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RESUMEN

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son requerimientos basicos de higiene, que
puedan evitar la proliferacion de microorganismos peligrosos para la salud de las personas,
evitando las enfermedades transmitidas por alimentos contaminados, por lo que, cualquier
empresa relacionada directa o indirectamente con los alimentos deben aplicar BPM para
garantizar productos inocuos, es asi como la empresa VEGA'S MEAT al estar en la etapa
primaria del sector cérnico, debe garantizar carne inocua al consumidor. Se inicia realizando un
Analisis actual de la Empresa, a través de un Diagrama Causa-Efecto, donde se establece el
problema. Se realiza la visita insitu, para verificar el cumplimiento de requisitos, utilizando un
check List de BPM, donde se toma como referencia a la norma ISO 22002-1, que, una vez
procesada la informacion, se tiene claro los puntos a atacar, se disefia una propuesta,
estableciendo acciones correctivas hasta alcanzar el 70% minimo, para una futura
implementacion del plan de buenas practicas de manufactura. Como técnica de investigacion,
se realiza una encuesta para medir la satisfaccion del cliente, para afirmar la hipétesis planteada,
donde el resultado obtenido evidencia que se debe rechazar la hipétesis, debido a que desarrollar
el plan de buenas practicas de manufactura no aumentara la satisfaccion en el cliente. Se plantea
la propuesta respectiva, cumpliendo con los objetivos establecidos en el proyecto, con la

finalidad de que la empresa VEGA’S MEAT, garantice inocuidad en la carne que distribuye.

Palabras clave: ETAS, Alimentos, BPM. Inocuidad
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ABSTRACT

Good Manufacturing Practices (GMP) are basic hygiene requirements, which can prevent the
proliferation of microorganisms dangerous to the health of people, avoiding diseases transmitted
by contaminated food, so, any company directly or indirectly related to food must apply BPM
to guarantee safe products, this is how the company VEGA'S MEAT to be in the primary stage
of the meat sector, must guarantee safe meat to the consumer. It starts by performing a current
Analysis of the Company, through a Cause-Effect Diagram, where the problem is established.
The insitu visit is carried out, to verify compliance with requirements, using a BPM check List,
where it is taken as a reference to the ISO 22002-1 standard, which once the information has
been processed, the points to attack are clear, a proposal is designed, establishing corrective
actions until reaching the minimum 70%, for a future implementation of the good manufacturing
practices plan. As a research technique, a survey is conducted to measure customer satisfaction,
to affirm the hypothesis raised, where the result obtained evidences that the hypothesis should
be rejected, because developing the plan of good manufacturing practices will not increase
customer satisfaction. The respective proposal is proposed, fulfilling the objectives established
in the project, in order that the company VEGA'S MEAT, guarantees safety in the meat it

distributes.

Keywords: ETAS, Food, BPM. Innocuousness
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INTRODUCCION

Actualmente los mercados mundiales son mas rigurosos en los productos que comercializan, lo
que se hace indispensable aplicar medidas necesarias durante toda la cadena alimentaria, como

la produccion primaria, procesamiento, distribucion y venta.

Los industriales y productores deben adoptar principios basicos de higiene, llamadas también
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con el fin de garantizar alimentos inocuos,
cumpliendo normas que mas que ser un requerimiento legal, es el compromiso que una empresa

debe tener para asegurar que un producto no cause dafio a los consumidores.

La carne al ser un producto muy sensible puede llegar a alojar microorganismos que causen
enfermedades, especialmente la [Salmonella, Escherichia coli, Listeria monocytogenes,
Parasitos planos (Taenia solim, Ascaris lumbricoides, Giardia lamblia) por lo que se debe
considerar donde esta alojado el microorganismo. De la misma forma, se debe tomar en cuenta
que el ganado puede alojar microorganismos patdgenos, lo que es muy importante tomar en
cuenta practicas que van desde la produccion primaria, manipulacion, procesamiento, envasado,
empacado, almacenamiento y distribucion del producto, que minimicen los riesgos de

contaminacion en alguna parte del proceso.

