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TITULO: “Disefio de un sistema de implantacion de bpms para la planta de faena-miento “don

chachita” en el canton salcedo provincia de Cotopaxi.
Ledn Chancusig Klever Daniel

Tigre Sangurima Cristian Adrian

RESUMEN

El presente trabajo de titulacion, consiste en realizar un sistema de Buenas Préacticas de
Manufactura en la microempresa “DON CHACHITA” ubicada en el canton Salcedo provincia de
Cotopaxi. Para el desarrollo de la investigacion se tom6 como base de referencia la Normativa
Técnica ARCSA-DE-067-2015-GGG Norma técnica sustitutiva de las (BPM) para Alimentos
Procesados y el aseguramiento de la calidad e inocuidad de los productos. Inicialmente se realizé
una auditoria interna para determinar el estado de situacion actual de la microempresa con
respecto a las Buenas Practicas de Manufactura, dicha auditoria consta de la aplicacion de una
check list que incluye todos los requerimientos que exige la normativa vigente en el Ecuador
mediante la cual se identifican los incumplimientos de los siguientes aspectos: Instalaciones,
equipos Yy utensilios, requisitos higiénicos de fabricacidn, materias primas e insumos,
operaciones de produccion, envasado, etiquetado y empacado, almacenamiento, distribucion,
trasporte y aseguramiento de la calidad. Como resultados de la auditoria inicial se obtuvo los
siguientes resultados, que el 52,11 % cumple con la normativa, 35,63% no cumple y finalmente
un 15,15% no aplica.-con estos resultado se elabord una un plan gradual de implantacién de las
(BPM) dicho plan esta orientado a cumplir con los requerimientos de la normativa, para la cual
se elaboré los procedimientos operativos estandarizados (POE), segun las necesidades
encontradas para el cumplimiento del plan gradual, y para que la microempresa pueda
comercializar productos inocuos aptos para el consumo humano.

Palabras Claves: ARCSA, inocuidad, control, procesos, POE.
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TITLE: "Design of a bpms implementation system for the "DON CHACHITA" work plant in
the canton of Cotopaxi province.

Leon Chancusig Klever Daniel

Tigre Sangurima Cristian Adrian

ABSTRACT

This qualification work consists of performing a good manufacturing practices system in the
microenterprise "DON CHACHITA" located in the canton Salcedo province of Cotopaxi. For the
development of research, the ARCSA-DE-067-2015-GGG Technical Standard substitute for
processed foods (BPM) and product quality and safety assurance were taken as a baseline.
Initially an internal audit was carried out to determine the current status of the micro-enterprise
with respect to Good Manufacturing Practices, this audit consists of the application of a check
list that includes all the requirements required by the regulations in force in Ecuador by which
the violations of the following aspects are identified: Facilities, equipment and utensils, hygienic
manufacturing requirements, raw materials and inputs, production operations, packaging,
labelling and packaging, storage, distribution, transport and quality assurance. As the results of
the initial audit, the following results were obtained, 52.11% compliant, 35.63% are not
compliant and ultimately 15.15% do not apply.-with these results a gradual plan of
implementation of the (BPM) was developed this plan is aimed at complying with the
requirements of the regulations, for which standardized operating procedures (SOOs) were
developed, according to the needs found for the implementation of the gradual plan, and so that

the micro-enterprise can market safe products suitable for human consumption.

Keywords: ARCSA, safety, control, processes, POE.
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Area de Conocimiento:
Ingenieria industrial,
Art. 54. Industria y produccion alimentaria y bebida, textiles, confecciones, calzado, cuero,

materiales (madera, papel, plastico, vidrio, etc.), mineria e industrias extractivas.

Linea de investigacion:

El proyecto se relaciona con los Procesos Industriales correspondientes a la cuarta linea.

Sub lineas de investigacion de la Carrera:

La sub linea a la cual se apega el presente proyecto a los procesos productivo.

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO

El presente proyecto estd orientado a disefiar un sistema (BPM) en la planta faenadora
artesanal de pollos “DON CHACHITA” ubicada en el cantén salcedo provincia de Cotopaxi,
la misma que se dedica al faenamiento de pollos, la microempresa en su afan de garantiza
productos de calidad y aptos para el consumo humano muestra interés en el desarrollo del

presente proyecto.

La inocuidad y seguridad alimenticia es un tema transcendente en los Gltimos afios, de
aqui se deriva varias condiciones de salud y su importancia radica en el desarrollo del
proceso para obtener un producto determinado. Se debe preservar la inocuidad del producto
desde la elaboracion hasta el consumidor final, no obstante, se debe considerar la

contaminacidn por agentes naturales o por la intervencién humana.

El sistema (BPM) contiene directrices referentes a los aspectos que comprenden la
higiene de los alimentos mediante la elaboracion de procedimientos operativos
estandarizados de sanitizacion (POES) y procedimientos operativos estandarizados (POE)
con sus respectivos registros, para las distintas areas de la planta.La microempresa empieza
sus funciones desde el afio 2010 con la de finalidad comerciar pollos, muchas de esta
faenadora no cuenta con areas apropiadas para la produccion de este producto o no se sabe
cémo actualmente se encuentra sus instalaciones para garantizar la inocuidad de los

alimentos. Hoy en dia es muy esencial debido al crecimiento poblacional se requieren



productos de calidad y que cumplan con los estandares de inocuidad alimentaria con el fin de
evitar las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA).Es por ello la necesidad de que
existan empresas que dentro de sus procesos tengan implementados las (BPM) que servira
para mejorar la calidad y procesos de los alimentos.

Actualmente en la microempresas de faenamiento DON CHACHITA de pollo no cuenta con un
correcto sistema de buenas practicas de manufactura para analizar y establecer procedimientos para
evitar la contaminacion cruzada en los productos. El control de plagas, la limpieza y desinfeccion, la
higiene del personal, la recepcion y seleccion de la materia prima es esencial para la aplicacion y el

correcto funcionamiento.

Es por ello que se ve la necesidad de elaborar un sistema (BPM) en la planta faenadora artesanal
ya que esta son herramientas basicas para la calidad de los productos la microempresa en actualidad
cuenta con una certificacion MABIO (Matadero bajo inspeccion oficial) este sistema de BPMS
ayuda a cumplir con los prerrequisitos para que dicha planta cuente con una certificacion (BPM) la
cual ayudara a mejor los procesos de la faenadora mediante procedimientos operacionales
estandarizados como también registro de las actividades para mejor la calidad de los productos de

microempresa.



4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO

4.1. Beneficiario directo

Planta faenadora artesanal de POLLOS “Don chachita “ubicada en el barrio Rumipamba

central canto salcedo.

Tabla 1.Beneficiarios directos

Descripcion N® de
trabajadores
Gerente propietario 1
Trabajadores 7
Trabajadoras 3
Personal administrativo 1
TOTAL 12

Elaborado por: Ledn Klever, Tigre Sanguina

4.2. Beneficiario indirecto

Los beneficiados indirectos son toda la poblacion que consumo este producto ya que contara

con medida de calidad y asi asegurara su consumo.

Tabla 2. Beneficiarios indirectos

Descripcién

Rumipamba central

Barrio Anchilivi

Cliente de la plaza Eloy Alfaro

Cliente del mercado América

Elaborado por: Leon Klever, Tigre Sangurima

El presente proyecto beneficiara de forma indirecta alrededor de 200 personas quienes son los que adquieren el producto

distribuidos en diferentes partes del canton Salcedo.



5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La microempresa DON CHACHITA se encuentra ubicada en el encanto Salcedo de la provincia de
Cotopaxi se dedica al faenamiento de pollos de una forma artesanal sin las debidas normas de
higiene y control del producto realizando sus operaciones en un mismo lugar lo que puede generar
factores de contaminacién cruzada, que puede causar dafios a la inocuidad del producto y a la salud

del consumidor.

La carne de pollo es un alimento de tipo A debido a la facil descomposicion, Los factores que
generan que este suceso ocurra estan los contaminantes fisico, quimicos y biologicas que en
condiciones ambientales e inseguras generan alteraciones en la composicion natural de la carne
elevando el riesgo de ocasionar enfermedades ETA (enfermedades transmitidas por alimentos) entre

las més comunes estan la Salmonella y Escherichia coli.



6. OBJETIVOS

6.1. Objetivo general

Realizar el disefio de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la planta faena-
dora artesanal “DON CHACHITA” para aseguramiento de la calidad  en los procesos de faena-

miento, distribucion y comercializacion de los pollos en el canton Salcedo.

6.2. Especificos

» Elaborar un diagndstico general del sistema de trabajo actual de la planta de faena-miento

para comprobar las condiciones actuales en las que se encuentra.

» ldentificar las no conformidades existentes en la planta faena-dora con respecto a la norma
ARCSA-DE-067-2015-GGG Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de

Manufactura para Alimentos Procesados.

> Diseflar un sistema de BPM en la planta faenadora “DON CHACHITA” para el
mejoramiento para el mejoramiento de la calidad y aseguramiento de la inocuidad de los

productos procesados.



7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS OBJETIVOS:

Tabla 3 .Actividades a realizar para cada uno de los objetivos.

Objetivo

Actividad

Resultado
de la
actividad

Descripcion
de la actividad

Elaborar un diagnéstico general
del sistema de trabajo actual de la

Mediante una visita
in-situ observar los
procesos de
faenamiento

Condiciones actuales
identificadas.

Mediante una visita in-
situ observar los procesos
de faenamiento

p|anta de faena-miento para Elaborar un diagrama Diagramas de ﬂUjO Elaborar un diagrama de
comprobar  las  condiciones de flujo y describir Descripcion los ﬂuj.o. y  describir las
las actividades del actividades del proceso
actuales en las que se encuentra. | proceso de procesos de faenamiento
faenamiento
Norma  ARCSA- Investigar el campo de

Identificar las no
conformidades existentes en la
planta faena-dora con respecto a
la norma ARCSA-DE-067-2015-

GGG Norma Técnica Sustitutiva

Identificar los aspectos
de la norma ARCSA-
DE-067-2015-GGG

DE-067-2015-GGG

aplicacion de la norma
ARCSA-DE-067-2015-

GGG, e ldentificar los
articulos que lo
conforman

Realizar una check list

Resultados obtenidos

Aplicar una check list de

de  Buenas  Practicas de | de acuerdo a los art | delatécnica ARCSA- | la  normativa  técnica
Manufactura para Alimentos I’elacionados con el DE'067'2015'GGG ARCSA'DE'067'2015'

q proceso de faenamiento y GGG e identificar las no
Procesados. de acuerdo a la conformidades.

microempresa.

Oisfer i sstemta e | Ehborcitncl s | SHENA 06 bends | Eliorsin e gk
i i de buenas practicas de .
implantacion de las BPM en la fact P manufactura de las buenas practicas de
planta ~ faenadora  “DON | Manutactura manufactura
CHACHITA” para el

mejoramiento de la inocuidad
de sus procesos.

Elaborar procesos
operativos
estandarizados (POES)
para todo el proceso de
faenamiento

Procedimientos
(POE)

Instructivos

Elaborar procedimientos
de las (POES) vy
Instructivos para
posteriormente socializar
al personal de la
microempresa

Elaborado por: Ledn Klever, Tigre Sangurima




8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

8.1 Buenas practicas de manufactura (BPM)

Segun el (international dynamic advisors, 2017), son una herramienta basica para la obtencion
de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la forma de
manipulacion.

e Son Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de
procesos y productos relacionados con la alimentacién.

e Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros, saludables e inocuos

para el consumo humano.

e Seasocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.

llustracion 1 pirdmide de sistema de inocuidad.

\

Gestion de la inocuidad

1SO 22000
Sistema de Analisis de Peligros y
Control de Puntos Criticos
HACCP
Procedimiento Operacional
Estandarizado de Saneamiento
52 Buenas Practicas de
Manipulacion

BPM N Codificacion de los
& productos Educacion
» Yy Entrenamiento del
PRODUCT IDENTIFICATION - RECALLS EDUCATION personal
AND EMPLOYEED TRAINING y

I PIRAMIDE DE LA SEGURIDAD ALIMENTARIA

Fuente: (Blanchard, 2011)

Cualquier empresa responsable de la produccion (Cervantes, 2009) de alimentos que adopte de
manera correcta las BPM, apoya la calidad e inocuidad de sus productos, cumpliendo con las

exigencias de sus consumidores y protegiendo su salud



8.1.1. Condiciones Baésicas para cumplir con las BPM

Edificacion e instalaciones:

>

>
>
>
>
>

Estar aislados de focos de insalubridad.

Tener alrededores limpios.

Facilitar la limpieza y la desinfeccion.

Tener buen abastecimiento de agua potable.

Contar con areas para la disposicion de residuos liquidos y solidos.

Tener instalaciones sanitarias.

Equipos y utensilios:

>
>
>

Ser resistentes a la corrosion.
Deben facilitar el proceso de desinfeccion.

No deben favorecer la proliferacion de microorganismos (lisos).

Manipuladores de alimentos:

» Deben estar sanos, no deben presentar heridas, infecciones respiratorias y/o gastrointestinales.

» Deben realizar el curso de manipuladores de alimentos.

» Lavestimenta y la presentacion personal debe cumplir con los siguientes

Requisitos:

>

YV V V VYV VYV VY

Tener higiene personal

Uniforme de color claro.

Tener cremallera en lugar de botones.

No tener anillos, aretes, reloj, cadena ni ningln otro tipo de accesorio.
Mantener el cabello cubierto y recogido.

Mantener las ufias cortas y sin esmalte.

Llevar zapato cubierto.

Materias primas:

YV V VY

Deben ser inspeccionadas.

Deben se lavadas y desinfectadas en caso que lo requieran.
Conservar la temperatura de almacenamiento para cada una de ellas.
Se debe evitar la contaminacion cruzada.
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8.3. Procesos operativos estandarizados (POE)

Un procedimiento operativo estandarizado (POE), o Standard Operating Procedure (SOP) en
inglés, es un documento en el cual se describen minuciosamente las instrucciones para un
determinado proceso de trabajo. Esto es interesante, sobre todo, para la formacion de nuevos
empleados, o en sectores donde la legislacidén es muy estricta. Un ejemplo de este tipo de sector es el
de la aviacion, en el cual los aviones deben someterse a los mismos controles exhaustivos antes de
que puedan despegar. (Tic.Portal, 2020)

Segun (WILLIANS, 2012) una empresa de alimentos debe contar por lo menos con

10 POES los cuales son:

» Manejo de reclamos de clientes.

