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chachita” en el cantón salcedo provincia de Cotopaxi. 

                                                               León Chancusig Klever Daniel  

                                                                                   Tigre Sangurima Cristian Adrián  

RESUMEN 

El presente trabajo de titulación, consiste en realizar un sistema de Buenas Prácticas de 

Manufactura en la microempresa “DON CHACHITA” ubicada en el cantón Salcedo provincia de 

Cotopaxi. Para el desarrollo de la investigación se tomó 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 realizó 

una auditoría interna para determinar el estado de situación actual de la microempresa con 

respecto a las Buenas Prácticas de Manufactura, dicha auditoría consta de la aplicación 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 y utensilios, requisitos higiénicos de fabricación, materias primas e insumos, 

operaciones de producción, envasado, etiquetado y empacado, almacenamiento, distribución, 

trasporte y aseguramiento de la calidad. Como resultados de la auditoría 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 elaboró una un plan gradual de implantación de las 

(BPM) dicho plan está orientado a cumplir con los requerimientos de la normativa, para la cual 

se elaboró los procedimientos operativos estandarizados (POE), según 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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Área de Conocimiento:  

  Ingeniería industrial,  

Art. 54. Industria y producción alimentaria y bebida, textiles, confecciones, calzado, cuero, 

materiales (madera, papel, plástico, vidrio, etc.), minería e industrias extractivas. 

 Línea de investigación: 

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

 Sub líneas de investigación de la Carrera: 

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

 

 

2. DESCRIPCION DEL PROYECTO 

El presente proyecto  está  orientado  a diseñar un sistema (BPM)  en la planta  faenadora 

artesanal de pollos “DON CHACHITA” ubicada en el cantón salcedo provincia de Cotopaxi, 

la misma que se dedica al faenamiento de pollos, la microempresa en su afán 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 últimos años, de 

aquí 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 elaboración hasta el consumidor final, no obstante, se debe considerar la 

contaminación por agentes naturales o por la intervención humana. 

El sistema (BPM) contiene directrices referentes a los aspectos que comprenden la  

higiene de los alimentos mediante la elaboración de procedimientos operativos 

estandarizados de sanitización (POES) y procedimientos operativos estandarizados (POE) 

con sus respectivos registros, para las distintas áreas de la planta.La microempresa empieza 

sus funciones desde el año 2010 con la de finalidad comerciar pollos, muchas de esta 

faenadora no cuenta con áreas apropiadas  para  la producción de este producto o no se sabe 

cómo actualmente se encuentra sus instalaciones para garantizar la inocuidad de los 

alimentos. Hoy en día es muy esencial debido al crecimiento  poblacional se requieren 
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productos de calidad y que cumplan con los estándares 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 servirá  

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 prácticas de manufactura para analizar y establecer procedimientos para 

evitar la contaminación cruzada en los productos. El control de plagas, la limpieza y desinfección, la 

higiene del personal, la recepción y selección de la materia prima es esencial para la aplicación 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 básicas para la calidad de los productos la microempresa en actualidad 

cuenta con una certificación MABIO (Matadero bajo inspección oficial) este sistema de BPMS 

ayuda a cumplir con los prerrequisitos para que dicha planta cuente con una certificación (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. 
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 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 

Descripción N⁰  de 

trabajadores 

Gerente propietario 1 

Trabajadores 7 

Trabajadoras 3 

Personal administrativo 1 

TOTAL 12 

                Elaborado por: León Klever, Tigre Sanguina 

. 

     4.2. Beneficiario indirecto 

 

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

con medida de calidad  y así asegurara  su consumo. 

                              

                                          Tabla 2. Beneficiarios indirectos 

Descripción 

Rumipamba central 

Barrio Anchilivi 

Cliente de la plaza Eloy Alfaro 

Cliente del mercado América 

                                                Elaborado por: León 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 cantón Salcedo. 
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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 contaminación cruzada, que puede causar daños a la inocuidad del producto y a la salud 

del consumidor. 

La carne de pollo es un alimento de tipo A debido a la fácil descomposición,  Los factores que 

generan que este suceso ocurra están los contaminantes físico, químicos y biológicas que en 

condiciones ambientales e inseguras generan alteraciones en la composición natural de la carne 

elevando el riesgo de ocasionar enfermedades ETA (enfermedades transmitidas por alimentos) entre 

las más comunes están la Salmonella y Escherichia coli. 
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6. OBJETIVOS 

6.1. Objetivo general 

 

Realizar el diseño de un   sistema de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM)  en la planta faena-

dora  artesanal “DON CHACHITA” para  aseguramiento de la calidad     en los procesos de faena-

miento, distribución y comercialización de los pollos en el cantón Salcedo. 

 

6.2. Específicos 

 

 Elaborar un diagnóstico general del sistema de trabajo actual de la planta de faena-miento 

para comprobar las condiciones actuales en las que se encuentra. 

 

 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 Prácticas de 

Manufactura para Alimentos Procesados. 

 

 

 Diseñar 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. 
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7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACIÒN A LOS OBJETIVOS:  

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

 

Objetivo 
Actividad Resultado 

de la 

actividad 

Descripción 

de la actividad 

 

 

Elaborar un diagnóstico general 

del sistema de trabajo actual de la 

planta de faena-miento para 

comprobar las condiciones 

actuales en las que se encuentra. 

Mediante una visita 

in-situ observar los 

procesos de 

faenamiento 

Condiciones actuales 

identificadas. 