Comentado [JT1]: Revisar normas APA, nombres
cientificos son en cursiva




Xl

Identificacion del Problema

Un Plan de Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura, permitira asegurar que
la carne sea inocua durante sus etapas, ya sea desde su produccion inicial o primaria hasta llegar
al consumidor. En los productos carnicos, la materia prima es de vital importancia en las
cualidades del producto elaborado, de ahi que se han disefiado una serie de métodos rapidos de
evaluacion de las materias primas crudas que aseguren la buena calidad final, que garantice la
elaboracion de los productos carnicos evitando, por un lado, riesgos de contaminacion
microbioldgica y, por otras actuaciones enzimaticas que estropean la materia prima, por lo que

es muy importante mantener una cadena de frio

De ahi radica la necesidad que tiene una empresa, para aplicar BPM, con el fin de ofrecer
alimentos seguros para el consumidor. La empresa VEGA’'S MEAT, se maneja como un
establecimiento artesanal, que comercializa carne, por lo que es necesario aplicar medidas para

garantizar una carne en Optimas condiciones.

Formulacion del Problema

(Desarrollar un plan de implementacion de BPM (buenas practicas de manufactura), garantizara
inocuidad en la carne que distribuye la empresa VEGA’S MEAT, con el fin de evitar alglin tipo

de enfermedad transmitida por alimentos contaminados?

Aplicar practicas basicas de higiene, también conocidas como buenas practicas
de manufactura durante las diferentes etapas de la cadena alimenticia, garantizan
que un alimento sea inocuo, es decir, que no haga dafio al consumidor, ya sea
cuando al alimento se lo manipule, elabore, envase, almacene, transporte y
distribuya, se corre el riesgo de que exista alglin tipo de contaminacion, sea ésta,
fisica, quimica, bioldgica y alergénica, sobre todo la contaminacién biologica,
donde los microorganismos patéogenos pueden provocar enfermedades graves a

las personas que consuman alimentos contaminados. (OMS, 2016, pag 6).
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a. Objetivo General

Desarrollar un plan de implementacion de buenas practicas de manufactura (BPM) en la
empresa VEGA'S MEAT, donde se tome como referencia a la norma ISO 22002-1, con el fin

de asegurar la inocuidad en la carne que se comercializa.

b. Objetivos Especificos

1.- Diagnosticar el estado actual de la empresa VEGA’S MEAT a través de la elaboracion del

analisis de un diagrama Causa-Efecto

2.- Establecer acciones correctivas, mediante analisis del Check List de BPM, tomando como

referencia a la norma ISO 22002-1hasta alcanzar un minimo del 70% de requisitos cumplidos.

3.- Establecer un presupuesto base para mejora en las instalaciones de la empresa, a través de la

verificacion |insitu, donde se verifique las adecuaciones necesarias que se deben realizar para

evitar riesgos de contaminacion.

Hipotesis

Desarrollar un plan de buenas practicas de manufactura, aumentara la satisfaccion de los clientes

de la empresa VEGA’S MEAT.
- Variable Independiente: Plan de buenas practicas de manufactura

- Variable Dependiente: Satisfaccion del cliente

[Comentado [JT2]:
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JUSTIFICACION

Una empresa siempre debe tener la obligacion ética y legal de asegurar que los alimentos
que comercializan sean inocuos, es decir, que no tengan algin objeto fisico extrafio, sustancias
quimicas dafiinas, o microorganismos biologicos que puedan ocasionar algtin dafio a la salud
del consumidor. Con el fin de asegurar un alimento inocuo, se aplican medidas desde el
sacrificio hasta que la carne llega donde el cliente. Dentro de las medidas preventivas estan las
buenas practicas de manufactura, lo que es necesario para cualquier forma de negocio de la
industria alimenticia, optimizar procesos, priorizar la seguridad en la carne, antes de ser
consumida, siendo una estrategia de prevencion, priorizar la sanidad. El objetivo es garantizar
la inocuidad de los alimentos para consumo humano. Igualmente es una estrategia preventiva
enfocada a los factores de contaminacion, conservacion y desarrollo de microorganismos, por

la existencia de algiin producto quimico o la presencia de objetos fisicos

La carne al ser un producto sensible, por su composicion, tiene un mayor riesgo para la salud
publica. El producto, en el proceso de obtencion que esté contaminado, se convierte en un
alimento con altas probabilidades de ocasionar enfermedades en las personas que consuman o

se puede presentar un deterioro de sus componentes nutricionales.

Siendo VEGA’'S MEAT una empresa comercializadora de carne, cuyo objetivo
principal es el de ofrecer carne inocua y calidad a los clientes, que genere confianza y asegure
su salud, se elaborara un proyecto enfocado en el desarrollo de un plan buenas practicas de
manufactura (BPM), medidas de higiene indispensables a cumplir para evitar riesgos de
contaminacion, donde se tome come como referencia a la norma ISO 22002-1, para determinar

los requisitos que la empresa deberia cumplir para una futura implementacion.