» Seguimiento de los productos (trazabilidad).
» Recuperacion de productos.

» Realizacion del producto.

» Mantenimiento preventivo.

» Calibracion de equipos e instrumentos.

» Capacitacion.

» Control de proveedores.

» Control en el transporte.

» Control, de documentos y registros.

10



11
todo esto concierne a un pre-requisito para BPM y para las normas internacionales como es la
norma 1SO 22000, mediante la aplicacion contribuye a mantener lo noveles de inocuidad de los

alimento que sean aptos para el consumo humano

8.4 Sistema de faenamiento.

Todas las personas tienen derecho a que los alimentos que consumen sean inocuos. Es decir que no
contengan agentes fisicos, quimicos o bioldgicos en niveles o de naturaleza tal, que pongan en peligro su
salud. De esta manera se concibe que la inocuidad como un atributo fundamental de la calidad. En la
medida que el comercio mundial de alimentos ha alcanzado un nivel sin precedentes, igualmente hemos
asistido a la globalizaciéon de algunas enfermedades transmitidas por los alimentos. El incremento en los
casos de enfermedades transmitidas por alimentos y de la contaminacion quimica de diversos productos,
han originado una gran preocupacion en los consumidores, los productores y los organismos oficiales que

velan por la inocuidad de los alimentos a nivel mundial. (Garzén, 2009)

8.4.1 Faena-miento.

Es todo el proceso desde que el animal ingresa al matadero hasta su pesaje en Canales y otras partes
comestibles y no comestibles. (INEN, 2013)

8.4.2 Carne fresca.

Es la definida en 2.2 sometida a refrigeracion, entre 0°C y 4°C en el centro del corte, que no ha
recibido, a los efectos de su conservacion, otro tratamiento que el envasado protector y que conserva

sus caracteristicas naturales. (INEN, 2013)

8.4.3 Animales de abasto o para consumo humano.

Son las especies animales destinadas para consumo humano, criados bajo controles veterinarios
y/o zootécnicos debidamente comprobados, sacrificados técnicamente en mataderos autorizados;

incluye a los bovinos, porcinos, ovinos, caprinos y por extension a las aves de corral, especies

11
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menores y otros animales comestibles permitidos por la legislacién ecuatoriana, a través de los

organismos pertinentes. (INEN, 2013)

8.5. Inocuidad en los alimentos

La inocuidad de los alimentos como un atributo fundamental de la calidad, se genera en la produccion
primaria es decir en la finca y se transfiere a otras fases de la cadena alimentaria como el procesamiento, el
empaque, el transporte y aun la preparacion del producto. Aunque los eventos ocurridos durante estas fases
pueden influenciar de manera importante la inocuidad e idoneidad de un alimento, definitivamente la fase
de produccion primaria es fundamental en su calidad e inocuidad, puesto que define las caracteristicas de

sus intimos atributos fisicoquimicos y ain microbiol6gicos. (Garzén, 2009)

8.6. Buenas practicas de manufactura

Las buenas préacticas de manufactura (BPM), estan formadas por un conjunto de normas destinadas a
organizaciones que procesan alimentos. También son aplicables al caso de almacenes de alimentos.
Las buenas practicas de manufactura son una herramienta basica para la obtencion de productos de

calidad aptos para el consumo humano.

La utilizacion de esta herramienta contribuye a un aseguramiento de una produccion de alimentos

saludables para el consumo humano.

8.7. Buenas practicas de manufactura en el ecuador

Cualquier pais que implante Buenas Practicas de Manufactura en las industrias de alimentos va a
potencializar la inocuidad de los procesos a través del mejoramiento continuo, ya que si se mejora la
inocuidad se mejora la productividad haciendo a las empresas mas competitivas y rentables,

generando empleo y riqueza para el pais. (Blanchard, 2011)
Este trabajo tiene como proposito evaluar las actividades e instalaciones de la seccion faena-

miento de pollos de “Don Chachita)”, para conocer la situacion de la faena-dora y proponer

recomendaciones de mejoras y competitividad.

12
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El Disefio de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura tiene como propoésito orientar al
propietario de la faena-dora y su personal a que se diagnostiquen en su empresa e identifiquen
debilidades y tengan la posibilidad de corregirlos y que las autoridades reguladoras privadas o del
estado cuenten con una guia que les permita corroborar la evolucion de la empresa y asi dar

seguimiento a los compromisos en forma conjunta con el propietario. (Piraquive, 2008)

En parte, esto se debe a la globalizacion de los mercados, mayor cooperacién entre entidades
reglamentarias, productos alimenticios y técnicas de conservacion mas complejas, nuevos peligros y
otros factores. Tradicionalmente, la ejecucion de las BPM ha tenido un enfoque reglamentario,
respondiendo a la necesidad de cumplir con una exigencia legal que tienen la mayoria de paises.
(DUITAL, 2015)

En Ecuador las industrias en general se acostumbraron a manufacturar de manera autbnoma e
independiente por largos afios, pero este panorama ha cambiado poco a poco segun la evolucién de
los demas paises. Es por eso que Ecuador no puede ser la excepcion y para entrar al mercado
globalizado, moderno y competitivo se cred el Reglamento de Buenas Préacticas para Alimentos
Procesados Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696, para adoptar en las industrias
Ecuatorianas, teniendo un control de la higiene, a fin de evitar consecuencias perjudiciales que se

derivan de las enfermedades producidas por alimentos. (Blanchard, 2011)

8.7.1 Ventajas de implementar las (BPM)

» Crear conciencia en los trabajadores operativos.
» Reducir reclamos y posibles devoluciones de pollos
» Posicionamiento de la empresa

» Crecimiento en compatibilidad y produccion.

13



8.7.2. Que influyen las BPM.

> Higiene personal

» Limpieza y desinfeccion
» Control de plagas

» Manejos de bodegas

» Almacenamiento y transporte

8.7.3. Higiene personal

14

El personal de la microempresa Don Chachita debe cumplir con todas las normativas y

disposiciones entre las cuales podemos citar:

» Salud del personal

» Uso correcto de uniformes

» Uso de las EPPs

» Lavado de manos

» Buenos habitos de higiene personal.

» Capacitacion para el personal.

8.7.4. Limpieza y Desinfeccion.

Mediante la realizacion de un manual de limpieza y desinfeccion, entre los cuales estan los

utensilios, instalaciones, mueble como las mesas de trabajo y los equipos utilizados, se debe

socializar con los trabajadores con el fin de que conozcan cuando limpiar, como hacerlo y que

productos utilizar para la limpieza.

14
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8.7.5. De Plagas.

Primero debemos identificar todos los posibles animales y /o parésitos que puedan ocasionar
problemas desde el punto de vista de la utilizacién de las buenas précticas de manufactura la
microempresa Don Chachita implementara normas y procedimientos que establecen programas y

acciones con el fin de eliminar plagas tales como: ratones, insectos entre otros.

8.7.6. Manejo de Bodegas

Al ser un producto de consumo diario y tomando en cuenta que los clientes prefieren consumir
carne fresca la microempresa Don Chachita implementara normativas para el correcto
almacenamiento del pollo para posterior distribucion manteniendo la temperatura optima todo el

tiempo que permanezca en bodega.

Entidades como el Ministerio de Salud Publica y la Agencia Nacional de Regulacion, Control y
Vigilancia Sanitaria (ARCSA), sefialan que una empresa es capaz de garantizar la elaboracién de un

producto sano cumpliendo minimo el 80% de las Buenas Préacticas de Manufactura (Jaramillo, 2015).
La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA);

Pablica el plazo maximo en el cual las empresas deben cumplir con los lineamientos y exigencias de
Buenas Practicas de Manufactura expuestas en la Normativa vigente en el pais (Resolucion ARCSA
N° -067).

8.8. Diagnostico de buenas practicas de manufactura

La aplicacion de una encuesta relacionada a las buenas practicas de manufactura permite evaluar el
grado de cumplimiento que tiene un establecimiento para identificar la ausencia de higiene que
puedan ocasionar insalubridad del producto final este trabajo se lo realizar con el fin de recolectar
informacion acerca de las falencias que tiene la microempresa, para identificar se aplicé una check

list la misma que fue aplicada en la faena-dora de pollos “DON CHACHITA”

15
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8.9. Programa de procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento El mantenimiento de la higiene es
una condicién clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la
cadena alimentaria (desde la produccion primaria hasta el consumo) e involucra una serie de
practicas esenciales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos,
la higiene del personal y el manejo integrado de plagas. (Procedimientos Operativos Estandarizados,
2011)

8.10. Beneficios de la implementacion de los POES

* Contar con procedimientos que describen detalladamente las préacticas de saneamiento a ser
utilizados en la planta.

* Evitar la contaminacion fisica, quimica o bioldgica en los productos ofrecidos.

* Promueve la planificacion previa para asegurar que las acciones correctivas se tomen en cuenta
cuando sea necesario.

* Provee una herramienta uniforme de capacitacion a los empleados
» Demuestra el compromiso de planta con la inocuidad a los clientes y entes supervisores externos.

Dentro de los POE (procedimientos operativos estandarizados) se encuentran los POES
(procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion) que involucran una serie de practicas
esenciales para el mantenimiento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las
operaciones de elaboracion, siendo condicion clave para asegurar la inocuidad de los productos en

cada una de las etapas de la cadena alimentaria. (Procedimientos Operativos Estandarizados, 2011)

Un punto importante a considerar durante la implementacion de un programa POES es establecer
procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya que estos muestran los procedimientos en
detalle; ofrecen datos de las observaciones realizadas diariamente (planillas POES pre-operacionales
y operacionales de los distintos sectores); de los desvios detectados y de las acciones correctivas
aplicadas para su solucién. Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se
estan llevando a cabo los procedimientos de sanitizacién que fueron delineados en el plan de POES,
incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas (Procedimientos Operativos Estandarizados,
2011)
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Un procedimiento operativo estandarizado (POE) es un documento en el cual se describen minuciosamente
las instrucciones para un determinado proceso de trabajo. Esto es interesante, sobre todo, para la formacion
de nuevos empleados, 0 en sectores donde la legislacion es muy estricta. Un ejemplo de este tipo de sector
es el de la aviacion, en el cual los aviones deben someterse a los mismos controles exhaustivos antes de

gue puedan despegar. (Tic, 2018)

Para garantizar que los rutinas de limpieza, desinfeccion y manipulacion de los alimentos por

parte del personal operativo se apliquen y se cumplan. En estos POES se detalla:

Objetivos
Alcance
Responsabilidades

Definiciones

vV V VvV VvV V

Procedimientos

Y

Registros

8.11. Limpieza y desinfeccion de alimentos, equipos y utensilios.

Una adecuada limpieza y desinfeccion permite operar en condiciones higiénicas adecuadas de tal
manera que se minimice al maximo el riesgo de contaminar el producto y garantizar la inocuidad del

mismo.

El primer factor esencial para una limpieza y desinfeccién, es que la planta posea agua de buena
calidad y proveniente de una fuente confiable. Luego se deben seguir las siguientes etapas: (Rios,

2010)
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8.11.1. Pre-limpieza

Correspondiente a la remocién manual de los residuos alimenticios que puedan servir como fuente
de alimento para microorganismos y plagas. Se puede utilizar en algunos casos agua a presion, con el

fin de lograr el desprendimiento de macroparticulas adheridas a la superficie

8.11.2. Limpieza

Es la remocién de la suciedad y materia organica (por ejemplo: grasa, proteina, carbohidratos)
adherida a las superficies, para evitar la formacion de bicapas (biofilms). Este paso se realiza con la
ayuda de un detergente, este debe ser econdmico, atdxico, no corrosivo, estable y facil de medir. Esta

etapa termina en el momento de realizar el enjagiie definitivo

8.11.3. Desinfeccion

Es la eliminacion o reduccién de microorganismos a través de métodos térmicos o quimicos, estos
altimos son empleados con mayor frecuencia, por ser mas econdémicos. Un desinfectante quimico

debe ser de amplio espectro, rapido, estable, atdxico, soluble en agua, econémico.

Tabla 4. Estudios de usos de sustancias quimicas

Lugar Tipo de sustancia| Dilucién a emplear
Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 1ml/ de agua
Mesas de trabajo
comun (5,25%)
1,5 ml/ de agua
Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 3ml/ de agua
Utensilios
comun (5,25%) 2 ml/ de agua
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Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 4ml/ de agua
Pisos y paredes
comun (5,25%) 6 ml/ de agua

Fuente: (Rios, 2010)

9. PREGUNTA CIENTIFICA

¢Como el disefio del sistema de buenas practicas de manufactura permitird mejorar la higiene e

inocuidad en el proceso de faenamiento dentro de la microempresa DON CHACHITA?

10. METODOLOGIAS:

10.1 Tipo de investigacion

El presente proyecto se desarrollé una investigacion de caracter descriptivo, la cual se llevo a cabo
en la microempresa “DON CHACHITA”, donde se realizé la documentacion necesaria la cual exige

la normativa vigente.

Mediante a la metodologia aplicada y por tratarse de un del disefio de Buenas Practicas de
Manufactura, se ejecutd el respectivo andlisis donde se encontraron las pertinentes deficiencias
existentes en la empresa. Ademas, se utilizd la metodologia no experimental, debido a que este

trabajo se basa en procesos ya existentes.

10.1.1. Investigacién descriptiva

Para realizar la presente investigacion se consideré que es de caracter descriptivo por que se
desarrolld dentro de la microempresa “DON CHACHITA” donde se elabor6 diferentes tipos de

documentos necesarios para ayudan cumplir con las buenas practicas de manufactura, se utilizd
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también la metodologia no experimental, debido a que el proyecto se basa en procesos de

faenamiento ya existentes.

10.1.2. Investigacion de campo.
En este tipo de investigacion se ejecutd en el lugar donde esta presente el objeto de estudio y cada
uno de los pardmetros que se encuentran en funcionamiento en el cual se pudo obtener datos reales

para el proyecto.

10.2. Métodos

10.2.1. Método analitico

Mediante la utilizacion de este método se cumple la primera actividad de los objeticos especificos,
como es conocer el estado actual de la microempresa, cuales son las medidas de inocuidad que al

momento se viene practicando dentro de cada proceso.