Mediante una visita in-

situ observar los procesos 

de faenamiento 

Elaborar un diagrama 

de flujo y describir 

las actividades del 

proceso de 

faenamiento 

Diagramas de flujo 

Descripción los 

procesos 

Elaborar un diagrama de 

flujo y describir las 

actividades del proceso 

de faenamiento 

 

 

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 Prácticas de 

Manufactura para Alimentos 

Procesados. 

 

Identificar los aspectos 

de la norma ARCSA-

DE-067-2015-GGG  

  

Norma ARCSA-

DE-067-2015-GGG 

 

Investigar el campo de 

aplicación de la norma 

ARCSA-DE-067-2015-

GGG, e Identificar los 

artículos que lo 

conforman  

Realizar una check list 

de acuerdo a los art 

relacionados con el 

proceso de faenamiento y 

de acuerdo a la 

microempresa. 

Resultados obtenidos 

de la técnica ARCSA-

DE-067-2015-GGG 

Aplicar una check list  de 

la normativa técnica 

ARCSA-DE-067-2015-

GGG e identificar las no 

conformidades. 

 

 

Diseñar un sistema de 

implantación de las BPM en la 

planta faenadora “DON 

CHACHITA” para el 

mejoramiento de la inocuidad  

de sus procesos. 

 

Elaboración del sistema 

de buenas prácticas de 

manufactura  

Sistema de buenas 

prácticas de 

manufactura    

Elaboración de un plan 

gradual de implantación 

de las buenas prácticas de 

manufactura 

 

Elaborar  procesos  

operativos 

estandarizados (POES)  

para todo el proceso de 

faenamiento 

 

Procedimientos 

(POE)   

Instructivos    

Elaborar procedimientos 

de las (POES) y 

Instructivos para 

posteriormente socializar 

al personal de la 

microempresa 

 Elaborado por: León Klever, Tigre Sangurima 



 

 

8 

 

8 

 

8. FUNDAMENTACIÓN CIENTÍFICO TÉCNICA  

8.1 Buenas prácticas de manufactura (BPM) 

 

Según el (international dynamic advisors, 2017), son una herramienta básica para la obtención 

de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la forma de 

manipulación. 

 Son útiles para el diseño y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de 

procesos y productos relacionados con la alimentación. 

 Contribuyen al aseguramiento de una producción de alimentos seguros, saludables e inocuos 

para el consumo humano.  

 Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento. 

 

 

Ilustración 1 pirámide de sistema de inocuidad. 

 

Fuente: (Blanchard, 2011) 

 

Cualquier empresa responsable de la producción (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 
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8.1.1. Condiciones Básicas para cumplir con las BPM 

 

Edificación e instalaciones: 

  Estar aislados de focos de insalubridad. 

 Tener alrededores limpios. 

 Facilitar la limpieza y la desinfección. 

 Tener buen abastecimiento de agua potable. 

 Contar con áreas para la disposición de residuos líquidos y sólidos. 

  Tener instalaciones sanitarias. 

Equipos y utensilios: 

 Ser resistentes a la corrosión. 

 Deben facilitar el proceso de desinfección. 

 No deben favorecer la proliferación 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. 

 La vestimenta y la presentación personal debe cumplir con los siguientes 

Requisitos: 

 Tener higiene personal 

 Uniforme de color claro. 

 Tener cremallera en lugar de botones. 

 No tener anillos, aretes, reloj, cadena ni ningún otro tipo de accesorio. 

 Mantener el cabello cubierto y recogido. 

 Mantener las uñas cortas y sin esmalte. 

 Llevar zapato cubierto. 

 Materias primas: 

 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 contaminación 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 formación de nuevos 

empleados, o en sectores donde la legislación es muy estricta. Un ejemplo de este tipo de sector es el 

de la aviación, en el cual los aviones deben someterse a los mismos controles exhaustivos antes de 

que puedan despegar. (Tic.Portal, 2020) 

Según (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). 

 Recuperación de productos. 

 Realización del producto. 

 Mantenimiento preventivo. 

 Calibración de equipos e instrumentos. 

 Capacitación. 

 Control de proveedores. 

 Control en el transporte. 

 Control, de documentos y registros. 
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todo esto concierne a un pre-requisito para BPM y para las normas internacionales como es la 

norma ISO 22000, mediante la aplicación 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 físicos, químicos o biológicos 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 globalización de algunas enfermedades transmitidas por los alimentos. El incremento en los 

casos de enfermedades transmitidas por alimentos y de la contaminación química de diversos productos, 

han originado una gran preocupación en los consumidores, los productores y los organismos oficiales que 

velan por la inocuidad de los alimentos a nivel mundial. (Garzón, 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 refrigeración, entre 0°C y 4°C en el centro del corte, que no ha 

recibido, a los efectos de su conservación, otro tratamiento que el envasado protector y que conserva 

sus características 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 extensión a las aves de corral, especies 
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menores y otros animales comestibles permitidos por la legislación 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 producción 

primaria es decir en la finca y se transfiere a otras fases de la cadena alimentaria como el procesamiento, el 

empaque, el transporte y aún la preparación 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 producción primaria es fundamental en su calidad e inocuidad, puesto que define las características de 

sus íntimos atributos fisicoquímicos y aún microbiológicos. (Garzón, 2009) 

8.6. Buenas prácticas de manufactura 

 

Las buenas prácticas de manufactura (BPM), están formadas por un conjunto de normas destinadas a 

organizaciones que procesan alimentos. También son aplicables al caso de almacenes de alimentos. 