CAPITULO 1

MARCO TEORICO

1.1 Contextualizacion espacio temporal del problema

Las enfermedades transmitidas por Alimentos contaminados ETAS, son un problema de
salud publica a nivel mundial, provocadas por microorganismos, que dependiendo de su origen

se pueden multiplicar hasta que el alimento ya no esté apto para el consumo.

Generalmente las enfermedades transmitidas por alimentos contaminados
(ETAS), son de naturaleza infecciosa o toxica, causadas por bacterias, virus,
parasitos o sustancias quimicas que ingresan al organismo a través de alimentos
o de agua contaminados, donde una mejora de practicas de higiene en los sectores
alimentario y agricola contribuye a reducir la aparicion y propagacion de
microorganismos a lo largo de la cadena alimentaria y en el medio ambiente.

(FAO, 2019)

Recientemente entre julio y agosto, se retird cuatro partidas de embutidos
Cabanes de 150g elaborados por la empresa Sold, tras detectar 18 casos de
salmonelosis, provocados por el serotipo Typhimurium (Salmonella), detectados
en algunos lotes de este embutido. El representante de Embutidos Sola, ha
declarado, que el ente regulador de Catalufia en Seguridad Alimentaria, tras
cuatro verificaciones no han encontrado evidencias de que el producto afectado
haya salido en mal estado, desde la fabrica, lo que hace sospechar que la
contaminacion se pudo haber dado cuando se transport6 el producto o durante la
ultima etapa que es la distribucion. A su vez, en Espaiia, se alerta a la poblacion
que tiene dicho producto en sus domicilios, eviten consumir embutido Fuet y lo

lleven al sitio de la compra para devolverlo. (Diario ABC, 2016)

De igual forma, en el Ecuador, el 5 de abril del presente afio, mas de 50

intoxicados por alimentacion, se registraron en la comunidad de Angahuana



Alto, parroquia Santa Rosa, tras haber consumido mayonesa en mal estado, en
un restaurante que, a pesar de la prohibicion por la emergencia sanitaria, estaba
abierto al publico. Los médicos del Ministerio de Salud, informaron que todos
presentaban dolor estomacal, nduseas, mareos y vomitos y tras testimonios, todos

coincidian haber estado en ese establecimiento. (Diario El Universo, 2020)

Casos como estos son muy comunes en todos los lugares, mas aun cuando en el Ecuador
una certificacion de BPM no es obligatoria. La contaminacion de un alimento se puede dar en
cualquier paso de la cadena alimentaria, debido a que pueden existir microorganismos de
distinta procedencia, unos de origen endogeno, presentes antes del procesamiento, mientras
otros, de origen exdgeno, microorganismos que pueden llegar cuando se realice el proceso
productivo, siendo esto el origen para las enfermedades. Por todo lo mencionado, una empresa
debe aplicar buenas practicas de manufactura para que se pueda garantizar la salud en el

consumidor y es el compromiso que tiene la empresa VEGA’S MEAT.

Las fuentes de contaminacion pueden estar en el ambiente, en la infraestructura,
materias primas, utensilios, personal, procesos de produccion, envasado o
etiquetado, almacenamiento, trasporte y distribucion, por ello, tener buenas
practicas de manufactura (BPM), se convierten en una herramienta importante y
bésica para la seguridad alimentaria e indispensable para la aplicacion de un

Sistema (HACCP). (FAO, 2003)

1.2 Revision de investigaciones previas sobre el objeto de estudio

Seglin estimaciones, 77 millones de personas se enferman en la region,
mas de 9000 se mueren y 31 millones son menores de 5 afios. La carga mas alta
de enfermedades provocadas por alimentos contaminados la tiene Africa y Asia
Sudoriental, donde casi un tercio de todas las muertes son nifios menores de 5
aflos. Las enfermedades en Ecuador durante 2018 transmitidas por el agua y
alimentos bordean los 24 000 casos. (Ministerio de salud publica del Ecuador,

2019)



Casos de enfermedades por alimentos en el Ecuador 2016-2019

Tabla 1

Casos de ETAS reportados en Ecuador 2016-2019

Evento 2016 2017 2018 2019
Otras intoxicaciones

bacterianas por alimentos 11757 11861 15439 6638
Hepatitis A 3435 3499 4126 2414
Infecciones provocadas

por Salmonella 1858 2063 2680 831

Fiebre tifoidea y

paratifoidea 1230 1659 1476 623

Shigelosis 595 560 386 103

Célera 1 0 1 0

Nota: Esta tabla indica el tipo de enfermedades transmitidas por alimentos contaminados
reportados en el Ecuador. Fuente: (Ministerio de Salud Publica del Ecuador, 2019)

Los datos reportados a nivel mundial sobre ETAS, hacen referencia a que en el mercado
existen alimentos contaminados, por lo es necesario, que entidades reguladoras sumen todos los
esfuerzos necesarios para controlar todos eslabones de la cadena alimentaria, por ser un tema
muy sensible para la salud de las personas, mas atun en el Ecuador cuando la certificacion en

BPM no es obligatoria.