10.2.2. Método Inductivo

Este método va de lo particular a lo general es decir en este caso, de suposiciones planteadas que
dentro de la micro empresa de faenadora existe un inadecuado manejo del proceso de faenar, toda la
informacion obtenida obedecera estrictamente de la microempresa DON CHACHITA en sus
caracteristicas y lineamientos, los mismos que podran ser empleados para futuras investigaciones

dentro de la microempresa en posteriores investigaciones.

10.3. Técnicas

10.3.1 Lista de verificacion: Se utilizo especificamente para la recoleccion de datos del estado de
la situacion actual de la microempresa la cual se nos basamos en la norma técnica ARCSA-DE-067-
2015-GGG de Buenas Préacticas de Manufactura.
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10.3.2 Observacion.- Con este tipo de investigacion de observacion se procedio a la recoleccion
de toda la informacion posible de la microempresa “DON CHACHITA” donde se aplicé una check
list la misma que permite conocer la situacion actual de la microempresa esto sirve como base inicial

para su respectiva comprobacion a futuro

10.3.3 Entrevista.- La entrevista, es la comunicacién interpersonal establecida entre el
investigador y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas verbales a los interrogantes planteados
sobre el problema propuesto. Se considera que este método es mas eficaz que el cuestionario, ya que

permite obtener una informacion mas completa.

11. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS.

11.10bjetivo 1.
Elaborar un diagnostico general del sistema de trabajo actual de la planta de faena-miento para

comprobar las condiciones actuales en las que se encuentra.

11.1.1 actividad 1.

11.2. Datos generales de la microempresa

11.2.1. Razén social

La microempresa nace un 12 de octubre del 2012 en Rumipamba central canto salcedo por
iniciativa del sefior Manuel chacha duefio y gerente que al tener experiencia en este trabajo
decide invertir todo su dinero en este emprendimiento , viendo la necesidad de una fuente de
trabajo y para general fuentes de trabajo al principio de esta microempresa se encontraba Manuel
chacha vy esposa y su hijo mayor quien empezaron con una produccion de 20 pollos al dias
generando una nueva entrada de dinero. Hoy en dia esta posesionada en el mercado con hombre
faena-dora DON CHACHITA vy brinda nueva fuente de trabajo y provee vy distribucion su
producto en diferente partes de salcedo como a la subida de anchilivi via a los llangantes , en el
plaza Eloy Alfaro entre u otros puntos lo que ha hecho que este pequefio emprendimiento valla

creciendo cada vez mas y mas asi generando una mejora y de sus procedimientos y calidad
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11.2.2. Actividad

La microempresa de Sefior Manuel Chacha se dedica al faena-miento de pollos para posterior
distribucion en el momento dispone de 4 tipos de tamafios y el precio varia segun su peso un pollo
pequefio esta por los $5.60, el pollo mediano $6.60, el pollo grande $7.80 y el pollo extra grande se
encuentra por los $9.80 actualmente la faenadora recibe pollos para su procesamiento y distribucion
a los mercados de cantdn salcedo teniendo asi una serie de actividades del el inicio del recibimiento

del producto hasta la salida distribucién y salida del producto

11.2.3. Valores

Responsabilidad
Honestidad
Calidad
Servicio

El consumidor es nuestro punto de partida.

YV V. V V V V

Compromiso

11.2.4. Turnos y horarios de trabajo.

En la actualidad la planta labora en un solo turno, empieza sus labores desde las 5:00 am hasta las
2:00 pm de lunes a sdbado medio dia, Los fines de semana realizan la limpieza de todas las areas de

planta de procesos, la limpieza esta bajo la supervision del duefio de la microempresa.

11.2.5. Capacidad operativa.

La planta cuenta con 10 destinadas dentro del area operativa y administrativa, todo el personal
operativo cuenta con estudios segundario es decir son bachilleres, mientras que el administrativo en

este caso el duefio de la microempresa tiene estudios superiores.
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11.3. DIAGNOSTICO DEL ESTADO SITUACIONAL.

11.3.1 Resultados obtenidos de la visita in-situ.

En lo referente a procedimientos de limpieza y desinfeccién, salud del personal y manejo
adecuado de equipos Yy utensilios, la direccion de manifiesta que conoce éstos procedimientos, sin
embargo, el conocimiento se limita a la realizacion de las tareas sin contar con un documento que
detalle el proceso a seguir, asi también los empleados solo conocen que de la prohibicién de fumar,
usar celular, consumir alimentos y bebidas dentro de la empresa, pero no esta familiarizado en temas
relacionados a la inocuidad, trazabilidad de productos, transporte, control de plagas y areas que esta
dividida la empresa, no conoce qué medidas tomar cuando esta enfermo, tampoco sabe los métodos

de limpieza y manejo de estos productos

11.3.2 Condiciones actuales de la microempresa.

La microempresa de faenamiento no esta protegida de focos de insalubridad externos ya que se pudo
observar aberturas en techos y puertas que permiten el ingreso de particulas, plagas ente otros esta
rodado de espacios verdes y terrenos no habitados lo que aumenta la probabilidad de presencia de
roedores o insectos cercanos a la planta.

No existen registros que la microempresa posee de algun instructivo de limpieza, desinfeccion y

control de plagas en las distintas areas de la empresa.

No existe sefializacion en redes de agua, instalaciones eléctricas, ni se realizan procesos de limpieza

en los mismos.

Las instalaciones sanitarias no cuentan con desinfectante, ni material desechable para los procesos de
secado 0 un sistema automatico; la empresa cuenta con dos baterias sanitarias debidamente
sefializadas. No se registran, ni controlan periddicamente los procesos de limpieza de las

instalaciones sanitarias; los contenedores de basura no poseen tapas.
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11.3.3 Situacion y Condicion actual: Equipos y utensilios.

Las mesas donde se realiza el pelado y la evisceracion son de acero inoxidable pero sus bordes en la
actualidad presentan averias lo cual aumenta la posibilidad de contaminarselos los pollos faenados
debido a que en la misma mesa se realiza el eviscerado producto de la cual se observa ralladuras en

la mesa.

Los utensilios no se guardan de manera adecuada después de los procesos de faena-miento, ni se

conoce de algun registran los procesos de limpieza de los mismos.

11.3. 4. Situacion y Condicion actual: Personal

La empresa no cuenta con normas documentadas de limpieza para el personal, al igual que no se ha
establecido el uso de guantes o cada que tiempo se debe realizar en forma obligatoria el proceso de
lavado de manos durante las operaciones productivas. No existe una sefializacion adecuada en las
distintas areas de trabajo.

El personal no posee la indumentaria apropiada, siendo esto una obligacién, de la Norma Técnica
Sanitaria Unificada de Buenas Practicas de Manufactura.

El personal ha recibido solo una capacitacion inductiva sobre el proceso que va a realizar y la
importancia de su higiene personal en el trabajo la misma que se les imparte el momento de la

contratacion en la empresa; no existe procesos de capacitacion frecuente o de actualizacion.

Los operarios realizan practicas inadecuadas durante el proceso productivo, como ingerir alimentos.
Las personas que realizan visitas a la zona productiva, cuando acceden a la misma no usan la

indumentaria adecuada como lo son la cofia, guantes, mandil y mascarilla.

11.3.5 Situacién y Condicién actual: Envasado, etiquetado y empaquetado.

Las gavetas donde se deposita el producto terminado en este caso lo pollos se encuentran fuera del

area de produccién y en diferentes areas motivo por el cual estan expuestas a contaminaciones.
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Al finalizar el proceso de llenado de las fundas con producto seleccionado se coloca en gavetas que
se encuentran depositadas sobre el piso a para posteriormente trasladar al area de despacho

convirtiéndose en una posible causa de contaminacion en el producto envasado

No poseen una sefializacién adecuada los procesos de Envasado, etiquetado y empaquetado.

En la actualidad no cuenta con un registro de inspecciones o control de empaques a ser utilizados
para el producto.

No dispone de un proceso o instructivo de limpieza y desinfeccion de empaques, considerandose

necesario para cumplir con las condiciones minimas de empaquetado

11.3.6. Situacién y Condicion actual: Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion.

No existe algun proceso de control de temperatura y del andlisis del estado inocuo de los cajones de

los vehiculos de transporte de producto terminado.

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

alimentos emitido por el ARCSA.

Las gavetas plasticas que estan en contacto con el piso y la pared. La ubicacion de estas gavetas

dificulta el proceso de limpieza de las bodegas de almacenaje de producto terminado.

11.3.7. Situacién y Condicion actual: Aseguramiento de la Calidad.

No se ha establecido los procesos de muestreo y analisis para materias primas, insumos y agua

potable utilizados durante el proceso productivo

No disponen de fichas estandarizadas para la recepcion de los pollos.
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La microempresa faenadora de pollo no cuenta con unos instructivos de limpieza y desinfeccion
(POES), siendo esto un incumplimiento de la Norma Técnica Unificada de Buenas Préacticas de
Manufactura.

No se ha designado un personal encargado de la supervision de los procesos de faenamiento mismos
que deben realizar el control durante todo el proceso.

11.3.8. Diagnéstico inicial de limpieza y desinfeccion

En la actualidad os empleados desconocen de que son los Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento (POES) vy los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y tampoco de la
existencia de registros de cada actividad es por ello que se plantea realizar dichos procedimientos

conjuntamente con los registros.

11.4. Proceso de faenamiento

11.4.1. Recepcion de animales y espera

Consiste en la llegada de las aves desde la granja hacia la empresa faenadora, donde se descargan al
instante que van hacer sacrificados, el area debe contar con un muelle que facilite el descargue de las
gavetas, no bebe existir ruidos fuertes esto debido que el ave antes del sacrificio tiene que
experimentar un tiempo de espera, en el cual su ritmo cardiaco se relaja si todo este proceso se

cumple se logra un mejor desangre en la linea de proceso.

11.4.2. Colgado, matanza y desangrado

Una vez culminado el periodo de espera, los pollos son trasladados al area de matanza, donde
cuelgan uno en uno en pinzas de la linea de sacrificio por las patas, siguiendo el proceso se
introducen en los conos de sacrificio hasta que la cabeza y cuello salga por el orificio interior del

mismo, aproximadamente unos 8 centimetros medida necesaria para poder cortar y posterior
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desangre, posteriormente las gavetas vacias se deben lavar y desinfectar inmediatamente una ves

desocupadas

11.4.3. Escaldado

Después del proceso del desangrado, comienza el escaldado cuyo objetivo principal es de dilatar los
foliculos de la piel esto permite que la extraccion de las plumas sea fécil; temperatura optima en la
cual se sumerge al pollo oscila entre los 50 y 52 grados centigrados, hay que mantener esta
temperatura constante durante 2,0 a 3 min, si se aumenta la temperatura o el tiempo sumergido se
despende la piel del pollo, y en el caso que se disminuya la temperatura y el tiempo de permanencia
en el agua la eficiencia del pelado serd muy baja y en el peor de los casos las plumas no se lograra

desprender de la piel.

11.4.4. Pelado

Una vez terminado la fase de escaldado, los pollos entran al &rea de pelado en la cual el pollo se lo
trata en una mesa de acero inoxidable para la manipulacion de los trabajadores. Los trabajadores
no puede manipular los pollos si se pasa el tiempo el tiempo aproximado de pelado oscila entre 25

a 30 segundos por pollo.

11.4.5. Flameado

Este procedimiento se realiza mediante la utilizacion de un soplete de muy baja intensidad cuyo
combustible es el gas licuado de petroleo (GLP), en esta fase el objetivo principal es quemar las
plumas que la maquinas desplumadura no pudo remover debido a que son pequefias y estas se
encuentran en (el cuello, corvejones, punta de alas etc.) las plumas medianas y grandes que no pudo

remover la maquina desplumadura son extraidas manualmente.

11.4.5. Eviscerado

En esta fase se lo realiza manualmente debido a la complejidad de la maquina y al ser esta una

empresa que esta en proceso de desarrollo no cuenta con la maquinaria necesaria para este proceso.
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En esta fase se extraen las visceras 0 menudencias de la cavidad gastrointestinal del pollo que consta
de los siguientes pasos;

a) abrir la cavidad intestinal
b) extraer las visceras de la cavidad gastrointestinal.
c) Lavar la cavidad vacia.

Clasificacion de las visceras
Desechos comestibles

Cabeza
Higado
Patas
Pescuezo

Corazon

YV V V VYV VYV V

Molleja

Desechos no comestibles

Pulmones
Intestinos
Pancreas
Hiel

Y V VYV V

11.4.6. Lavado

Esta fase se realiza en un tanque de acero inoxidable, logrando lavar internamente y externamente
eliminando resto de sangre, plumas y desechos del eviscerado, el agua debe estar a una temperatura
entre los 22 a 28 grados centigrados, con un Ph de 6 a 7, de esta forma se eliminan microorganismos

y bacterias, la duracion de este proceso dura aproximadamente de 15 a 20 minutos.
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11.4.7. Enfriamiento

En esta fase del proceso se lo realiza artesanalmente mediante funda de hielo con el fin de bajar la
temperatura para evitar que los microorganismos se multipliquen, la temperatura aproximada oscila

entre los 38 a 40 ® C mediante este proceso logramos eliminar bacterias

11.4.8. Escurrido

En esta fase del proceso de faena-miento se coloca en las gavetas de pléastico previamente
acomodadas y preparadas para realizar este proceso artesanalmente se coloca verticalmente de esta

manera el agua acumulada en la cavidad torécica cae dejandolo al pollo sin exceso de agua.

11.4.9. Almacenamiento

En esta fase los pollos son empacados en fundas plasticas o en javas plasticas para ingresar

inmediatamente a las camaras de refrigeracion con el fin de mantener la frescura del pollo.

11.4.10. Despacho

El producto previamente empacado y clasificado correctamente es despachado de acuerdo a la
cantidad del pedido y necesidades del cliente, manteniendo durante todo el tiempo la temperatura de

4 ° C lo que permite que el pollo se mantenga en buenas condiciones

11.4.11. Transporte

Finalmente en esta Ultima fase los pollos deben despacharse desde la planta con una temperatura de 4
% C dentro de los caminos la temperatura no debe sr superior a 6 grados entregando de esta manera

pollos frescos

11.5. Diagrama de flujo de procesos de faena-miento de la microempresa “DON CHACHITA”

A continuacion representamos un extracto de todo el proceso de actividades que se viene
desarrollando dentro de la microempresa de faenamiento “DON CHACHITA”, seguido se representa

graficamente.
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11.5.1. Diagrama de flujo.

llustracion 2 Flujo de procesos
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Elaborado por: Ledn Klever, Tigre Sangurima
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11.6. OBJETIVO 2
Identificar las no conformidades existentes en la planta faena-dora con respecto a la norma
ARCSA-DE-067-2015-GGG Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas de Manufactura para

Alimentos Procesados.