Las buenas prácticas de manufactura son una herramienta básica para la obtención de productos de 

calidad aptos para el consumo humano. 

La utilización de esta herramienta contribuye a un aseguramiento de una producción de alimentos 

saludables para el consumo humano. 

8.7. Buenas prácticas de manufactura en el ecuador 

 

Cualquier país que implante Buenas Prácticas 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 más competitivas y rentables, 

generando empleo y riqueza para el país. (Blanchard, 2011)     

 

Este trabajo tiene como propósito evaluar las actividades e instalaciones de la sección faena-

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

recomendaciones de mejoras y competitividad.  
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El Diseño de un Sistema de Buenas Prácticas de Manufactura tiene como propósito 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 guía que les permita corroborar la evolución de la empresa y así dar 

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

  

En parte, esto se debe a la globalización de los mercados, mayor cooperación entre entidades 

reglamentarias, productos alimenticios y técnicas de conservación más complejas, nuevos peligros y 

otros factores. Tradicionalmente, la ejecución de las BPM ha tenido un enfoque reglamentario, 

respondiendo a la necesidad de cumplir con una exigencia legal que tienen la mayoría de países. 

(DIJITAL, 2015) 

 

En Ecuador las industrias en general se acostumbraron a manufacturar de manera autónoma e 

independiente por largos años, pero este panorama ha cambiado poco a poco según la evolución de 

los demás países. Es por eso que Ecuador no puede ser la excepción y para entrar al mercado 

globalizado, moderno y competitivo se creó el Reglamento de Buenas Prácticas 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 producción. 
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8.7.2. Que influyen las BPM. 

 

 Higiene personal 

 Limpieza y desinfección 

 Control de plagas 

 Manejos de bodegas 

 Almacenamiento y transporte 

 

8.7.3. Higiene personal 

 

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 hábitos de higiene personal. 

 Capacitación para el personal. 

 

8.7.4. Limpieza y Desinfección. 

 

Mediante la realización de un manual de limpieza y desinfección, entre los cuales están 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. 
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8.7.5. De Plagas. 

 

Primero debemos identificar todos los posibles animales y /o parásitos que puedan ocasionar 

problemas desde el punto de vista de la utilización de las buenas prácticas 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 distribución manteniendo la temperatura optima todo el 

tiempo que permanezca en bodega. 

 

Entidades como el Ministerio de Salud Pública y la Agencia Nacional de Regulación, Control y 

Vigilancia Sanitaria (ARCSA), señalan que una empresa es capaz de garantizar la elaboración de un 

producto sano cumpliendo mínimo el 80% de las Buenas Prácticas de Manufactura (Jaramillo, 2015). 

La Agencia Nacional de Regulación, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA); 

Pública el plazo máximo en el cual las empresas deben cumplir con los lineamientos y exigencias de 

Buenas Prácticas de Manufactura expuestas en la Normativa vigente en el país (Resolución ARCSA 

N⁰ -067). 

8.8. Diagnóstico de buenas prácticas de manufactura 

 

  La aplicación de una encuesta relacionada a las buenas prácticas 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 

información acerca de las falencias que tiene la microempresa, para identificar se aplicó una check 

list la misma que fue aplicada en la faena-dora de pollos “DON CHACHITA” 
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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 condición clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la 

cadena alimentaria (desde la producción primaria hasta el consumo) e involucra una serie de 

prácticas esenciales como la limpieza y desinfección 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 implementación de los POES 

 

• Contar con procedimientos que describen detalladamente las prácticas de saneamiento a ser 

utilizados en la planta. 

• Evitar la contaminación física, química o biológica en los productos ofrecidos. 

• Promueve la planificación previa para asegurar que las acciones correctivas se tomen en cuenta 

cuando sea necesario. 

• Provee una herramienta uniforme de capacitación 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 sanitización) que involucran una serie de prácticas 

esenciales para el mantenimiento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las 

operaciones de elaboración, siendo condición 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 implementación 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 desvíos detectados y de las acciones correctivas 

aplicadas para su solución. Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se 

están llevando a cabo los procedimientos de sanitización 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 formación 

de nuevos empleados, o en sectores donde la legislación es muy estricta. Un ejemplo de este tipo de sector 

es el de la aviación, en el cual los aviones deben someterse a los mismos controles exhaustivos antes de 

que puedan despegar. (Tic, 2018) 

Para garantizar que los rutinas de limpieza, desinfección y manipulación de los alimentos por 

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

 Objetivos 

 Alcance 

 Responsabilidades 

 Definiciones 

 Procedimientos 

 Registros 

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

 

Una adecuada limpieza y desinfección permite operar en condiciones higiénicas adecuadas de tal 

manera que se minimice al máximo el riesgo de contaminar el producto y garantizar la inocuidad del 

mismo. 

El primer factor esencial para una limpieza y desinfección, 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 remoción manual de los residuos alimenticios que puedan servir como fuente 

de alimento para microorganismos y plagas. Se puede utilizar en algunos casos agua a presión, con el 

fin de lograr el desprendimiento de macropartículas adheridas a la superficie  

8.11.2. Limpieza 

 

Es la remoción de la suciedad y materia orgánica (por ejemplo: grasa, proteína, carbohidratos) 

adherida a las superficies, para evitar la formación de bicapas (biofilms). Este paso se realiza con la 

ayuda de un detergente, este debe ser económico, atóxico, no corrosivo, estable y fácil de medir. Esta 

etapa termina en el momento de realizar el enjagüe definitivo 

8.11.3. Desinfección 

 

Es la eliminación o reducción de microorganismos a través de métodos térmicos o químicos, estos 

últimos son empleados con mayor frecuencia, por ser más económicos. Un desinfectante químico 

debe ser de amplio espectro, rápido, estable, atóxico, soluble en agua, económico. 