Para mantener la inocuidad alimentaria se deben cumplir todas las medidas necesarias
para que las empresas ofrezcan alimentos seguros al consumidor, cumpliendo requisitos
especificados en las normativas establecidas a nivel global como es el CODEX

ALIMENTARIUS, y otras normas que tienen como enfoque la Seguridad Alimentaria



Las Buenas Practicas de Manufactura son la base para tener un alimento inocuo, por lo
que se han establecido normativas certificables para su cumplimiento, lo que ayudan a que las
empresas mejoren sus procesos, acoplandose a las necesidades actuales, llevadas a pensar

siempre y una mejora continua en sus Sistemas de Gestion,

La entidad gubernamental encargada de la Certificacion en BPM en Ecuador es
la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA),
cuyo Reglamento fue emitido en el 2002 de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) para los alimentos procesados. En 2012 se realizaron cambios, para lo
que se establecié plazos, para que una empresa cumpla con dicho reglamento.
Pero, a partir de diciembre en 2015, con la emision de la Resolucion 067, un
certificado de BPM ya no es obligatorio. A pesar de los cambios, en 2017, del
total de 280 empresas alimenticias que forman parte de la Camara de la Pequeiia
y Mediana Empresa de Pichincha (Capeipi), es apenas que el 12 y el 15% cuentan
con certificado de BPM. (Diario El Comercio, 2017).

1.3. Analisis de Tesis Referenciales

Desarrollar un Plan de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), es un paso
indispensable y basico que debe tener una empresa, para garantizar inocuidad en los productos
Para el desarrollo del proyecto de tesis se toma como referencia los siguientes trabajos
descritos a continuacién, tomando en cuenta que tienen estructuras similares, debido a que

existen pasos a seguir para desarrollar un Plan de BPM

1.- “Disefio de los Programas del Plan de saneamiento para la Implementacion de BPM en el

expendio y comercializadora: Carnes Brahman.” (Duque Lina, 2018).

En este proyecto de tesis se conoce el desarrollo de un plan de buenas practicas de
manufactura, que puede ser aplicada a cualquier industria, ya que el procedimiento consiste en
obtener informacion de la situacion actual de una empresa, para realizar una propuesta que le

permita alcanzar su objetivo.



2.- “Desarrollo de un Modelo de Implementacion para la certificacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en la Industria Panificadora “La Vienesa” Ubicada en la Cuidad de

Riobamba”. (Alta Alex, 2016)

Este segundo proyecto de tesis permitié conocer las diferentes propuestas que se puede

realizar para elaborar procedimientos operativos estandarizados.

3.- “Influencia de la Edad, Sexo, Procedencia y Tiempo de Reposo sobre la Calidad de las

Carnes Bovinas”. (Pesantes Jonathan, 2019, pag 21).

Utilizar esta tercera tesis, permite complementar temas relacionados con la relacionados

con los potenciales microorganismos que pueden proliferar en la carne.

1.4 Cuerpo tedrico conceptual
1.4.1 La carne

Figura 1

Carne bovina

Nota: Adaptada de web consultas, [fotografia], 2021, Carne: noticias y articulos
(webconsultas.com)


https://www.webconsultas.com/categoria/tags/carne
https://www.webconsultas.com/categoria/tags/carne

Es un alimento importante, por el aporte de proteina en la dieta de las
personas, pero a la vez, su composicion, el agua y Ph, lo convierte en un alimento
altamente perecedero, lo que favoreciendo para que se dé una alteraciéon y una
contaminacion microbiana, que pueda constituir un riesgo de enfermedades. La
carne sufre deterioro por su composicion y a su accion fisica, quimica o bioldgica
en cualquier etapa de la cadena alimenticia, por lo que deben establecerse
controles y promover que haya buenas practicas en la manipulacion de todas las
personas que estan involucradas en las diferentes etapas, donde es fundamental,
mantener la cadena de frio, factor que contribuye a evitar el deterioro y
proliferaciéon de microorganismos peligrosos para la salud del consumidor.

