muestra

Disefio de la Observacion / experimentacion

Instrumentos aplicados

XXX |X|X|X

Aplicacion de técnicas de recoleccion de datos

Recursos utilizados

Presentacion y discusion de resultados

CUALIDADES FORMALES

Lenguaje escrito

Presentacion y estilo del documento

X | X [ X [ X

Bibliografia

Anexos

Sugerencias del Experto Evaluador :En trabajos futuros extender al sector especializado y profudizar en la bioseguridad

Firma del experto Evaluador
PhD. Osmaida Estrada Cutifio
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Sintesis Curricular

DVM. Osmaida Estrada Cutifio. Dr.C

Doctora en Medicina Veterinaria (1989).Ph.D. en Ciencias Veterinarias (2015).
Profesora Titula (2017). Facultad de Ciencias Agropecuarias. Responsabilidades
institucionales: Miembro del Consejo Cientifico de la Universidad (2017-2020).
Miembro del Consejo Cientifico de la facultad de Medicina Veterinaria (2013-
2017). Miembro del Consejo Cientifico de la facultad de Ciencias Agropecuarias
(2017-2020). Miembro de la sociedad de Avicultura y Apicultura de la SCMV Filial
Granma. (2013 - 2020). Miembro de la Sociedad Cubana de Medicina Veterinaria
de Cuba (Filial Granma) (2013 - 2020). Principales resultados: Tutora de mas de
32 Trabajos Cientificos Técnicos de estudiantes del 5% y 6 afio de la Carrera de
Veterinaria y Zootecnia. Participacion en Eventos nacionales e internacionales:
Mas de 18 eventos nacionales e internacionales. Premios: Premio Cientifico
Provincial. Acetamida furanica mono bromada y pro bidtico. Una alternativa en el
control de salmonelosis en aves. Premio Nacional Carbd Servia, categoria
individual al mejor trabajo en la investigacién y la docencia. CCVC (2017). Premio
del rector en la categoria: Profesor mas destacado en la investigacion (2018). Segln
Resolucién 215/2018. Reconocimientos: Medalla: Distincion por la educacion
cubana (2016).
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AVAL DEL EXPERTO

En calidad de Experto del Trabajo de Titulacion “Implementacién de Buenas
Préacticas de Manufactura segun la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa Pollos Clio en el canton La Man&”, propuesto por Tatiana
Carolina Gavilanez Bufiay, con documento de identidad N° 1600398190, como
autora para optar por el titulo magister en Agroindustria mencién Tecnologia de
Alimentos.

CERTIFICO

Que dicho trabajo puesto a disposicion cumple con los objetivos, metodologias
y resultados relacionados al tema propuesto, siendo una propuesta importante,
debido a que aporta resultados fundamentales para la produccion de carne de aves
y todo el proceso que se realiza para su obtencidn por parte de las microempresas,
el cual va encaminado a lograr la inocuidad de los productos y para que sirva como
guia tecnologica para lograr la méxima calidad de las carnes hasta llegar al eslabon
final el consumidor.

Bayamo, Octubre, 01 del 2021

Atentamente,

Carlos Olmo Gonzalez MSc.
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GUIA PARA EVALUACION DE PROYECTOS DE INVESTIGACION POR EXPERTOS
Tema de Investigacion: Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura segin la Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la
microempresa Pollos Clio en el canton La Mana

Nombre del Autor / Investigador: Tatiana Carolina Gavilanez Bufiay

Experto Evaluador 3:

Perfil Profesional: Sistemas de Produccién

Area de Desempefio: Avicultura

El trabajo de investigacion sera evaluado bajo la escala de Likert determinando los siguientes valores

Rango de
porcentaje
Nivel de Likert Significado de
satisfaccion
del experto
1 Totalmente en Desacuerdo 0-20

2 En desacuerdo 20-40

3 Ni en acuerdo, Ni en desacuerdo 40-60

4 De acuerdo 60-80

5 Totalmente de Acuerdo 80-100

CRITERIOS DE EVALUACION lpuznt‘éacfns Observaciones

Importancia del problema X
Originalidad X
CUALIDADES DEL TEMA |Interés al publico X
Factibilidad X
Delimitacion X
CUALIDADES TEORICAS- |Formulacion del problema X
FUNDAMENTOS Obijetivos de la Investigacion X
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Limitaciones del tema de investigacion

no le veo
limitaciones

Revision literaria

Definicion de términos

Sistema de variables

Sistema de Hipotesis

CUALIDADES
METODOLOGICAS

Calculo de poblacion y muestra

Disefio de la Observacion / experimentacion

Instrumentos aplicados

Aplicacion de técnicas de recoleccion de datos

Recursos utilizados

Presentacion y discusion de resultados

CUALIDADES FORMALES

Lenguaje escrito

Presentacion y estilo del documento

Bibliografia

XXX XX XX [X[X|X[X|X|X

Anexos

X

Sugerencias del Experto Evaluador: En trabajos futuros extender al sector especializado por la importancia para los sistemas de

produccion

Firma del experto Evaluador
MSc. Carlos Olmo Gonzalez
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Sintesis Curricular

Carlos Olmo Gonzalez, MSc.