Tabla 4. Estudios de usos de sustancias químicas 

Lugar Tipo de sustancia| Dilución a emplear 

Mesas de trabajo 

Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 

común (5,25%) 

1ml/ de agua 

1,5 ml/ de agua 

Utensilios 

Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 

común (5,25%) 

3ml/ de agua 

2 ml/ de agua 
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Pisos y paredes 

Hipoclorito de sodio (13%) cloro de uso 

común (5,25%) 

4ml/ de agua 

6 ml/ de agua 

Fuente: (Rios, 2010) 

 

 

9. PREGUNTA CIENTIFICA 

¿Cómo el diseño del sistema de buenas prácticas de manufactura permitirá mejorar la higiene e 

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

 

10. METODOLOGÍAS: 

10.1 Tipo de investigación  

 

El presente proyecto se desarrolló una investigación de carácter descriptivo, la cual se llevó a cabo 

en la microempresa “DON CHACHITA”, donde se realizó la documentación necesaria la cual exige 

la normativa vigente.  

 

Mediante a la metodología aplicada y por tratarse de un del diseño de Buenas Prácticas de 

Manufactura, se ejecutó el respectivo análisis donde se encontraron las pertinentes deficiencias 

existentes en la empresa. Además, se utilizó la metodología no experimental, debido a que este 

trabajo se basa en procesos ya existentes. 

 

10.1.1. Investigación descriptiva 

 

Para realizar la presente investigación se consideró que es de  carácter descriptivo  por que se 

desarrolló dentro de la microempresa “DON CHACHITA” donde se elaboró diferentes tipos de 

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

faenamiento  ya existentes. 

 

10.1.2. Investigación de campo. 

 En este tipo de investigación se ejecutó en el lugar dónde está presente el objeto de estudio y cada 

uno de los parámetros que se encuentran en funcionamiento en el cual se pudo obtener datos reales 

para el proyecto. 

 

10.2. Métodos  

 

10.2.1. Método analítico 

 

Mediante la utilización de este método se cumple la primera actividad de los objeticos específicos, 

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 

información obtenida obedecerá estrictamente de la microempresa DON CHACHITA en sus 

características y lineamientos, los mismos que podrán ser empleados para futuras investigaciones 

dentro de la microempresa en posteriores investigaciones. 

 

  10.3. Técnicas 

 

10.3.1 Lista de verificación: Se utilizó específicamente para la recolección de datos del estado de 

la situación actual de la microempresa la cual se nos basamos en la norma técnica ARCSA-DE-067-

2015-GGG  de Buenas Prácticas de Manufactura. 

 



 

 

21 

 

21 

 

10.3.2 Observación.- Con este tipo de investigación de observación se procedió a la recolección 

de toda la información posible de la microempresa “DON CHACHITA” donde se aplicó una check 

list la misma que permite conocer la situación actual de la microempresa esto sirve como base inicial 

para su respectiva comprobación a futuro  

 

10.3.3 Entrevista.- La entrevista, es la comunicación 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 más eficaz que el cuestionario, ya que 

permite obtener una información más completa. 

 

11.  ANÁLISIS Y DISCUSIÓN DE LOS RESULTADOS. 

 11.1Objetivo 1. 

Elaborar un diagnóstico 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. Razón social  

 

La microempresa nace un 12 de octubre del 2012 en Rumipamba central canto  salcedo  por 

iniciativa del señor  Manuel chacha  dueño 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  y esposa y su hijo mayor   quien empezaron con una producción de 20 pollos al días  

generando una nueva entrada  de dinero. Hoy en día esta posesionada en el mercado con nombre 

faena-dora DON CHACHITA y brinda nueva fuente de trabajo  y provee   y distribución  su 

producto en diferente partes de salcedo como   a la subida de anchilivi vía  a los llangantes  , en el 

plaza Eloy Alfaro   entre  u otros puntos  lo que  ha hecho que este pequeño emprendimiento valla 

creciendo  cada vez más y más así generando  una mejora y de sus  procedimientos  y calidad  
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11.2.2. Actividad 

 

La microempresa  de Señor Manuel  Chacha se dedica al faena-miento de pollos   para posterior 

distribución  en el  momento dispone de 4 tipos de tamaños y el precio varía según  su peso  un pollo 

pequeño  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 distribución 

a los mercados de cantón salcedo  teniendo así  una serie de actividades del  el inicio del recibimiento  

del producto  hasta la salida distribución y salida del  producto 

 

11.2.3. Valores 

 

 Responsabilidad 

 Honestidad 

 Calidad 

 Servicio 

 El consumidor es nuestro punto de partida. 

 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 sábado medio día, Los fines de semana realizan la limpieza de todas las áreas de 

planta de procesos, la limpieza está bajo la supervisión del dueño de la microempresa. 