(Revista Restauracion colectiva, 2015)

1.4.1.1 Composicion

La carne es definida por el Codex Alimentarius como “todas las partes de un animal que
han sido dictaminadas como inocuas y aptas para el consumo humano o se destinan para este

fin”. (Revista Edualimentaria, 2020)

Tabla 2

Composicion de Valores Medios en la Carne

TIPOS HUMEDAD% GRASA% PROTEINA% CENIZAS%

CARNES 62 20 17 1
GRASAS

CARNES 70 9 20 1
MAGRAS

Nota: Esta tabla muestra la composicion quimica que tiene la carne haciendo referencia al
contenido de agua, grasa, proteinas y cenizas. Adaptada de: (Pesantes Jonathan, 2019, pag 21)



La naturaleza de la carne en su composicion (humedad, pH, nutrientes, proteinas,
etc.), lo convierten en un medio ideal para la reproducciéon de microorganismos,
ocasionando una contaminacion fisica, quimica o bioldgica, si no se maneja con buenas
practicas de manufactura durante toda la cadena de produccion y afecte su inocuidad,
por ende, llegar a ser un peligro para el consumidor, dando origen a las ETAS

(enfermedades de transmision por alimentos contaminados).

1.4.1.2 Produccion y consumo

La produccion mundial de carne bovina ha alcanzado 61 millones de toneladas.
Los paises con la mayor produccion de carne son China, Estados Unidos, India,
Unioén Europea, Brasil. Entre ellos producen el 65 % del total de carne producida
en todo el mundo. Los paises donde hay mayor consumo de carne son China,
Estados Unidos, Argentina, Unién Europea, Brasil con un consumo de 59
millones de toneladas, donde mayoritariamente cada uno de estos paises,
consume su produccién interna. El consumo per cépita por afio a nivel mundial
es 6,5 Kg, donde Uruguay es el pais que consume la mayor cantidad de carne
bovina por persona con 47 kg al afio, seguido por Argentina con 41 kg, Paraguay
con 26 kg, Estados Unidos con 25 kg y Brasil con 24 kg. Hay paises donde
comienza a disminuir el consumo de carne como es Estados Unidos, Rusia y la
Unioén Europea mientras que en otros aumenta, China, Turquia y Pakistan. Segun
valoraciones de la FAO para 2025 en el mundo, el consumo per capita de carne
bovina tendria un pequefio incremento, para llegar a 6.7 kg que consuma cada

persona. (Fundacion Solén, 2018)

1.4.1.3 Crianza de reses para carne

La produccion de animales se ha convertido en una actividad muy utilizada por
el hombre, en beneficio personal y comercial, ya que, de una buena produccion
de animales, hay incremento de productos lacteos y también carnicos, siendo esto

positivo porque de estos animales, se aumenta la oferta de productos, por ello,



tanto los productores grandes, medianos y pequefios prefieren al ganado
conocido como F1, con el proposito de darle doble utilidad, tanto para leche y
carne. Existen una variedad de razas, cuyas caracteristicas le dan la opcion al
productor de tomar decisiones, acorde a sus necesidades y presupuestos, entre
las que se encuentran: el Shorthorn, Red poll, Normando, Brahman, etc. (Camara

de Agricultura, 2016, tema 1)

1.4.1.4 Raza Brahman

Figura 2

Ganado Raza Brahman

Nota: [fotografia], por Agronegocios, 2016, (Técnicas de produccion de bovino doble

proposito (agroecuador.org)

La empresa VEGA"S MEAT tiene como preferencia comprar el ganado Brahman, muy

apetecida en el pais por su excelente calidad carnica.

Las técnicas de produccion con doble proposito, es ideal para la produccion de
carne y de leche. Dentro de sus caracteristicas esta la coloracion, en el cual se
destacan dos lineas, el Gris o blanco y el Brahman rojo, ademas, la gran habilidad
de producir carne se debe a una buena adaptacion a condiciones cambiantes,
como es el calor, la sequia, la infestacién de parasitos, entre otros. Tiene un
rapido crecimiento y desarrollo muscular, produciendo carne en menos tiempo,

las hembras dejan mayor descendencia, son habiles para proteger a sus crias y


https://agroecuador.org/index.php/blog-noticias/item/87-tecnicas-de-produccion-de-bovino-doble-proposito
https://agroecuador.org/index.php/blog-noticias/item/87-tecnicas-de-produccion-de-bovino-doble-proposito

levantan terneros en excelentes condiciones y con buenos pesos, lo cual las hace

ser mas rentables. (Agronegocios, 2015)