11.6.1 actividad 1

Para dar cumplimiento a la primera actividad del segundo objetivo se baso en distintas fuentes
bibliograficas con el fin de conocer los aspectos con los que estan relacionados y los campos de

aplicacion.

La resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG empieza desde el articulo 73 hasta el articulo 137 en los
cuales constan los requisitos que una planta procesadora de alimentos debe cumplir para poder
certificarse como BPM el reglamento establece que para que esto ocurra la empresa tiene que

cumplir con el 80% de los requisitos y poder acceder a la certificacion.
11.7. A continuacion se detallan los aspectos que contiene la norma.

Tabla 5. Requisitos de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura

REQUISITOS

Instalaciones

Equipos y utensilios

Requisitos higiénicos obligaciones del personal

Materias primas e insumos

Operaciones de produccion

Envasado, etiquetado y empaquetado

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Control de calidad y Aseguramiento

Elaborado por: Klever ledn, Cristian Tigre
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11.8. Articulos que conforma la ARCSA-DE-067-2015-GGG

Tabla 6 Requisitos de cumplimiento de las buenas préacticas de manufactur

EQUISITOS ARTICULQOS

Art. 73 Condiciones minimas

Art. 74 Localizacion

) Art. 75 Disefio y construccion
Instalaciones

Art. 76.- Condiciones especificas de las areas, estructuras

internas y accesorios

Art. 77.- Servicios de plantas — facilidades

Art. 78.- De los equipos: Seleccion fabricacion e

Equipos yl. y )
N instalacion de los equipos
utensilios i i
Art. 79.- Del monitoreo de los equipos.
Requisitos de Art. 80.- De las obligaciones del personal
Higiene del Personal Art. 81.- De la educacion y capacitacion del personal
Art. 82.- Del estado de salud del personal
Art. 83.- Higiene y medidas de proteccion
Requisitos de Art. 84.- Comportamiento del personal
Higiene del Personal Art. 85.- Prohibicidn de acceso a determinadas areas

Art. 86.- Sefalética

Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitante

Art. 88.- Condiciones Minimas

Art. 89.- Inspeccion y Control

Art. 90.- Condiciones de recepcion

Art. 91.- Almacenamiento

Materias primas e Art. 92.- Recipientes seguros

insumos Art. 93.- Instructivo de Manipulacién

Art. 94.- Condiciones de conservacion

Art. 95.- Limites permisibles

Art. 96.- Del Agua como materia prima e insumo de

limpieza
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Operaciones  de

produccion

Art. 97.- Técnicas y Procedimientos

Art. 98.- Operaciones de Control

Art. 99.- Condiciones Ambientales

Art. 100.- Verificacion de condiciones

Art. 101.- Manipulacion de Sustancias

Art. 102.- Métodos de Identificacién

Art. 103.- Programas de Seguimiento Continuo

Art. 104.- Control de Procesos

Art. 105.- Condiciones de Fabricacion

Art. 106.- Medidas prevencion de contaminacion

Art. 107.- Medidas de control de desviacion

Art. 109.- Seguridad de trasvase

Art. 110.- Reproceso de alimentos

Art. 111.- Vida util

Envasado y

etiquetado

Art. 112.- ldentificacioén del Producto

Art. 113.- Seguridad y calidad

Art. 114.- Reutilizacion envases

Art. 115.- Manejo del vidrio

Art. 116.- Transporte a Granel

Art. 117.- Trazabilidad del Producto

Art. 118.- Condiciones Minimas

Art. 119.- Embalaje previo

Art. 120.- Embalaje mediano

Art. 121.- Entrenamiento de manipulacion

Art. 122.- Cuidados previos y prevencién de

contaminacion

la

Almacenamiento,
distribucion,

transporte y

Art. 123.- Condiciones éptimas de bodega

Art. 124.- Control condiciones de clima y almacenamiento

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento
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comercializacién

Art. 126.- Condiciones minimas de manipulacion y
transporte
Art. 127.- Condiciones y método de almacenaje

Art.

128.- Condiciones 6ptimas de frio

Art.

129.- Medio de transporte

Art.

130.- Condiciones de exhibicion del producto

Aseguramiento y
control de la calidad

Art.

131.- Aseguramiento de Calidad

Art.

132.- Seguridad Preventiva

Art.

133.- Condiciones minimas de seguridad

Art.

134.- Laboratorio de control de calidad

Art.

135.- Registro de control de calidad

Art.

136.- Métodos y proceso de aseo y limpieza

Art.

137.- Control de Plagas

Elaborado por: Klever leén, Cristian Tigre

11.9. Actividad 2
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11.10. Diagnéstico de cumplimiento segun la normativa técnica ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa “don chachita”

11.10.1. Procedimiento tomado en cuenta para realizar la verificacion.

Con la finalidad de conocer la realidad de la microempresa se realizd la verificacion del

cumplimiento o no de las buenas practicas de manufactura misma que nos basamos en el norma
ARCSA-DE-067-2015-GGG norma Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos

Procesados, de lo cual se establecié 136 Art. son aplicables para la planta faenadora con el fin de

determinar las condiciones actuales de la microempresa.

El siguiente trabajo se llevo a cabo dentro de la microempresa “DON CHACHITA” donde se

procedid mediante una auditoria interna, se logré levantar informacion atreves de la observacién de
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campo utilizando una lista de verificacién (check list) perteneciente a las buenas practicas de
manufactura hoy en dia la norma técnica sustitutiva la agencia Nacional de Regulacion,

Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA).

Para tomar en cuenta las verificaciones correspondiente se establecid los siguientes criterios de
calificacion,

C: CUMPLE

NC: NO CUMPLE

N/A: NO APLICA

La check liste ver en (anexo. 3)

11.10.2. Hustracion los resultados de la check list.

Tabla 7. Aplicados de las BPM

PORCENTAJE
CUMPLE NO CUMPLE N/A TOTAL
Instalaciones 41,51% 24,53% 33,96% 100%
Equipos y utensilios 66,67% 11,11% 22,22% 100%
Materiales e insumos 42,11% 57,89% 0%
Requisitos higiénicos
obligaciones del 62,00% 38,00% 0,00% 100%
personal
operaciones de
broduecion 50,00% 43,00% 15,00% 100%
envasado etiquetado y
ompagus 48,00% 41,00% 18,10% | 100%
almacenamiento
distribucién,
transportey 52,00% 32,00% 16,00% | 100%
comercializacion
aseguramiento
e o 42,00% 58,00% 0,00% 100%
TOTAL 52,11% 35,63% 15,15% 110%

Elaborado por: Klever ledn, Cristian Tigre
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11.10.3. Grafico los resultados de la check list.

llustracion 3. Resultados de la check list.

80,00%
70,00%
60,00% —
50,00% - —
40,00% - —
30,00% - —
20,00% - B CUMPLE
10,00% -
0,00% - | | | | m NO CUMPLE

' & ,\\\o“’ 6‘0‘) \o‘o ‘jbe 6* &9 5 N/A

O 2 N ) & & & £

xS & S X2 S & L P

X S N § & & & N
X 2 A ¥ & & o
NN B & ) SIS A
L - B\ R o & @
Q Q O O > AN N
<<,°\? ’5& eo\? > \3‘\?’
N <& & &0
S

Elaborado por: Klever leén, Cristian Tigre

11.10.4. Resultados de la check list aplicada en la microempresa “don chachita”

Una vez obtenido los resultados de la check list podemos observar que en cuanto a operaciones de
produccién y envasado, etiquetado conjuntamente con el aseguramiento de la calidad son los
requisitos que tiene un alto porcentaje de incumplimiento, mientras que los requisitos higiénicos

obligaciones del personal, almacenamiento y distribucion, transporte y comercializacion seguido de

36

las instalaciones obtienen un alto porcentaje de cumplimiento motivo por el cual se plante un

programa gradual de implantacion de las buenas practicas de manufactura.

11.11. Obijetivo 3

Disefar un sistema de BPM en la planta faenadora “DON CHACHITA” para el mejoramiento

para el mejoramiento de la calidad y aseguramiento de la inocuidad de los productos procesados.

11.10.1. Actividad 1
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11.12. Disefiar un sistema de implantacion de las (BPM)
Tabla 8. Aplicados de las BPM

SISTEMA GRADUAL DE IMPLANTACION DE LAS BPM

Pagina. 1-1

FECHA

MES ANO
"DON CHACHITA"

Representante legal

Sr Luis Chacha

Proponentes del proyecto.

Klever Leon, Cristian Tigre

1.- determinar las conformidades de los requisitos especificados en la "GUIA DE
Objetivo VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (OMS)

2.- proporcionar a la microempresa, la oportunidad de mejorar el sistema de inocuidad
alcance- Aplica para todos los procesos productivos y administrativos microempresa “DON

CHACHITA”.

documentacion de referencia

Guia de las Buenas Practicas de manufactura.

apertura del plan

lugar: microempresa "DON CHACHITA"

cierre del plan

lugar: microempresa "DON CHACHITA"

PLAN DE IMPLEMENTACION DE BPM

PROCESO/REQUISITO FECHAS
NUME ACTIVIDADES CORRECTIVAS A REALIZAR DESDE | HASTA
TITULO CAPITULO
RAL
Elaborar un POE que prevenga que el personal enfermo
2 10 ) ) 16/04/2020 16/06/2020
ingrese al proceso productivo
PERSONAS
2 11 Elaborar un POE organigrama actualizado de la empresa 16/04/2020 16/06/2020
Elaborar un POE de control de plagas e indicar las sustancias
3 7.2 B ) ] ) 16/05/2020 16/06/2020
instalaciones utilizadas misma que estan autorizadas por un ente de control
condiciones generales Elaborar un POE sobre el manejo clasificacion y tratamiento
3 15 . . 16/05/2020 16/06/2020
de residuos, para la microempresa DON CHACHITA
recoleccion de
productos del 8 30 elabora un POE y un registro para la recepcion de los pollos 16/06/2020 16/07/2020
mercado
Central de . .
Elaborar un registro donde conste peso y cddigo del lote. 16/06/2020 16/07/2020
pesadas
24 elaborar POE para todas las areas de produccién que estén
produccion 11 a8 claramente definidos el proposito, alcance, referencia y 16/05/2020 16/06/2020
responsabilidades
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11.20 | 14-46 | elaborar un POE la limpieza del area 16/05/2020 16/06/2020

Elaborar un registro para identificar las condiciones de los
operaciones 15.12 | 10 uniformes del personal operativo y las prohibiciones del 16/06/2020 16/07/2020

personal con reloj, joyas o cosméticos.

13 elaborar POE sobre el control de calidad 16/06/2020 16/07/2020

control de calidad

Elaboracion de un registro de control de plagas 16/07/2020 16/07/2020

13 3.1 elaborar POE sobre la divulgacion de politica de calidad 16/08/2020 16/09/2020

garantias de calidad

Elaborar un registro sobre las modificaciones o eliminacion

13 5.2 16/08/2020 16/09/2020

de datos en la documentacion.

Elaborado por: Klever leén, Cristian Tigre.

11.10. Actividad 2

11.11. Desarrollo de procedimientos operativos estandarizados (POE)

11.10.1. Procedimientos operativos estandarizados (POE)

Para realizar los POE las labores diarias de cada operacion asi como el trabajo de personas en las

distintas areas como: recepcion de los pollos, eviscerado, pelado, transporte etc. Un POE debe estar

compuesto por un objetivo, alcance, definicion de términos inherentes al procedimiento, responsables

del monitoreo y descripcion del procedimiento a continuacion se presentan los siguientes POE que

contribuyen a mantener y mejorar la inocuidad dentro de la microempresa “DON CHACHITA”.

11.12. Pasos a seguir para realizar una correcta limpieza de la faenadora de pollos “DON

CHACHITA”

» Barrido de gruesos

38




» Enjuague de superficies

» Aplicacion del detergente
> Refregado de superficies
» Enjuague

> Verificacion de la limpieza
» Sanitizacion

» Secad 0
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llustracion 4. Preparacion hipoclorito de sodio a partir de cloro comercial, para un volumen final de 1 litro de solucion

desinfectante

CONCENTRACION

FINAL Hipoclorito de sodio al 1%

Hipoclorito de sodio al
0.5%

Hipoclorito de sodio al
0.2%

Hipoclorito de sodio al
0.05%

Para desinfeccién con Para desinfeccion SIN
uso presencia de materia presencia du materia ‘uz:';:;:‘“(':ocz:::v‘i’:u” Para desinfeccion de ropa
organica organica
E(E)::"SCDT% 5 minutos 5 minuios 5 minutos 30 minutos
Vol. de agua Vol. de agua Vol. de agua Vol, de agua
TSl o, | o | ok, | i | e, | dmdeme | ol | desado
COMERCIAL * {mmililitros) (militros) (mislitros) (miliiros) {miliktros) (mililitros) (mulilitros) {miliitros)
7.50% 133.33 B66.67 €6.67 933.33 2667 973.33 6.67 99333
7.25% 13793 86207 6897 931.03 27.59 9r24t 6.90 993 10
7.00% 142,88 857.14 7143 928 57 28 57 971.43 714 992 86
6.75% 14815 851.85 7407 92593 2963 970.37 741 992 59
6.50% 153.85 846.15 7692 923.08 30.77 969.23 769 992.31
6.25% 160.00 840.00 80.00 920,00 3200 968.00 a.00 992 00
6.00% 166.67 833.33 8333 21667 3333 966,67 833 991 67
5.75% 17301 826.09 8596 91304 3478 965.22 870 991 30
5.50% 181.82 818.18 9091 909.09 3636 963 .64 900 990 9N
5.25% 190,48 809.52 95.24 304.76 38.10 961.90 952 | 99048
5.00% 200.00 800.00 100.00 900.00 4000 960.00 10.00 990 00
4.75% 21053 78947 105,26 894 74 4a2n 957,89 1052 989 47
4.50% 2222 777.78 11111 888 89 4442 95556 11.11 988 89
4.25% 23529 764.71 117.66 882.35 47.06 952,94 11.76 88 24
4.00% 250.00 750.00 125.00 871500 5000 950.00 12.50 987 50

Elaborado por: (Torres k. y., 2020)
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11.13. Verificacion de la distribucion de areas y equipos (3D)
Se verificd la distribucién de areas de trabajo para el faena-miento de pollo de la microempresa

“DON CHACHITA”, misma que muestra el flujo de operaciones que se vienen desarrollando

desarrolladas para faenar pollos.

lustracion 5 Planta en 3D de la microempresa don chachita.