 

11.2.5. Capacidad operativa. 

 

La planta cuenta con 10 destinadas dentro del área operativa y administrativa, todo el personal 

operativo cuenta con estudios segundario es decir son bachilleres, mientras que el administrativo en 

este caso el  dueño 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 desinfección, salud del personal y manejo 

adecuado de equipos y utensilios, la dirección de manifiesta que conoce éstos procedimientos, sin 

embargo, el conocimiento se limita a la realización de las tareas sin contar con un documento que 

detalle el proceso a seguir, así también los empleados solo conocen que de la prohibición de fumar, 

usar celular, consumir alimentos y bebidas dentro de la empresa, pero no está familiarizado en temas 

relacionados a la inocuidad, trazabilidad de productos, transporte, control de plagas y áreas que está 

dividida la empresa, no conoce qué medidas tomar cuando está 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 está protegida de focos de insalubridad externos ya que se pudo 

observar  aberturas en techos y puertas que permiten el ingreso de partículas, 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 algún instructivo de limpieza, desinfección y 

control de plagas en las distintas áreas de la empresa. 

 

No existe señalización 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 o un sistema automático; la empresa cuenta con dos baterías sanitarias debidamente 

señalizadas. No se registran, ni controlan periódicamente los procesos de limpieza de las 

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

 

Las mesas donde se realiza el pelado y la evisceración son de acero inoxidable pero sus bordes en la 

actualidad presentan averías lo cual aumenta la posibilidad de contaminárselos 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 algún registran los procesos de limpieza de los mismos. 

 

11.3. 4. Situación y Condición 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 señalización adecuada en las 

distintas áreas de trabajo. 

El personal no posee la indumentaria apropiada, siendo esto una obligación, de la Norma Técnica 

Sanitaria Unificada de Buenas Prácticas de Manufactura. 

El personal ha recibido solo una capacitación 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 

contratación en la empresa; no existe procesos de capacitación frecuente o de actualización. 

 

Los operarios realizan prácticas 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  Situación y Condición actual: Envasado, etiquetado y empaquetado. 

 

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

área de producción y en diferentes áreas motivo por el cual están 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 área de despacho 

convirtiéndose en una posible causa de contaminación en el producto envasado 

 

No poseen una señalización 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 desinfección de empaques, considerándose 

necesario para cumplir con las condiciones mínimas de empaquetado 

 

11.3.6.  Situación y Condición actual: Almacenamiento, distribución, transporte y 

comercialización. 

 

No existe algún  proceso de control de temperatura y  del análisis del estado inocuo de los cajones de 

los vehículos de transporte de producto terminado. 

 

No poseen registros de limpieza, desinfección e inspección de vehículos, siendo un incumplimiento 

referente al transporte de alimentos; tampoco cuenta con el permiso correspondiente del transporte de 

alimentos emitido por el ARCSA. 

 

Las gavetas plásticas que están en contacto con el piso y la pared. La ubicación de estas gavetas 

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

 

11.3.7.  Situación y Condición actual: Aseguramiento de la Calidad. 

 

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

potable utilizados durante el proceso productivo 

 

No disponen de fichas estandarizadas para la  recepción de los pollos. 
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La microempresa faenadora de pollo no cuenta con unos instructivos de limpieza y desinfección 

(POES), siendo esto un incumplimiento de la Norma Técnica Unificada de Buenas Prácticas de 

Manufactura. 

 

No se ha designado un personal encargado de la supervisión de los procesos de faenamiento mismos 

que deben realizar el control durante todo el proceso.  

 

11.3.8. Diagnóstico inicial de limpieza y desinfección 

 

En la actualidad os empleados desconocen de que son los Procedimientos Operativos Estandarizados 

de Saneamiento (POES)  y 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. Recepción 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 área  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 línea de proceso. 

11.4.2. Colgado, matanza y desangrado 

 

Una vez culminado el periodo de espera, los pollos son trasladados al área de matanza, donde 

cuelgan uno en uno en pinzas de la línea 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 centímetros medida necesaria para poder cortar y posterior 
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desangre, posteriormente las gavetas vacías 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 

folículos de la piel esto permite que la extracción de las plumas sea fácil; temperatura optima en la 

cual se sumerge al pollo oscila entre los 50 y 52 grados centígrados, 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 será 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 área de pelado en la cual el pollo se lo 

trata en  una mesa de acero inoxidable  para la manipulación 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 utilización de un soplete de muy baja intensidad cuyo 

combustible es el gas licuado de petróleo (GLP), en esta fase el objetivo principal es quemar las 

plumas que la maquinas desplumadura no pudo remover debido a que son pequeñas 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 extraídas manualmente. 

11.4.5. Eviscerado 

 

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

empresa que está en proceso de desarrollo no cuenta con la maquinaria necesaria para este proceso. 
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En esta fase se extraen las vísceras o menudencias de la cavidad gastrointestinal del pollo que consta 

de los siguientes pasos; 

a) abrir la cavidad intestinal 

b) extraer las vísceras de la cavidad gastrointestinal. 

c) Lavar la cavidad vacía. 

  

Clasificación de las vísceras 

Desechos comestibles 

 Cabeza 

 Hígado 

 Patas 

 Pescuezo 

 Corazón 

 Molleja 

Desechos no comestibles 

 Pulmones 

 Intestinos 

 Páncreas 

 Hiel 

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 centígrados, con un Ph de 6 a 7, de esta forma se eliminan microorganismos 

y bacterias, la duración 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 ⁰ 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 plástico previamente 

acomodadas y preparadas para realizar este proceso artesanalmente se coloca verticalmente de esta 

manera el agua acumulada en la cavidad torácica cae dejándolo al pollo sin exceso de agua. 