Ingeniero Pecuario (1987). MSc Nutricién Animal. (2015). Profesor Auxiliar (2009).
Facultad de Ciencias Agropecuarias. Responsabilidades institucionales: Miembro
del tribunal de Examen Estatal de la carrera Medicina Veterinaria (2011-2021).
Miembro del Consejo Cientifico de Facultad de Ciencias Agropecuarias (2016-2021).
Otras responsabilidades: Miembro del consejo técnico asesor municipio Bayamo
para la ciencia y la técnica (2020-2021). Miembro de la Sociedad de Medicina
Veterinaria. (2016-2021). Miembro de la Red de aditivos zootécnicos (2017-2021).
Principales resultados: Mas de 25 Trabajos Cientificos Técnicos de estudiantes
del 5°°y 6% afio de la carrera de Veterinaria y Zootecnia (2011-2021). Tutor de 5
tesis de grado de la Carrera de Medicina Veterinaria (2016-2021). Participacion en
Eventos nacionales e internacionales: Mé&s de 15 eventos nacionales e
internacionales Premios: Premios del rector (2020), Premio CITMA provincial
(2018, 2019 y 2020). Reconocimientos: Sello Valientes por la vida 2020.
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Anexo 10. Evidencia aval de usuarios

AVAL DEL USUARIO

Yo, Alejandra Chicaiza Gémez, con C.lI: 172726138-8 en calidad de USUARIO y
empleada de la microempresa Pollos Clio, certifico que el Trabajo de Titulacion
“Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura segin la Normativa
ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el canton La
Mana”, propuesto por Tatiana Carolina Gavilanez Bufiay, con documento de
identidad N° 1600398190, como autora y estudiante del programa de Maestria en
Agroindustrias mencion: Tecnologia de Alimentos, paralelo “U”, cohorte 2020,
cumple con los parametros referidos a la implementacion de Buenas préacticas de
manufactura y al aplicarlos en la microempresa han mejorado los procesos de
faenamiento, transporte y comercializacion, principalmente en el manejo de la
inocuidad de la carne de pollo y materia prima, es todo lo que puedo certificar en
honor a la verdad.

La Mana, octubre, 15 del 2021

Atentamente,

Alejandra Chicaiza Gémez

REPRESENTANTE DE LOS EMPLEADOS DE LA MICROEMPRESA
POLLOS CLIO

Celular: 0985509354
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AVAL DEL USUARIO

Yo, Azucena Clemencia Sanmartin, con C.I: 050269386-4 en calidad de USUARIO
y comerciante de carne de pollo del Canton La Mana4, certifico que el Trabajo de
Titulacion “Implementaciéon de Buenas Practicas de Manufactura segun la
Normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa Pollos Clio en el
cantén La Mand”, propuesto por Tatiana Carolina Gavilanez Bufiay, con
documento de identidad N° 1600398190, como autora y estudiante del programa
de Maestria en Agroindustrias mencion: Tecnologia de Alimentos, paralelo “U”,
cohorte 2020, cumple con los parametros referidos a la implementacion de Buenas
practicas de manufactura y al aplicarlos en la comercializacion ha mejorado en el
manejo de la inocuidad de la carne de pollo, es todo lo que puedo certificar en honor
a la verdad.

La Mana, octubre, 10 del 2021

Atentamente,

Azucena Clemencia Sanmartin
COMERCIANTE POLLOS EL REY

Celular: 0967933106
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Anexo 11. Microempresa Pollos Clio antes de la aplicacion parcial de BPM.
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Anexo 12. Pollos Clio después de la aplicacién parcial de BPM.

220



221



Anexo 13. Capacitacion realizada a empleados y comerciantes
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Anexo 14. Andlisis antiplagio Urkund
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Analyzed Implementacién de Buenas Practicas de Manufactura segun la Normativa ARCSA-DE-067-2015-
document GGG en la microempresa Pollos Clio en el cantén La Mana.docx (D116228316)
Submitted 2021-10-25 00:09:00
Submitted by
Submitter email kleber.espinosa@utc.edu.ec
Similarity 2%

Analysis address kleber.espinosa.utc@analysis.urkund.com

Sources included in the report
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