Elaborado por: Klever ledn, Cristian Tigre.

12. IMPACTOS

12.2. Impacto social

El incremento de la demanda de pollos hace que la microempresa cada vez busque a nuevos
proveedores de la zona esto ayuda al desarrollo sostenible para quienes se dedican a la crianza de

aves.

12.3. Impacto econémico

La microempresa al no contar con un sistema de buenas practicas de manufactura reduce el nivel
de confiabilidad de sus productos implementado dentro de sus procesos con una tendencia de
venta creciente el impacto econémico de inocuidad causa mdltiples problemas, de salul3.
PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO:

40



Tabla 9 .PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO
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PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO

’ CANTIDAD

‘UNIDAD

‘V.UNITARIO

RECURSO V.TOTAL
COSTOS DIRECTOS
EQUIPOS
Internet 300 | Horas $ 0,50 $ 150,00
Gastos de oficina (anillados ,capetas,
impreciones ) 1 | Unidad $ 20.00 $ 20.00
Flexémetro 1| Unidad $ 3,00 $ 3,00
RECEPCION DE DATOS
Hojas 2 | Unidad $ 4,50 $ 9,00
Tablas de apoyo 2 | Unidad $ 3,00 $ 6,00
Esferos 2 | Unidad $ 0,50 $ 1,00
Lapiz 2 | Unidad $ 0,70 $ 1,40
Portaminas 2 | Unidad $ 0,50 $ 1,00
PROGRAMAS OFFICE
Auto CAD 2017 1 | Unidad $ 4,00 $ 4,00
Word 1| Unidad $ 4,00 $ 4,00
Excel 1| Unidad $ 4,00 $ 4,00
TOTAL COSTOS DIRECTOS $ 203.40
COSTOS INDIRECTOS
RECURSO CANTIDAD UNIDAD V.UNITARIO V.TOTAL
Logistica (comida, trasnporte,etc.) 1| Unidad $160,00| $ 160,00
EQUIPO DE BIOSEGURIDAD
Mascarilla N95 6 | Unidad $ 0,45 $ 2,70
Overol blanco XL 4 | Unidad $ 7,00 $ 28,00
Gafas transparentes 4 | Unidad $ 0,50 $ 2,00
OTROS GASTOS
TOTAL COSTOS INDIRECTOS $ 396.10
SUB TOTAL $ 346.81
10% $ 47.29
TOTAL $ 396.10
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14. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

Tabla 10. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

42

Ho
ACTIVIDADES Tareas MES1 MES 2 MES 3 MES 4 2/'5 ras
S| S| S| S| S| S| S| S|S|S| S| S| S| S| S e
1234 1] 23] 4[1]2]3] 4] 1] 2] 3 ales
1. Mediante una visita in-situ observar | 1.1. identificar las
los procesos de faenamiento y condiciones actuales 1 1
elaborar un diagrama de flujo. 0 0
1.2 realizar diagrama de
flujos 'y describir los
procesos 1|1 2
0] 0 0
2.1 conocer la normas de
2. ldentificar los aspectos de la norma | las ARCSA de 067 1] 1|1 3
ARCSA-DE-067-2015-GGG vy 0] 0|0 0
realizar una check list 2.2 aplicacion e la norma
ARCSA de 067 111 3
5|5 0
3.1 Elaboracion de un plan
3. Elaboracién del sistema de buenas ?;:du;;eizslmpg:t?;gn 32 11111 3
practicas de manufactura vy P ol ol o 0
Elaborar procesos operativos | manufactura
estandarizados (POE) para todo el
proceso de faenamiento 3.2 Elaborar
procedimientos _de las sl ol 2| 2 50
(POE) y Instructivos para ol ol ol o
posteriormente  socializar
al  personal de la
microempresa
180
h
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15. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

15.1. Conclusiones

Mediante diagndstico de las condiciones actuales en las que se encuentran la
microempresa en cuanto, al cumplimiento de las buenas practicas de manufactura
se determina que no existe una distribucién de areas y tampoco existen registros
adecuados para controlar el proceso y garantizar la inocuidad del producto final
Una vez aplicado el check list basado en la norma técnica ARCSA 067
proporciono los siguientes resultados: en cuanto al cumplimiento en los 8 items
es del 52,11%, un 35,63% de incumplimiento y finalmente un 15,15% no aplican
debido, a que estan dentro de sus procesos no utilizan camaras de refrigeracion y
areas de productos inflamables, estos resultados sirven para realizar el plan
gradual de implantacion de la buenas practicas de manufactura.

e En base al estudio dentro de la microempresa don chachita se determina que es
necesario y urgente la implementacidn de un sistema de buenas practicas de

manufactura la misma que debe realizarse gradualmente.
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15.2. Recomendacién

Al momento de la llegada de los pollos al &rea de almacenamiento ubicado en la
microempresa don chachita debe separase por lotes y registrar para emitir

reclamos en el caso que se presente inconformidades.

En un futuro si la empresa decide adquirir equipos nuevos estos deben estar
fabricados en acero inoxidable (304) y que faciliten el desmontaje para limpieza

de las partes que estén en contacto con el procesamiento de los pollos.

Designar a una persona encargada de que se cumpla a cabalidad toda la

implantacion del plan gradual de las buenas practicas de manufactura
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17. ANEXOS

Anexol

CURRICULUM VITAE.

DATOS PERSONALES.

NOMBRES: Cristian Adrian.
APELLIDOS: Tigre Sangurima.
EDAD: 26 anos
FECHA DE NACIMIENTO: 18 de julio de 1994
LUGAR DE NACIMIENTO: Macas-Morona Santiago
NACIONALIDAD: Ecuatoriana.
ESTADO CIVIL: Soltero.
CEDULA: 140113772-2
E-mail: cristian.tigre2@utc.edu.ec
CELULAR: 0990024235
DOMICILIO: Macas. Av. de la ciudad

PERFIL.

Honesto responsable, facilidad para comunicar, comprometido con el trabajo, rapidez y
habilidades para afrontar situaciones complejas, creativo, aprehendo y comparto
conocimientos, acepto criticas constructivas, me gusta trabajar en equipo, me dirijo a los

demas con respeto y por ultimo me gusta tratar con amabilidad a las personas.

FORMACION

ESTUDIOS PRMARIOS.

«* Unidad educativa fiscal mixta Amazonas

ESTUDIOS SEGUNDARIQS.

¢+ Colegio Nacional Técnico Macas

Titulo: técnico en mecanica industrial.
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CURRICULUM VITAE.

DATOS PERSONALES.

NOMBRES:
APELLIDOS:
EDAD:

FECHA DE NACIMIENTO:
LUGAR DE NACIMIENTO:

NACIONALIDAD:
ESTADO CIVIL:
CEDULA:

E-mail:
CELULAR:
DOMICILIO:

PERFIL.

Klever Daniel.

Leon Chancusig.
25 afios
5 de noviembre de 1994
Latacunga- la matriz
Ecuatoriana.
Soltero.
050436327-6
klever.leon6@utc.edu.ec
0996024235

Rumipamba central -Salcedo

Honesto responsable, facilidad para comunicar, comprometido con el trabajo, rapidez y

ESTUDIOS PRMARIOS.

¢+ Unidad educativa Camilo Gallegos

ESTUDIOS SEGUNDARIQS.

» Colegio Ramén Barba Naranjo

Titulo: Electricidad

habilidades para afrontar situaciones complejas, creativo, aprehendo y comparto
conocimientos, acepto criticas constructivas, me gusta trabajar en equipo, me dirijo a los

demas con respeto y por ultimo me gusta tratar con amabilidad a las personas.

FORMACION
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ANEXQOS Ill check liste de verificacion del cumplimiento de las BPM segtin la normativa técnica ARCSA-DE-042-2015-
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Anexo 14: Procedimiento POE de Enfriado



Anexo 13: Procedimiento POE de Eviscerado
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CODIGO
PROCEDIMIENTO PR- POE-ESC-08
Proceso:
EVISCERADO cviscerado
N° Revision: Vigente desde: opia controlada
00 14/07/2020 B Pégina 17 de 1

1. Objetivo

Extraccion manual de las menudencias comestibles y no comestibles de las

canales.

2. Alcance

Este procedimiento aplica al proceso de eviscerado de la microempresa “DON

CHACHITA”

3. Definiciones y acronimos

Canal (carcasa). Se llama de esa manera al animal faenado, desangrado,

eviscerado, sin genitales; de acuerdo a la especie animal con cabeza o sin ella,,

piel, patas, diafragma y médula espinal.

Menudencia. Son los todos los 6rganos internos del ave que son comestibles

(molleja, corazon, higado) y no comestibles (hiel, buche, traquea, intestinos

grueso y delgado).

Visceras. Los 6rganos contenidos en las cavidades toracica, abdominal y pélvica.

4. Responsables

Representante de la microempresa

Trabajadores

5. Equipos e insumos empleados
Agua potable a presion
Cuchillo y piedra de
afilar

Mesas de acero inoxidable



8. Recoger las plumas del piso y almacenar en tachos con tapas para su retiro
segun el procedimiento manejo de desechos solidos
9. Vaciar el contenido de la tina.
10. Mantener en orden los materiales de trabajo
11. Finalmente desinfectar la mesa de trabajo.
7. Frecuencia
Todos los dias que se laboren
8. Registros
Registro POE de Control de Desplumado
9. Documentos de referencia
N/A

10. Acciones correctivas
Cuando se presente desgarres de piel y/o fracturas se debe:

e Revisar la temperatura en periodos mas cortos

e Verificar el adecuado aturdido, desangre y escaldo que son resultado de

la dafos en calidad del desplumado
e Verificar la limpieza interna del tanque
e Realizar mantenimiento del equipo periodicamente
e Capacitar al personal
e Notificar al administrador de la microempresa.

e Registrar las acciones tomadas

11. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCI()N DE NO FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Representante de
Creacion del procedimiento 0.0 Junio, 2015 s
La microempresa

12. Anexos
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Anexo 12: Procedimiento POE de Desplumado

CODIGO
PROCEDIMIENTO PR- POE-ESC-06
Proceso:
DESPLUMADO desplumado
N° Revision: Vigente desde: i trolads
00 14/07/2020 “’g’i"’:"" 0 :0“ Pagina 15 de 1

1. Objetivo

Eliminar las plumas de los pollos en el menor tiempo posible y limpieza

2. Alcance
Este procedimiento se aplica al proceso de desplumado que permite la remocion

de las plumas realizado en la microempresa “DON CHACHITA”

3. Definiciones y acréonimos

Desplumado. Remocion de las plumas del ave de manera manual o mecanica.

4. Responsables
Administrador de la microempresa.
Trabajadores
5. Equipos e insumos
empleados guantes
Agua potable
6. desarrollar
Pasos a seguir:

1. Revisar las condiciones de limpieza y materiales de los equipos antes de iniciar la
formada de trabajo.

2. Introducir al pollo dentro de la olla durante 30 a 60 segundos
3. Colocar al pollo encimas de la mesa de trabajo.

4. El personal encargado de desplumar debe usar guantes de latex para la remocion
de las plumas.

5. Revisar el tiempo del desplume que es de 2 a 3 minutos por pollo.

6. Colocar los pollos en una chiller con agua realizar la inspeccion en caso de

pollos que presentan fallas esta se identificara con la etiqueta de producto no
conforme

7. Recoger residuos dentro de la chiller una vez terminado el proceso.




6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:
1. Revisar el estado de limpieza del equipo.
2. Encender la hornilla
3. verificar con un termémetro la temperatura de entre 51 a 53°C en un tiempo

de 2 a 3 minutos.

4. Verificar el nivel del agua cubra las patas del pollo para su facil remocion de

cuticula.

5. Verificar la muerte del pollo por completo antes de ingresar a la olla

6. Verificar el facil desprendimiento de las plumas, la dureza de la carne y el
color amarillo caracteristico.

7. Retirar periodicamente la espuma formada por la agitacion del agua, en esta
espuma se concentra la carga organica por lo que es conveniente usar un
colador para minimizar la contaminacion del pollo.

8. Realizar cambios de agua para disminuir la carga bacteriana y terminada la
jornada se retira el agua utilizada.

9. Al final de la formada limpiar y desinfectar de equipos e instalaciones

mediante la aplicacion de los procedimientos

10. Dejar en orden los equipos y materiales de trabajo.

7. Frecuencia

Todos los dias

8. Registros
Registro POE de Control del Escaldado

9. Acciones correctivas
Cuando se presente dificultades realizar:
e El control de temperatura del agua en periodos cortos
e Controlar el tiempo del paso de los pollos por el escaldado
e (Capacitar al personal encargado
e Notificar al administrador de la microempresa.

e Registrar las acciones correctivas tomadas
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Anexo 11: Procedimiento POE de Escaldado

65

CODIGO
PROCEDIMIENTOS 55 DOBESC-bE
Proceso:
ESCALDADO escaldado
N° Revision: Vigente desde: i trolads
00 14/08/2020 copla.controiaca Pagina 13 de 1

si_X_ no__

1. Objetivo

Producir la dilatacion del foliculo de la piel de los pollos facilitando el

desprendimiento de las plumas.

2. Alcance

Este presente procedimiento aplica al proceso de escaldado que es realizado por la
microempresa “DON CHACHITA”.

3. Definiciones y acréonimos

Escaldado. Es el proceso que se realiza para transmitir calor a la piel del ave

para la remocion mecanica de plumas realizada en el proceso de desplumado.

Foliculo. Es la piel del ave donde da origen al crecimiento de plumas.

Sistema de escaldado. Es un sistema de estanque de agua caliente donde se

sumerge los pollos.

4. Responsables

Control de calidad

5. Equipos e insumos empleados
Equipo escaldado
Transportador

Aéreo Colador
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6. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:
1. Realizar limpieza de las mesas asi como de equipos y utensilios.

2. Colocar fundas plasticas cubriendo la parte superior de la mesa donde se
deposita la sangre de los pollos.

3. Verificar que los conos se encuentren ubicados correctamente.

4. Verificar que estén disponibles cuchillos afilados.

5. Tomar la cabeza del pollo y sujetar levemente para proceder a realizar el
corte en la parte baja del oido cortando la vena yugular y la arteria carotida
ambas, son cortadas teniendo cuidado de no realizar el corte muy profundo.