11.4.9. Almacenamiento 

 

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

inmediatamente a las cámaras de refrigeración 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 ⁰ C lo que permite que el pollo se mantenga en buenas condiciones  

11.4.11. Transporte 

 

Finalmente en esta última fase los pollos deben despacharse desde la planta con una temperatura de 4 

⁰ 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 continuación representamos un extracto de todo el proceso de actividades que se viene 

desarrollando dentro de la microempresa de faenamiento “DON CHACHITA”, seguido se representa 

gráficamente. 
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11.5.1. Diagrama de flujo.  
                  Ilustración 2 Flujo de procesos                                                       
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Elaborado por: León 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 Prácticas de Manufactura para 

Alimentos Procesados. 

 

11.6.1 actividad 1 

 

Para dar cumplimiento a la primera actividad del segundo objetivo se basó en distintas fuentes 

bibliográficas con el fin de conocer los aspectos con los que están relacionados y los campos de 

aplicación. 

La resolución 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 certificación. 

11.7. A continuación se detallan los aspectos que contiene la norma. 

 

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

REQUISITOS 

Instalaciones 

Equipos y utensilios 

Requisitos higiénicos obligaciones del personal 

Materias primas e insumos 

Operaciones de producción 

Envasado, etiquetado y empaquetado 

Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización 

Control de calidad y Aseguramiento 

Elaborado por: Klever león, Cristian Tigre 
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11.8. Artículos que conforma la ARCSA-DE-067-2015-GGG  
Tabla 6 Requisitos de cumplimiento de las buenas prácticas de manufactur 

EQUISITOS ARTICULOS 

Instalaciones 

Art. 73 Condiciones mínimas 

Art. 74 Localización 

Art. 75 Diseño y construcción 

Art. 76.- Condiciones específicas de las áreas, estructuras 

internas y accesorios 

Art. 77.- Servicios de plantas – facilidades 

Equipos y 

utensilios 

Art. 78.- De los equipos: Selección fabricación e 

instalación de los equipos 

Art. 79.- Del monitoreo de los equipos. 

Requisitos de 

Higiene del Personal 

Art. 80.- De las obligaciones del personal 

Art. 81.- De la educación y capacitación del personal 

Requisitos de 

Higiene del Personal 

Art. 82.- Del estado de salud del personal 

Art. 83.- Higiene y medidas de protección 

Art. 84.- Comportamiento del personal 

Art. 85.- Prohibición de acceso a determinadas áreas 

Art. 86.- Señalética 

Art. 87.- Obligación del personal administrativo y visitante 

Materias primas e 

insumos 

Art. 88.- Condiciones Mínimas 

Art. 89.- Inspección y Control 

Art. 90.- Condiciones de recepción 

Art. 91.- Almacenamiento 

Art. 92.- Recipientes seguros 

Art. 93.- Instructivo de Manipulación 

Art. 94.- Condiciones de conservación 

Art. 95.- Límites permisibles 

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

limpieza 
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Operaciones de 

producción 

Art. 97.- Técnicas y Procedimientos 

Art. 98.- Operaciones de Control 

Art. 99.- Condiciones Ambientales 

Art. 100.- Verificación de condiciones 

Art. 101.- Manipulación de Sustancias 

Art. 102.- Métodos de Identificación 

Art. 103.- Programas de Seguimiento Continuo 

Art. 104.- Control de Procesos 

Art. 105.- Condiciones de Fabricación 

Art. 106.- Medidas prevención de contaminación 

Art. 107.- Medidas de control de desviación 

Art. 109.- Seguridad de trasvase 

Art. 110.- Reproceso de alimentos 

Art. 111.- Vida útil 

Envasado y 

etiquetado 

Art. 112.- Identificación del Producto 

Art. 113.- Seguridad y calidad 

Art. 114.- Reutilización envases 

Art. 115.- Manejo del vidrio 

Art. 116.- Transporte a Granel 

Art. 117.- Trazabilidad del Producto 

Art. 118.- Condiciones Mínimas 

Art. 119.- Embalaje previo 

Art. 120.- Embalaje mediano 

Art. 121.- Entrenamiento de manipulación 

Art. 122.- Cuidados previos y prevención de la 

contaminación 

Almacenamiento, 

distribución, 

transporte y 

Art. 123.- Condiciones óptimas de bodega 

Art. 124.- Control condiciones de clima y almacenamiento 

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento 
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Elaborado por: Klever león, Cristian Tigre 

 

11.9. Actividad 2 

 

11.10. Diagnóstico de cumplimiento según la normativa técnica ARCSA-DE-067-2015-GGG en 

la microempresa “don chachita” 
 

 

11.10.1. Procedimiento tomado en cuenta para realizar la verificación. 

 

Con la finalidad de conocer la realidad de la microempresa se realizó la verificación del 

cumplimiento o no de las buenas prácticas de manufactura misma que nos basamos en el norma 

ARCSA-DE-067-2015-GGG  norma Sustitutiva de Buenas Prácticas de Manufactura para Alimentos 

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

determinar las condiciones actuales de la microempresa. 

 

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

procedió mediante una auditoria interna, se logró levantar información atreves de la observación de 

comercialización Art. 126.- Condiciones mínimas de manipulación y 

transporte 

Art. 127.- Condiciones y método de almacenaje 

Art. 128.- Condiciones óptimas de frío 

Art. 129.- Medio de transporte 

Art. 130.- Condiciones de exhibición del producto 

Aseguramiento y 

control de la calidad 

Art. 131.- Aseguramiento de Calidad 

Art. 132.- Seguridad Preventiva 

Art. 133.- Condiciones mínimas 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 
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campo utilizando una lista de verificación (check list) perteneciente a las buenas prácticas de 

manufactura hoy en día la norma técnica sustitutiva la agencia Nacional de Regulación, 

Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA). 

Para tomar en cuenta las verificaciones correspondiente se estableció los siguientes criterios de 

calificación,  

C: CUMPLE  

NC: NO CUMPLE  

N/A: NO APLICA 

La check liste ver en (anexo. 3) 

11.10.2.  Ilustración 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 

personal 
62,00% 38,00% 0,00% 100% 

operaciones de 

producción 
50,00% 43,00% 15,00% 100% 

envasado etiquetado y 

empaque 
48,00% 41,00% 18,10% 100% 

almacenamiento 

distribución, 

transporte y 

comercialización 

52,00% 32,00% 16,00% 100% 

aseguramiento y 

control de calidad 
42,00% 58,00% 0,00% 100% 

TOTAL 52,11% 35,63% 15,15%  110% 
Elaborado por: Klever león, Cristian Tigre 

 



 

 

36 

 

36 

 

11.10.3.  Grafico los resultados de la check list. 

 

Ilustración 3. Resultados de la check list. 

 

Elaborado por: Klever león, 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 

producción 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 distribución, transporte y comercialización seguido de 

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

programa gradual de implantación de las buenas prácticas de manufactura. 

 

11.11.  Objetivo 3 

 

Diseñar 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.  Diseñar un sistema de implantación de las (BPM)  
Tabla 8. Aplicados de las BPM 

  
SISTEMA GRADUAL DE IMPLANTACION DE LAS BPM 

Página. 1 – 1 

FECHA 

"DON CHACHITA" 
MES AÑO 

    

Representante legal Sr Luis Chacha 

Proponentes del proyecto. Klever León, Cristian Tigre 

Objetivo 

1.- determinar las conformidades de los requisitos especificados en la "GUIA DE 

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”. 

documentación de referencia Guía de las Buenas Prácticas de manufactura. 

apertura del plan   lugar: microempresa "DON CHACHITA" 

cierre del plan   lugar: microempresa "DON CHACHITA" 

PLAN DE IMPLEMENTACION DE BPM 

PROCESO/REQUISITO 

ACTIVIDADES CORRECTIVAS  A REALIZAR 

FECHAS 

TITULO CAPITULO 
NUME

RAL 

DESDE HASTA 

PERSONAS 

2 10 
Elaborar un POE que prevenga que el personal enfermo 

ingrese al proceso productivo 
16/04/2020 16/06/2020 

2 11 Elaborar un POE  organigrama actualizado de la empresa 16/04/2020 16/06/2020 

instalaciones, 

condiciones generales 

3 7.2 
Elaborar un POE de control de plagas e indicar las sustancias 

utilizadas misma que están autorizadas por un ente de control 
16/05/2020 16/06/2020 

3 15 
Elaborar un POE sobre el manejo clasificación y tratamiento 

de residuos, para la microempresa DON CHACHITA 
16/05/2020 16/06/2020 

recolección de 

productos del 

mercado 

8 30 elabora un POE y un registro para la recepción de los pollos 16/06/2020 16/07/2020 

Central de 

pesadas   
Elaborar un registro donde conste peso y código del lote. 16/06/2020 16/07/2020 

producción 11 
24--
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elaborar POE para todas las áreas de producción que estén 

claramente definidos el propósito, alcance, referencia y 

responsabilidades 

16/05/2020 16/06/2020 
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38 

 

11.20 14-46 elaborar un POE la limpieza del área 16/05/2020 16/06/2020 

operaciones 15.12 10 

Elaborar un registro para identificar las condiciones de los 

uniformes del personal operativo y las prohibiciones del 

personal con reloj, joyas o cosméticos. 

16/06/2020 16/07/2020 

control de calidad 

13 
 

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

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

garantías de calidad 

13 3.1 elaborar POE sobre la divulgación de política de calidad 16/08/2020 16/09/2020 

13 5.2 
Elaborar un registro sobre las modificaciones o eliminación 

de datos en la documentación. 
16/08/2020 16/09/2020 

 

Elaborado por: Klever león, 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 operación así como el trabajo de personas en las 

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

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

del monitoreo y descripción del procedimiento a continuación 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 
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 Enjuague de superficies 

 Aplicación del detergente 

 Refregado de superficies 

 Enjuague 

 Verificación de la limpieza 

 Sanitización 

 Secad o 

 

Ilustración 4.  Preparación hipoclorito de sodio a partir de cloro comercial, para un volumen final de 1 litro de solución 
desinfectante 

 

Elaborado por: (Torres k. y., 2020) 
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11.13. Verificación de la distribución de áreas y equipos (3D) 

 

Se verificó la distribución de áreas 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.  

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

.  

Elaborado por: Klever león, 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 económico 

 

La microempresa al no contar con un sistema de buenas prácticas de manufactura reduce el nivel 

de confiabilidad de sus productos implementado dentro de sus procesos con una tendencia de 

venta creciente el impacto económico  de inocuidad causa múltiples problemas, de salu13. 