6. Controlar el tiempo del desangrado sea de un tiempo entre 2 a 3 minutos.

7. Examinar el deceso de las aves antes del ingreso a la olla escaldadora.

8. Recoger las fundas con sangre y vaciarla en un recipiente una vez terminada
la jornada de trabajo, se recoge siguiendo el procedimiento de manejos de
desechos solidos, y se registra siguiendo el formato, (ver anexo 29a) para su

posterior retiro de la planta.

9. Realizar la limpieza y desinfeccion de equipos e instalaciones
7. Frecuencia

Todos los dias que se laboren

8. Registros

Registro POE de Control de Sacrificio y Desangrado
9. Documentos de referencia

N/A

10. Acciones correctivas
En caso que se presente el desangrado incompleto se debe:
e Detener el proceso hasta corregir el problema
e Esperar mas tiempo hasta la muerte total del pollo
e Realizar frecuentemente la limpieza de cuchillas del operador
e Capacitar al personal
e Comunicar al administrador

e Documentar las acciones correctivas tomadas



Anexo 10: Procedimiento POE de Sacrificio y Desangrado

CODIGO

PROCEDIMIENTOS PR OB
Proceso:
SACRIFICIO Y DESANGRADO ScHfico
N° Revision: Vigente desde: s controlads
00 14/08/2020 ORI e Pégina 11 de 1
si_Xx_ no__
1. Objetivo

Realizar el corte preciso y desangrado completo de los pollos.

2. Alcance
Este procedimiento se aplica al proceso de sacrificio y desangrado realizado en la

microempresa “DON CHACHITA”.

3. Definiciones

Desangre. Evacuacion de la sangre por gravedad.

4. Responsables
Control de calidad

5. Equipos e insumos empleados

Conos

Cuchilla
Mesas
Piedra de
afilar Agua
potable
Fundas

plasticas




Anexo 9: registro de peso y numeracion de lote.

( > s ‘ CODIGO
e REGISTRO RGP-N-L
DE PESO Y NUMERACION DE LOTE "'::::"‘
N° Revision: Vigente desde: 3
14/08/2020 °":’i":°“'“":‘:’ Pagina 10 de 1
Fecha de 5 Peso del producto | Direccion de entrega del producto Hora de
R 1

Froducto produccion Lot (Kilos) (Punto de comercializacién) esponsable entrega
Elaborado por:

Aprobado por:
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-~ CODIGO
=, PROCEDIMIENTOS s
RECEPCION DE LOS POLLOS i
recepcion
N° Revisién: Vigente desde: iacontrolada
00 14/08/2020 copia contro Pagina 9 de 1
si_Xx_ no__
Nombre de proveedor:
Nombre del chofer:
N° Placa del transporte:
Direccion de procedencia:
Fecha de entrega:
Hora de ingreso: Hora de salida:
Nombre del producto:
TRANSPORTE (G N/C N/C

Interior limpio

Cantidad
(Kilos)

solicitada

Sistema de
ventilacion en uso

Cantidad recibida (Kilos)

Jaulas limpias

Registro sanitario de
pollos

Jaulas sin roturas

pollos limpios

Sin plagas Horas de ayuno

N° de pollos por Cubierta del camion

jaula (6 a 8 pollos)

Observaciones:

Se acepta: Se rechaza:

Marcar una vez (x) si se acepta o rechaza

Responsable de recepcion:

Criterio de aceptacion:

Cumple: (C)

No Cumple: (N/C)

Acciones correctivas:

Elaborado por:

Aprobado por:




una distancia de 15 a 20 cm para permitir el flujo del aire y no exista muerte
por asfixia.

7. Llevar las cajas plasticas hasta el area de colgado.

8. Retirar las cajas plasticas vacias y embarcarlas al camion.

9. Recoger los desechos (heces) producido por la espera de los pollos siguiendo
el procedimiento de manejo de desperdicios y desechos solidos,

10.Proceder con la limpieza y desinfeccion de instalaciones y equipos, mesas,

utensilios de trabajo aplicando los procedimientos.

7. Frecuencia

Cada vez que ingrese los pollos al area de recepcion de MP.

8. Registros
Registro POE de Inspeccion de los pollos

9. Documentos de referencia
Facturas de compra

Certificado sanitarios de los pollos

10. Acciones correctivas

En caso que no cumpla con las condiciones de aseo y certificado sanitarios de
los pollos:

e Comunicar al proveedor

e Pedir las justificaciones del caso

e Notificar al jefe superior

e Registrar las acciones correctivas

Anexo 4.1: Registro POE de recepcion
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Anexo 8. Procedimiento POE de Inspeccion de pollos (MP)

CODIGO

PROCEDIMIENTOS 001 BPM
RECEPCION DE MATERIA PRIMA ';.”’9“50:
impieza

N° Revision: Vigente desde:

00 14/08/2020 copia controlada

si_x_ no

Pagina 7 de 1

1. Objetivo
Cumplir con un adecuado desembarque manteniendo las condiciones de aseo y
seguridad de la materia prima (aves en pie) de la microempresa “DON
CHACHITA”.

2. Alcance
Este procedimiento se aplica al proceso de recepcion de materia y al personal de

la microempresa “DON CHACHITA”.

3. Definiciones y acronimos
Avicola. Estructura de la planta destinada para la crianza de aves de corral.
Certificado veterinario. Documento que declara el estado de salud de origen
animal.
POE (Procedimiento Operacional Estandarizado). Actividades que deben ser
documentadas e implementadas para ser realizadas y mantenidas.

4. Responsables

Control de calidad

5. Equipos e insumos empleados

Cajas de plastico

6. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:
1. Revisar el area de recepcion que cumpla las medidas de limpieza y sanitizacion.

2. Revisar condiciones de confort del transporte.

3. Verificar certificados sanitarios de las aves.

4. Realizar la inspeccion y revision de aseo y buen estado de las jaulas.
5. Realizar el desembarque teniendo cuidado de no lastimar las aves.

6. Apilar 5 cajas/columna, con una capacidad de 9-10 pollos/ cajas separadas a




Anexo 7.1: POE registro de residuos solidos.

~non Chachis ~

REGISTRO

CODIGO
FO-POES-RDS-09

CONTROL DE DESPERDICIOS Y DESECHOS

Proceso:

SOLIDOS Producto terminado
N° Revision: Vigente desde: T
00 14/07/2020 P Pégina 6 de 1
si_X_ no__
Area de Tipo de
Fecha generacion desecho Peso Disposicion final

Observaciones: Se tomara el peso de aquellos desechos que estan destinados como materia

prima para empresas.
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alimentos.

= Mantener limpios y desinfectados todos los utensilios empleados en

la recoleccion de los desechos y los equipos que hayan tenido

contacto con los mismos.

= Mantener limpia y desinfectada la zona o area de almacenamiento.

= Mantener identificado los utensilios y recipientes que se emplean

para evitar confusiones y se los utilice en el procesamiento de faena.

= Capacitar al personal en educacion sanitaria (manejo de desechos

solidos, BPM e implementacion de Haccp)

10. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE No FECHA
ACTUALIZACIONDEL |y opq a0 DE | RESPONSABLE
CAMBIO EMISION

Creacion de los procedimientos

0.0

Julio, 2020

Administrador de
la microempresa

11. Anexos
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7. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:

1. Realizar la limpieza cada vez que lo indique el jefe o supervisor

de planta.

2. Situar los desechos generados durante la jornada o limpieza del sitio.

3. Seleccionar los desechos.

4. Recoger los desechos utilizando guantes y fundas plasticas.

5. Colocar en los recipientes identificados por color.

6. Almacenar en fundas plasticas.

7. Ubicar los recipientes en el lugar destinado para su almacenamiento.

Los diferentes tipos de desechos seran almacenados en su
respectivo recipiente de acuerdo al color:

e Desechos solidos (plumas, residuos de sangre y visceras). Se almacenara
en recipiente plastico color

e Desechos de heces. Se almacenara en recipiente de color

e Desechos de plasticos (bolsas plasticas, envases de plasticos). Se
almacenara en recipientes de color

e Desechos no reciclables (papel, servilletas, envolturas, residuos organicos
de cualquier tipo). Se almacenara en recipientes de color GRIS.

e Realizar la limpieza y desinfeccion de los recipientes utilizados y del

area de almacenamiento de los desechos.

5. Frecuencia

Antes y después de la jornada de trabajo.

8. Registros
Registro POE de Control de Desperdicios y Desechos Solidos

9. Documentos de referencia
N/A

e Cuando exista la contaminacion de recipientes o equipos por desechos se
debe:

= Evitar el contacto de residuos o desechos con el agua potable y los
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Anexo 7. POE residuos so6lidos.

CODIGO
PROCEDIMIENTOS PR- POES-MDS-09

Proceso:
Producto terminado

MANEJO DE DESPERDICIOS Y DESECHOS SOLIDOS

N’ Revision: Vigente desde:

00 14/07/2020 copia controlada

S Pagina 3 de 1
si_X_ no__

1. Objetivo

Analizas un procedimiento necesario para el manejo de desechos solidos para asi
garantizar la seguridad de los trabajadores de la microempresa y evitar la
contaminacion del ambiente.
2. Alcance
Para toda la microempresa de “DON CHACHITA

3. Responsables

Administrador de la microempresa

4. Definiciones y acrénimos
Desinfectante. Quimico o sustancia que permite desinfectar un area o un cuerpo.
Detergente. Sustancia o producto que limpia quimicamente.
Desecho solido. Resultado del proceso produccion que genera productos residuales.
Limpieza. Realizar la accion de quitar la suciedad de algo.

Recipiente. Envase con capacidad, de material de plastico u otro apropiado

utilizado para almacenar desechos.

6. Equipos e insumos empleados

Tener una correcta identificacion de utensilios para el manejo de
desechos solidos.

Guantes

Recipientes con tapa de plastico

Escobas y cepillos

Fundas plasticas de basura




e Fecha de visita a la empresa

o Areas de produccion tratadas

e Problemas encontrados y tratados

e Tipo de tratamiento realizado

e Tipo accion de plaguicidas requerido
e Utilizacion de equipos

e Firma del técnico o persona encargado del control

El personal encargado o representante debe capacitar al personal sobre los
procesos de limpieza y desinfeccion que se utiliza en la empresa asi
asegurandola areas de producciones cualquier tipo de contaminacion por bacterias
o plagas llevando un registro de plan de capacitacion y la verificacion del
mantenimiento de lamparas para el control de insectos también los colaboradores
de las areas de produccion son responsables de la limpieza de las instalaciones de
la microempresa estos controles se debe realizar cada cierto tiempo para evitar
plaga

Frecuencia

Cuando 6 meses o cuando se sospeche la precia de plagas.

6. Registros
Registro POES Plan de Capacitacion

Registro POES Ficha de Control de Plagas

7. Documentos de referencia

N/A

8. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE No FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE ) RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Creacion de los procedimientos 0.0 Julio, 2020 Administrador de
la empresa

9. Anexos

76



Anexo 6POES de control de plagas

CODIGO
PROCEDIMIENTOS PR-POES-CDP-03

CONTROL DE PLAGAS e
roducto terminado

N° Revision: Vigente desde: obiacoitiolads
00 14/07/2020 Spata 4 Pigina 1 de 1
si_x_ no__
1. Objetivo

Verificar que exista un completo control de plagas dentro de la microempresa la

cuales pueda causar condiciones inadecuadas del producto o dafiarlos.

2. Alcance
Esto esta dirigido a todas las areas de la faenadora (DON CHANCHITA)

3. Responsables

Control de calidad

4. Definiciones y acronimos
Desinsectar. Eliminacion y desinfeccion de cualquier tipo de insectos que puedan
daiiar a los seres vivios o a los productos.
Desratizacion. Eliminacion de cualquier tipo de roedores en la empresa ratones o
ratas
Desinfectar. Eliminacion de cualquier tipo de impureza o bacterias que se encuentre
en el cuerpo.
Fumigacién. Accion de eliminacion de plagas con la utilizacion de gases o

vapores espéciales.

Limpieza. Acciéon de remover impurezas de areas como basura o suciedades.

5. Procedimiento a desarrollar

El administrador de la microempresa se encuentra en la obligacion de contratar
cualquier tipo de empresa que pueda eliminar o exterminar cualquier tipo de

plagas que pueda afectar el producto.




Todos los documentos vigentes se revisaran cada afio o cuando sea necesario

y el responsable de cada area tendra esta funcion. Los originales de las

versiones obsoletas se guardaran durante un periodo de un afo y se

identificaran con la inscripcion “OBSOLETO”, para evitar su uso o

distribucion incorrectos.

7. Control de Documentos Externos

Todos los documentos externos que formen parte del sistema de

gestion de calidad seran revisados ya sea Normas Técnicas

Ecuatorianas normas del Codex Alimentarius seran recibidos,

revisados y archivados en una carpeta con su respectivo control.

Los responsables del area codificaran el documento y registraran en

su inventario y en el registro de documentos externos.

8. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE e FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Creacion del procedimiento 0.0 Julio, 2020 Admmisieagiorde
la empresa
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4.

3

6.

Responsables del monitoreo

Administrador de la microempresa.
Orientar, revisar, controlar, administrar los procedimientos e
instructivos que describan todas las operaciones incluidas en el Sistema
de Gestion de Calidad y cualquier otra operacion administrativa
pertinente, siempre y cuando estos sean elaborados por duefios de los
procesos.
Tomar la sugerencia del personal involucrado, actualizar e imprimir el
numero de documento y archivar.
Verificar el cumplimiento de la puesta en vigencia de un procedimiento
o instructivo.
Identificar los documentos que requieran revision o eliminacion.
Mantener un control de los cambios en la documentacion.
Revisar, controlar, mantener, actualizada la Lista Maestra de

Documentos.

Procedimiento

e Toda la persona puede detectar la necesidad de elaborar un nuevo
documento o actualizar uno ya existente, esta necesidad se
notifica al jefe de control de calidad quien sera responsable de
elaborar el borrador el nuevo documento, siguiendo las
indicaciones de contenido de los procedimientos y registros.

e Cuando el documento este elaborado se enviara al Jefe de
Produccién, junto con un memorando de entrega, quien revisara
y analizara la utilidad del nuevo documento. Una vez revisado y
analizado el documento se procedera a realizar este nuevo
documento en la Lista Maestra de Documentos y registros.

e Los responsables de revisar y aprobar firmaran en el casillero
respectivo como sefial de conformidad en el documento. El
tiempo estimado para la elaboracion, revision y aprobacion no

debera ser mayor que una semana.