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

PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO 

RECURSO CANTIDAD UNIDAD V.UNITARIO V.TOTAL 

COSTOS DIRECTOS 

EQUIPOS   

Internet 300 Horas  $            0,50   $       150,00  

Gastos de oficina (anillados ,capetas, 
impreciones ) 1 Unidad $            20.00 $          20.00 

Flexómetro 1 Unidad  $            3,00   $          3,00  

RECEPCIÓN 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  

Lápiz 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 

Logística (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 

 

 

ACTIVIDADES 

 

Tareas 
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 ME

S 5 

Ho

ras 

Tot

ales 
S
1 

S
2 

S
3 

S
4 

S
1 

S
2 

S
3 

S
4 

S
1 

S
2 

S
3 

S
4 

S
1 

S
2 

S
3 

S
4 

S
1 

S
2 

1. Mediante una visita in-situ observar 

los procesos de faenamiento y 

elaborar un diagrama de flujo. 

1.1. identificar las 

condiciones actuales   1

0 

                 
1

0 

1.2  realizar diagrama de 

flujos y describir los 

procesos   

  

 

1

0 

 

 

1

0 

                

 

2

0 

 

2. Identificar los aspectos de la norma 

ARCSA-DE-067-2015-GGG y 

realizar una check list 

2.1  conocer la normas de 

las ARCSA de 067 

    

1

0 

 

1

0 

 

1

0 

             

3

0 

2.2  aplicación e la norma 

ARCSA de 067 

       

1

5 

 

1

5 

           

3

0 

 

3.  Elaboración del sistema de buenas 
prácticas de manufactura y 

Elaborar  procesos  operativos 

estandarizados (POE)  para todo el 

proceso de faenamiento 

3.1 Elaboración de un plan 

gradual de implantación de 

las buenas prácticas de 

manufactura 

 

         

 

1

0 

 

 

1

0 

 

 

1

0 

        

 

3

0 

3.2  Elaborar 

procedimientos de las 

(POE) y Instructivos para 

posteriormente socializar 

al personal de la 

microempresa 

            

2

0 

 

2

0 

 

2

0 

 

2

0 

    

60 

 180 

h 
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15. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

15.1. Conclusiones 

 

 Mediante diagnóstico de las condiciones actuales en las que se encuentran la 

microempresa en cuanto, al cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura 

se determina que no existe una distribución de áreas 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 

proporcionó los siguientes resultados: en cuanto al cumplimiento en los 8 ítems 

es del 52,11%, un 35,63% de incumplimiento  y finalmente un 15,15% no aplican 

debido, a que están dentro de sus procesos no utilizan cámaras de refrigeración y 

áreas de productos inflamables, estos resultados sirven para realizar el plan 

gradual de implantación de la buenas prácticas de manufactura. 

 En base al estudio dentro de la microempresa don chachita se determina que es 

necesario y urgente la implementación de un sistema de buenas prácticas de 

manufactura la  misma que debe realizarse gradualmente.  

 

 

 

 



 

 

44 

 

 

15.2. Recomendación  

  

 Al momento de la llegada de los pollos al área 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 

implantación del plan gradual de las buenas prácticas de manufactura 
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17. ANEXOS 

Anexo1 

CURRICULUM VITAE. 

 

 

NOMBRES:                                                    Cristian Adrián. 

APELLIDOS:                                                  Tigre Sangurima. 

EDAD:                                                             26 años 

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 

 

 

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

habilidades para afrontar situaciones complejas, creativo, aprehendo y comparto 

conocimientos, acepto críticas constructivas, me gusta trabajar en equipo, me dirijo a los 

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

 

 

ESTUDIOS PRMARIOS. 

 Unidad educativa fiscal mixta Amazonas 

ESTUDIOS SEGUNDARIOS. 

 Colegio Nacional Técnico Macas 

Título: técnico en mecánica industrial. 

 

 

 

DATOS PERSONALES. 

PERFIL. 

FORMACIÓN 
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Anexo1I 

CURRICULUM VITAE. 

 

 

 

 

NOMBRES:                                                  Klever Daniel. 

APELLIDOS:                                                 León Chancusig. 

EDAD:                                                           25 años 

FECHA DE NACIMIENTO:                          5 de noviembre de 1994 

LUGAR DE NACIMIENTO:                         Latacunga- la matriz 

NACIONALIDAD:                                         Ecuatoriana. 

ESTADO CIVIL:                                             Soltero. 

CEDULA:                                                        050436327-6 

E-mail:                                                             klever.leon6@utc.edu.ec 

CELULAR:                                                       0996024235 

DOMICILIO:                                                  Rumipamba central -Salcedo 

 

 

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

habilidades para afrontar situaciones complejas, creativo, aprehendo y comparto 

conocimientos, acepto críticas constructivas, me gusta trabajar en equipo, me dirijo a los 

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

 

 

ESTUDIOS PRMARIOS. 

 Unidad educativa Camilo Gallegos 

ESTUDIOS SEGUNDARIOS. 

 Colegio Ramón Barba Naranjo 

 Título: Electricidad 

 

 

DATOS PERSONALES. 

PERFIL. 

FORMACIÓN 
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ANEXOS III Check liste de verificación del cumplimiento de las BPM según la normativa técnica ARCSA-DE-042-2015-

GGG   
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Anexo 14: Procedimiento POE de Enfriado 
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Ilustración 6 RECEPCION DE POLLOS EN PIE. 

 

 

 

Ilustración 7 DESANGRADO 
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Ilustración 8 ESCALDADO 

 

 

Ilustración 9 PELADO 

 

 

Ilustración 10 FLAMEADO Y REPELADO 
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Ilustración 11 VICERADO 
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Ilustración 12 ENFRIADO 

 

 

Ilustración 13 ESCURRIDO 
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Ilustración 14 DESPACHO

 

 

Ilustración 15 ALMACENAMIENTO

 

 

Ilustración 16 TRANSPORTE 

 

 