Control de Documentos Obsoletos
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Anexo.
CODIGO
. - PROCEDIMIENTOS PR- POES-LDI- 06
MODIFICACION DE DOCUMENTOS p Erocesos
roducto terminado
N° Revision: Vigente desde: conia-controlada
00 14/07/2020 ;i N o Pégina 97 de 1
1. Objetivo
Controlar todos los documentos y registro de produccion que exista en la
microempresa.
2. Alcance

Para toda la microempresa de DON CHACHITA

3. Definiciones

Documento: Informacion y su medio de soporte.

Informacion: Datos que poseen significado.

Guias: Documentos que establecen recomendaciones y sugerencias.

Obsoleto: Documento que no esta en vigencia dentro del Sistema de Gestion

Calidad de la empresa.

Proceso: Conjunto de actividades relacionadas que interactian y que transforman

elementos de entrada en resultados.

Procedimiento: Descripcion documentada que indica la forma especifica para

llevar a cabo una actividad o proceso.
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Anexol18. Registro del personal.

Caédigo:
REGISTRO DE CONTROL DE HIGIENE PERSONAL RCHP-01
Fecha: Personal: Interno () Externo ()
Nombres y Apellidos Uniformes | Uso correcto de equipos de | Ausencia de joyas, | Uhas cortas y manos | Heridas Higiene de Personal
completosy | proteccion (coffa, mascarilla, | relojes, celulares y | limpias cublertas Adecuado  (Bafto | Ausencia de
limpios botas y guantes) otros objetos diario, Cabello, | maquillaje
Afeitado y otros )
Observaciones:
Elaborado por Revisado por: Aprobado por: Fecha de

Aprobacion:
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- Toallas
- Detergente
- Desinfectante (cloro)

- Equipos de proteccion (EPP)

Con todo esto se procede a limpiar las areas de produccion para evitar cualquier

tipo de contaminacion.

Para la limpieza de areas y equipos
Para la limpieza de las areas de la faena dora se debe empezar barriendo cada
una de estas areas después de esto se debe empezar a desinfectar los equipos y
utensilios que se encuentre en el lugar utilizando soluciones a base de cloro para
el piso y para los equipo y tencillos  otro tipo de desinfectantes como

detergentes o gel contra las bacterias.

Para las puertas y ventanas

Se debe utiliza el atomizador con solucion jabonosa ‘para restregar y enjuagara

después secar utilizando toallas.

6. Registros

Registro POES de Limpieza y Desinfeccion de instalaciones

7. Documentos de referencia
N/A

8. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE No FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Creacion del procedimiento 0.0 Julio, 2020 Ps.sr'sona].
administrativo

68

82



Anexo 17: Procedimiento POES de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones

<
-~non -

PROCEDIMIENTOS

CODIGO
PR- POES-LDI- 06

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES

Proceso:
Producto terminado

N° Revision:
00

Vigente desde:
14/07/2020

copia controlada

si_X_ no__

Pégina 94 de 1

1. Objetivo

Establecer acciones para la limpieza de las instalaciones y asi reducir el riesgo

de contaminacion.

2. Alcance

Para todas las areas e instalaciones de la faena dora DON CHACHITA

3. Responsables

Administrador

Personal de limpieza

4. Definiciones y

acronimos

Desinfectar. Eliminar o quitar impurezas existentes en un cuerpo contaminados

Desinfectante. Quimico o que permite desinfectar un cuerpo.

Detergente. Sustancia de limpieza quimicamente.

Limpieza. Accion de limpieza.

5. Procedimiento a desarrollar

El personal a cargo de la planta es el responsable de

escoger

a la persona

encargada en las areas de limpieza y saber de qué materiales utiliza para

realizar para no poner en riesgo

utensilios de limpieza.

- Escoba con cerdas suaves

- Recogedor de basura (pala de plastico)

- Trapeadores adecuados

- Esponja

- Funda de basura

68

las areas de produccion

o los equipos y
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1. Realizar la inspeccion de limpieza de vehiculos antes del ingreso a la

empresa y realizar su registro mediante el formato de Registro Control de

Transporte,

2. Mantener las puertas cerradas previas al enfriamiento interno del vehiculo a

una temperatura no mayor de 4°C.

3. Realizar el embarque de los pollos.

4. Registrar la distribucion del producto terminado a los puntos de expendio

S. Terminada la jornada se realiza el lavado y desinfeccion de vehiculo

7. Frecuencia

Todos los dias que laboren

8. Registros

Registro POE de Control de Transporte

9. Documentos de referencia
Pedidos

10. Acciones correctivas
Se debe:

Controlar la refrigeracion de vehiculos antes de realizar el embarque
de los pollos

Realizar limpieza interior y exterior de los vehiculos una vez al dia
Controlar la temperatura humedad de los vehiculos

Controlar la temperatura del producto

Calibrar los sensores de temperatura (una vez al afio)

Notificar al Representante de Calidad
Capacitar al personal responsable del proceso

Registrar las acciones correctivas tomadas
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Anexo 16: Procedimiento POE de Transporte

85

CODIGO
PROCEDIMIENTO PR- POE-ESC-13
Proceso:
TRANSPORTE Producto terminado
N° Revision: Vigente desde: copia controlads
00 14/07/2020 coma conixeara Pigina 92 de 1

si_Xx_ no,

1. Objetivo

Realizar la entrega inmediata del alimento asi como del manteniendo de la

calidad y la cadena de frio del producto terminado

2. Alcance

Este procedimiento aplica al personal responsable del proceso de transporte de

la microempresa DON CHACHITA

3. Definiciones y acronimos

Cadena de frio.

Es la provision continua de temperatura baja de un alimento durante su

produccion hasta la colocacion al cliente.

4. Responsables

Administrador de la microempresa

Chofer

5. Equipos

e insumos

empleados Vehiculos con sistema

de refrigeracion Producto terminado

6. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:
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6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:

1. Cubrir las gavetas con fundas de material PEBD perforadas en la parte
inferior para evitar la reserva de agua y posible contaminacion microbiana.

2. Acomodar las canales del pollo en la gaveta quedando la parte inferior las
alas quedando el cuerpo en posicion vertical y en la parte superior las piernas
para su facil retiro.

3. Realizar el empaque como tiempo minimo de 3 a 4 minutos por gavetas.

4. Colocar las canales en forma lineal y ordenada en las gavetas con capacidad
de 20 a 25 pollos dependiendo del tamaiio.

5. Sellar las fundas con sellos de plastico contenedor de productos.

6. Identificar cada gaveta con etiquetas la siguiente informacion: nimero de
lote, fecha y hora de elaboracion

7. Colocar el producto empacado sobre gavetas para evitar el contacto con el
piso.

8. Realizar la limpieza y desinfeccion de acuerdo los procedimientos,

9. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.
10. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.

7. Frecuencia

Todos los dias que se laboren

8. Registros
Registro POE de Control de Empaque y Pesaje

9. Documentos de referencia

N/A
10. Acciones correctivas

e Realizar el empaque en el menor tiempo posible

e Controlar el correcto empaque

e Realizar limpieza en el area una vez durante el dia
e Emplear utensilios limpios para el empaque

e Realizar lavado correcto de insumos a reutilizar

e El producto empacado no debe estar en contacto con el piso



Anexo15: Procedimiento POE de Empaque

CODIGO
PROCEDIMIENTO e
Proceso:
EMPAQUE empaque
N° Revision: Vigente desde: copia controlada
00 14/07/2020 ?l X poos Péagina 90 de 1

1. Objetivo

Realizar el empaque de las canales conservando la inocuidad del producto final.

2. Alcance

Se aplica al proceso de empaque del producto terminado de la microempresa

3. Definiciones y acréonimos
Empaque. Son los recipientes o envases de distinto material que contiene o
cubre los alimentos de manera temporal.

Inocuidad. Alimento que puede ser consumido y no causar dafio a la salud.
PEBD (Polietileno de Baja Densidad). Es un termoplastico transparente que

en contacto con los alimento no causa dafio.

4. Responsables
Representante de Calidad
Jefe de Planta de
Produccion Colaboradores

empaque

5. Equipos e insumos empleados
Fundas de material de
PEBD Gavetas caladas
Perforadora

Engrapadora manual (grapas)
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e Controlar los equipos de medicion (termometros)

e Controlar el nivel de agua en caso de derrames

e (Capacitar al personal

e Registrar las acciones tomadas

¢ Notificar representante de la microempresa

11. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE Ne FECHA
ACTUALIZACIONDEL |y ooqen DE | RESPONSABLE
CAMBIO EMISION

Creacion de los procedimientos

0.0

Julio, 2020

Administrador de
la microempresa

N/A

12. Anexos
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borde

4. Mantener en un tiempo aproximado de 20 a 25 minutos para reducir su
temperatura corporal o hasta alcanzar la temperatura interior.

5. Verificar y registrar la temperatura interna a 16 a 18°C de la chiller mediante
el formato

6. Medir la temperatura que debe oscilar entre 10 a 12°C.

7. Controlar el tiempo de permanencia de las canales es de 10 a 20 minutos
maximo.

8. Agitar en cortos periodos de tiempo con los remos.

9. Retirar las canales manualmente de las tinas y colocar las gavetas caladas
sobre bases para evitar el contacto con el piso.

10. Dejar escurrir por el lapso de 3 minutos y llevar inmediatamente al empaque
y pesaje.

11. Recoger los residuos sélidos de la chiller y colocar en los depdsitos o
tachos identificados.

12. Vaciar el agua de las tinas y proceder con el lavado al finalizar el trabajo.

13. Realizar la limpieza y desinfeccion de acuerdo los procedimientos

14. Situar los materiales de trabajo en el area de trabajo.

7. Frecuencia

Cada vez que se labore

8. Registros
Registro POE de Control de Enfriado

9. Documentos de referencia

Factura de compra del hielo

10. Acciones correctivas
En caso que se detecte anomalias se debe:
e Realizar cambios de agua y reposicion de hielo
e Control de temperatura interna en periodos cortos

Lavar las tinas una vez por dia



Anexo 14: Procedimiento POE de Enfriado

PROCEDIMIENTO o P

ENFRIADO
N° Revisién: Vigente desde: coriascontrolada
00 14/07/2020 lci % e Pagina 89 de 1

1. Objetivo

Reducir el aumento microbiano mediante la aplicacion de hielo y agua potable

realizado en dos etapas, la primera remueve el calor y el segundo para enfriar

2. Alcance

Este procedimiento es aplicable al proceso de enfriado en la microempresa

“DON CHACHITA”.

3. Definiciones y acronimos

Aumento microbiano.

Crecimiento de células por la unidad de tiempo determinada.

4. Responsables
Representante de la microempresa

Personal operativo

5. Equipos e insumos empleados
Chiller de acero inoxidable
Fundas de
hielo Agua
potable

6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:
Para el pre-enfriado:
1. Verificar la limpieza de la chiller antes de realizar el proceso

2. Verificar suministro de agua potable y llenar la chiller con agua potable.

3. Agregar las fundas de hielo dejando una altura de 25 c¢cm por debajo del



9. Documentos de referencia

N/A

10. Acciones correctivas

En caso de roturas de visceras se debe:

Esterilizar frecuentemente los utensilios y lavado de manos

Evitar el menos tiempo posible la acumulacion de carcasas con visceras
Evitar contaminacion cruzada

Realizar la correcta abertura de la cloaca

Realizar el lavado inmediato de la carcasa en caso de contaminacion por
heces o rotura de hiel

Evitar en lo méas minimo roturas de visceras

Notificar al Responsable de Calidad

Registrar las acciones tomadas

Capacitar al personal

11. Control de Cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE NO FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Representante de
Creacion del procedimiento 0.0 Julio, 2020 .
La microempresa
12. Anexos

N/A
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6. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:

1

9.

Verificar suministro de agua disponible.

2. Colocar el pollo en la mesas.
3.
4

Sujetar la carcasa en posicion de las patas de frente al operador.

. Realizar el corte de 5 cm. entre los muslos del pollo (cloaca) utilizando un

cuchillo limpio.

. Sujetar el pollo con una mano y con la otra introducir los dos dedos por el

corte realizado.
Introducir el dedo pulgar con la mano derecha hacer una presion hacia arriba

en la vesicula biliar para levantarla y jalar para retirar las visceras.

. Retirar la menudencia no comestibles (pulmones, pancreas, vesicula biliar

(hiel), intestinos y buche) y dejar la menudencia comestible (corazon, higado
y molleja) dentro de la canal.

Realizar el lavado a presion con agua tanto interna como externa y direccion
contraria de la canal retirando residuos de plumas y coagulos de sangre.
Desechar los desechos no comestibles en recipientes siguiendo el

procedimiento de manejo desechos solidos, y registrar

10. Realizar la limpieza y desinfeccion de equipos, e instalaciones mediante la

aplicacion de los procedimientos.

11. Mantener en orden los materiales de trabajo.

12. Finalmente desinfectar la mesa de trabajo.

7. Frecuencia

Cada 30 minutos

8. Registros

Registro POE de Control del Eviscerado
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Todos los documentos vigentes se revisaran cada aio o cuando sea necesario

y el responsable de cada area tendra esta funcion. Los originales de las

versiones obsoletas se guardaran durante un periodo de un afio y se

identificaran con la inscripcion “OBSOLETO”, para evitar su uso o

distribucién incorrectos.

7. Control de Documentos Externos

Todos los documentos externos que formen parte del sistema de

gestion de calidad seran revisados ya sea Normas Técnicas

Ecuatorianas normas del Codex Alimentarius seran recibidos,

revisados y archivados en una carpeta con su respectivo control.

Los responsables del area codificaran el documento y registraran en

su inventario y en el registro de documentos externos.

2. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE 6 FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Creacion del procedimiento 0.0 Julio, 2020 Administrador de
la empresa
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4

3

6.

Responsables del monitoreo

Administrador de la microempresa.
Orientar, revisar, controlar, administrar los procedimientos e
instructivos que describan todas las operaciones incluidas en el Sistema
de Gestion de Calidad y cualquier otra operacion administrativa
pertinente, siempre y cuando estos sean elaborados por duefios de los
procesos.
Tomar la sugerencia del personal involucrado, actualizar e imprimir el
numero de documento y archivar.
Verificar el cumplimiento de la puesta en vigencia de un procedimiento
o instructivo.
Identificar los documentos que requieran revision o eliminacion.
Mantener un control de los cambios en la documentacion.
Revisar, controlar, mantener, actualizada la Lista Maestra de

Documentos.

Procedimiento

e Toda la persona puede detectar la necesidad de elaborar un nuevo
documento o actualizar uno ya existente, esta necesidad se
notifica al jefe de control de calidad quien sera responsable de
elaborar el borrador el nuevo documento, siguiendo las
indicaciones de contenido de los procedimientos y registros.

e Cuando el documento este elaborado se enviara al Jefe de
Produccion, junto con un memorando de entrega, quien revisara
y analizara la utilidad del nuevo documento. Una vez revisado y
analizado el documento se procedera a realizar este nuevo
documento en la Lista Maestra de Documentos y registros.

e Los responsables de revisar y aprobar firmaran en el casillero
respectivo como seflal de conformidad en el documento. El
tiempo estimado para la elaboracion, revision y aprobacion no

debera ser mayor que una semana.

Control de Documentos Obsoletos
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Anexo.
CODIGO
“son chacnta PROCEDIMIENTOS PR- POES-LDI- 06
MODIFICACION DE DOCUMENTOS Proceso:

Producto terminado

N° Revision: Vigente desde: conia controlada
00 14/07/2020 P! Pégina 97 de 1
Si_X_ no__
1. Objetivo

Controlar todos los documentos y registro de produccion que exista en la

microempresa.

Alcance

L

Para toda la microempresa de DON CHACHITA

3. Definiciones

Documento: Informacion y su medio de soporte.

Informacion: Datos que poseen significado.

Guias: Documentos que establecen recomendaciones y sugerencias.

Obsoleto: Documento que no estd en vigencia dentro del Sistema de Gestion

Calidad de la empresa.

Proceso: Conjunto de actividades relacionadas que interactian y que transforman

elementos de entrada en resultados.

Procedimiento: Descripcion documentada que indica la forma especifica para

llevar a cabo una actividad o proceso.



Anexol8. Registro del personal.

Codigo:
REGISTRO DE CONTROL DE HIGIENE PERSONAL RCHP-01
Fecha: Personal: Interno () Externo ()
Nombres y Apellidos Uniformes | Uso correcto de equipos de | Ausencia de joyas, | Unas cortasy manos | Heridas Higiene de Personal
completosy | proteccion (cofia, mascarilla, | relojes, celulares y | limpias cubiertas Adecuado Ausencia de
limpios botas y guantes) otros objetos diario, Cabello, | maquillaje
Afeitado y otros )
Observaciones:
Elaborado por Revisado por: Aprobado por: Fecha de

Aprobacién:
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- Toallas
- Detergente
- Desinfectante (cloro)

- Equipos de proteccion (EPP)

Con todo esto se procede a limpiar las areas de produccion para evitar cualquier

tipo de contaminacion.

Para la limpieza de areas y equipos
Para la limpieza de las areas de la faena dora se debe empezar barriendo cada
una de estas areas después de esto se debe empezar a desinfectar los equipos y
utensilios que se encuentre en el lugar utilizando soluciones a base de cloro para
el piso y para los equipo y tencillos otro tipo de desinfectantes como

detergentes o gel contra las bacterias.

Para las puertas y ventanas

Se debe utiliza el atomizador con solucion jabonosa ‘para restregar y enjuagara

después secar utilizando toallas.

6. Registros

Registro POES de Limpieza y Desinfeccion de instalaciones

7. Documentos de referencia
N/A

8. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCI(')N DE N© FECHA
ACTUALIZACION DEL VERSION DE RESPONSABLE
CAMBIO EMISION
Creacion del procedimiento 0.0 Julio, 2020 Pgr_sonal_
administrativo

68

97



Anexo 17: Procedimiento POES de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones

PROCEDIMIENTOS

CODIGO

PR- POES-LDI- 06

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES

Proceso:
Producto terminado

N° Revision: Vigente desde: 4 Controd
00 14/07/2020 COPELCOMROACA Pigina 94 de 1
si_x_ no__
1. Objetivo

Establecer acciones para la limpieza de las instalaciones y asi reducir el riesgo

de contaminacion.

2. Alcance
Para todas las areas e instalaciones de la faena dora DON CHACHITA

3. Responsables

Administrador

Personal de limpieza

4. Definiciones y acronimos

Desinfectar. Eliminar o quitar impurezas existentes en un cuerpo contaminados

Desinfectante. Quimico o que permite desinfectar un cuerpo.

Detergente. Sustancia de limpieza quimicamente.

Limpieza. Accion de limpieza.

5. Procedimiento a desarrollar

El personal a cargo de la planta es el responsable de escoger a la

persona

encargada en las areas de limpieza y saber de qué materiales utiliza para

realizar para no poner en riesgo las areas de produccion o los equipos y

utensilios de limpieza.

- Escoba con cerdas suaves

- Recogedor de basura (pala de plastico)
- Trapeadores adecuados

- Esponja

- Funda de basura

68
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. Realizar la inspeccion de limpieza de vehiculos antes del ingreso a la
empresa y realizar su registro mediante el formato de Registro Control de
Transporte,

2. Mantener las puertas cerradas previas al enfriamiento interno del vehiculo a

una temperatura no mayor de 4°C.

3. Realizar el embarque de los pollos.

4. Registrar la distribucion del producto terminado a los puntos de expendio

5. Terminada la jornada se realiza el lavado y desinfeccion de vehiculo

7. Frecuencia

Todos los dias que laboren

8. Registros
Registro POE de Control de Transporte

9. Documentos de referencia
Pedidos

10. Acciones correctivas
Se debe:
e Controlar la refrigeracion de vehiculos antes de realizar el embarque
de los pollos
e Realizar limpieza interior y exterior de los vehiculos una vez al dia
e Controlar la temperatura humedad de los vehiculos
e Controlar la temperatura del producto

e (Calibrar los sensores de temperatura (una vez al aflo)

e Notificar al Representante de Calidad
e Capacitar al personal responsable del proceso

e Registrar las acciones correctivas tomadas
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Anexo 16: Procedimiento POE de Transporte

100

CODIGO
PROCEDIMIENTO PR- POE-ESC-13
Proceso:
TRANSPORTE Producto terminado
N° Revision: Vigente desde:

00

14/07/2020

copia controlada
si_X_ no

Péagina 92 de 1

1. Objetivo

Realizar la entrega inmediata del alimento asi como del manteniendo de la

calidad y la cadena de frio del producto terminado

2. Alcance

Este procedimiento aplica al personal responsable del proceso de transporte de

la microempresa DON CHACHITA

3. Definiciones y acronimos

Cadena de frio.

Es la provision continua de temperatura baja de un alimento durante su

produccion hasta la colocacion al cliente.

4. Responsables

Administrador de la microempresa

Chofer

5. Equipos e insumos

empleados Vehiculos con sistema

de refrigeracion Producto terminado

6. Procedimiento a desarrollar

Pasos a seguir:



101

6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:

1. Cubrir las gavetas con fundas de material PEBD perforadas en la parte
inferior para evitar la reserva de agua y posible contaminacion microbiana.

2. Acomodar las canales del pollo en la gaveta quedando la parte inferior las
alas quedando el cuerpo en posicion vertical y en la parte superior las piernas
para su facil retiro.

3. Realizar el empaque como tiempo minimo de 3 a 4 minutos por gavetas.

4. Colocar las canales en forma lineal y ordenada en las gavetas con capacidad
de 20 a 25 pollos dependiendo del tamafio.

5. Sellar las fundas con sellos de plastico contenedor de productos.

6. Identificar cada gaveta con etiquetas la siguiente informacion: nimero de
lote, fecha y hora de elaboracion

7. Colocar el producto empacado sobre gavetas para evitar el contacto con el
piso.

8. Realizar la limpieza y desinfeccion de acuerdo los procedimientos,

9. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.
10. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.

7. Frecuencia

Todos los dias que se laboren

8. Registros
Registro POE de Control de Empaque y Pesaje

9. Documentos de referencia

N/A
10. Acciones correctivas

e Realizar el empaque en el menor tiempo posible

e Controlar el correcto empaque

e Realizar limpieza en el area una vez durante el dia
e Emplear utensilios limpios para el empaque

e Realizar lavado correcto de insumos a reutilizar

e El producto empacado no debe estar en contacto con el piso
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6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:

1. Cubrir las gavetas con fundas de material PEBD perforadas en la parte
inferior para evitar la reserva de agua y posible contaminacion microbiana.

2. Acomodar las canales del pollo en la gaveta quedando la parte inferior las
alas quedando el cuerpo en posicion vertical y en la parte superior las piernas
para su facil retiro.

3. Realizar el empaque como tiempo minimo de 3 a 4 minutos por gavetas.

4. Colocar las canales en forma lineal y ordenada en las gavetas con capacidad
de 20 a 25 pollos dependiendo del tamafio.

5. Sellar las fundas con sellos de plastico contenedor de productos.

6. Identificar cada gaveta con etiquetas la siguiente informacion: nimero de
lote, fecha y hora de elaboracion

7. Colocar el producto empacado sobre gavetas para evitar el contacto con el
piso.

8. Realizar la limpieza y desinfeccion de acuerdo los procedimientos,

9. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.
10. Situar los materiales y equipos de trabajo en su lugar de trabajo.

7. Frecuencia

Todos los dias que se laboren

8. Registros
Registro POE de Control de Empaque y Pesaje

9. Documentos de referencia

N/A
10. Acciones correctivas

e Realizar el empaque en el menor tiempo posible

e Controlar el correcto empaque

e Realizar limpieza en el area una vez durante el dia
e Emplear utensilios limpios para el empaque

e Realizar lavado correcto de insumos a reutilizar

e El producto empacado no debe estar en contacto con el piso
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Anexo15: Procedimiento POE de Empaque

CODIGO
PROCEDIMIENTO PR- POE-ESC-10
Proceso:
EMPAQUE s
N° Revision: Vigente desde: copia controlada
00 14/07/2020 apm.contxd Pégina 90 de 1
si_x_ no__
1. Objetivo

Realizar el empaque de las canales conservando la inocuidad del producto final.

2. Alcance

Se aplica al proceso de empaque del producto terminado de la microempresa

3. Definiciones y acrénimos
Empaque. Son los recipientes o envases de distinto material que contiene o
cubre los alimentos de manera temporal.

Inocuidad. Alimento que puede ser consumido y no causar dafio a la salud.
PEBD (Polietileno de Baja Densidad). Es un termoplastico transparente que

en contacto con los alimento no causa dafo.

4. Responsables
Representante de Calidad
Jefe de Planta de
Produccion Colaboradores

empaque

S. Equipos e insumos empleados
Fundas de material de
PEBD Gavetas caladas
Perforadora

Engrapadora manual (grapas)



Lavar las tinas una vez por dia

e Controlar los equipos de medicion (termometros)

e Controlar el nivel de agua en caso de derrames

e (Capacitar al personal

e Registrar las acciones tomadas

e Notificar representante de la microempresa

11. Control de cambios

CONTROL DE CAMBIOS
DESCRIPCION DE NG FECHA
ACTUALIZACION DEL |\ boq 16N DE | RESPONSABLE
CAMBIO EMISION

Creacion de los procedimientos

0.0

Julio, 2020

Administrador de
la microempresa

N/A

12. Anexos
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Fgdsfa
CODIGO
. PROCEDIMIENTO o
Proceso:
ENFRIADO o
N’ Revision: Vigente desde: copiaicontdiaia
00 14/07/2020 pia co Pigina 89 de 1
Si_X_ no__
1. Objetivo

Reducir el aumento microbiano mediante la aplicacion de hielo y agua potable

realizado en dos etapas, la primera remueve el calor y el segundo para enfriar

2. Alcance
Este procedimiento es aplicable al proceso de enfriado en la microempresa

“DON CHACHITA”.

3. Definiciones y acronimos

Aumento microbiano.

Crecimiento de células por la unidad de tiempo determinada.

4. Responsables
Representante de la microempresa

Personal operativo

5. Equipos e insumos empleados
Chiller de acero inoxidable
Fundas de
hielo Agua
potable

6. Procedimiento a desarrollar
Pasos a seguir:
Para el pre-enfriado:
1. Verificar la limpieza de la chiller antes de realizar el proceso

2. Verificar suministro de agua potable y llenar la chiller con agua potable.



. Agregar las fundas de hielo dejando una altura de 25 cm por debajo del

borde

. Mantener en un tiempo aproximado de 20 a 25 minutos para reducir su

temperatura corporal o hasta alcanzar la temperatura interior.

. Verificar y registrar la temperatura interna a 16 a 18°C de la chiller mediante

el formato

. Medir la temperatura que debe oscilar entre 10 a 12°C.

Controlar el tiempo de permanencia de las canales es de 10 a 20 minutos
maximo.

Agitar en cortos periodos de tiempo con los remos.

Retirar las canales manualmente de las tinas y colocar las gavetas caladas

sobre bases para evitar el contacto con el piso.

. Dejar escurrir por el lapso de 3 minutos y llevar inmediatamente al empaque

y pesaje.

. Recoger los residuos solidos de la chiller y colocar en los depositos o

tachos identificados.

. Vaciar el agua de las tinas y proceder con el lavado al finalizar el trabajo.
. Realizar la limpieza y desinfeccion de acuerdo los procedimientos

. Situar los materiales de trabajo en el area de trabajo.

7. Frecuencia

Cada vez que se labore

8. Registros

Registro POE de Control de Enfriado

9. Documentos de referencia

Factura de compra del hielo

10. Acciones correctivas

En caso que se detecte anomalias se debe:

e Realizar cambios de agua y reposicion de hielo

e Control de temperatura interna en periodos cortos
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llustracion 6 RECEPCION DE POLLOS EN PIE.
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llustracion 7 DESANGRADO
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llustracion 8 ESCALDADO

llustracion 9 PELADO

Ilustracion 10 FLAMEADO Y REPELADO
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llustracion 11 VICERADO
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llustracion 12 ENFRIADO

Ilustracion 13 ESCURRIDO
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llustracion 14 DESPACHO

llustracion 15 ALMACENAMIENTO

llustracion 16 TRANSPORTE