1.4.2 Contaminaciéon alimentaria

“La contaminacion alimentaria es la presencia de cualquier materia en los alimentos que altere
su calidad y que puede afectar negativamente la salud. El contaminante puede ser un agente o
condicion bioldgica, quimica o fisica” (Revista Life Daily Eduacation & Research "Lifeder",
2019)
La contaminacion alimentaria puede ser fisica cuando se encuentra cualquier
cosa, objeto u particula en el alimento. Por ejemplo: botones, piedras, limallas,
aretes, trozos de guantes, etc., la contaminacion quimica es aquella que se da por
la presencia de sustancias quimicas, que pueden ser nocivas o toxicas a corto,
mediano y largo plazo, pueden ser: contaminantes toxicos naturales: Algunos
pescados y vegetales, contaminantes toxicos ambientales: Dioxinas, cadmio,
mercurio, arsénico, etc., contaminantes toxico agricolas: plaguicidas,
contaminantes ganaderos y Fertilizantes con nitrogeno, también, la salida de los
compuestos que se pueden pasar en los envases, como son: los envases de
hojalata, los envases plasticos, tinta de impresion. En cambio, una contaminacion
bioldgica se da por seres vivos microscopicos y no microscopicos. Este tipo de
riesgo presenta particularidades diferentes a otro tipo de riesgos. Los
microorganismos cuando han contaminado un alimento, tienen la capacidad de
crecer en ¢l, los microorganismos patégenos pueden constituir una fuente de
contaminacion peligrosa para la salud, ya que visiblemente no alteran las
propiedades organolépticas del alimento y estos pueden ser por la presencia de
bacterias, virus, hongos, parasitos. (Fundacién Vasca para la Seguridad

Alimentaria "elika", 2017, pag 1).



1.4.2.1 Contaminantes tipicos en la carne

Figura 3

Contaminantes tipicos de la carne

AGENTE HAEITAD NECESIDADES DE IMPLIC
CAUSAL DISTRIBUC CRECIMIENT O
E Coli Tracto .1 de amimalesy Gram negatvo, Deficiente cocoidn, falta de
humanos. Indicador de facultativo, puede crecer higiene tanto de
contaminarion fecal en en temperaturashajas {1 | manipuladores v consumidor,
agua v alimentos —5°C) demora en refrigeracidn,
contacto cot aguas
residuales.
S Aureus Cavidad nasal, piel, ojos, Gram positivo, anastobio, Refrigeracidn insuficente,
garganta v piel facultativo, mesafilo deficiente, manipulacdn de
la carne, mucosas.
Salmonella spp Intestnos. La Mesd filo, asrobio, Consumo de carnes crudas,
contaminacidn es cormin, termoestable manipulacidninadecuada,
seres humanos, animales, malas practicas de aseo y
aves de corral, gatos v desinfeccdn de
cerdos pueden ser manipuladores.
portadores asintomaticos.
Campylobacter Intesting Microaerdfilo, crece hien Carnes crudas o poco
jenuni a4z °C cocinadas
Clostridium En el suelo, agua, manos de Bacilo Gram positivo, Manipulacidn inadecuada
hotulinum operarios conmalas anaerohio, espordgeno, pH >4.5 insuficiente
practicas de aseo mesd filo, productor de tratamiento térmico
toxinas en medios con pH
=4, Latoxina
botulinica es termo
resistente
Listeria En el suelo, agua, Psicrofilo, oportunistico e Ialas practicas dehigiene
Monocytogenes vegetacidn, plantas invasor. Gram positivo, por parte de operaniosy
procesadoras. crece abajas cantidades equipos. Consumo de camne
deoxigeno, sobreviveala cruda o parcialmente
refrigeracidn v puede cocinada
crecer atemperaturastan
bajas como 0 °C
Ampliamente encontrado | Psicrdfilo, Gram positivo, Tratamientostérmicos |
Y ersinia en lanaturalezay agua Se | facultativo. Creceentre0 | deficientes, contaminaciones
enteroliiitica transtnite porlasmanos de | 242 °C. Se destruye adl cruzadasy presenciade
losmanipuladores °C, aungueresiste la roedores.
congelacion.

Nota: En la figura se describe las diferentes condiciones que se debe conocer sobre los

microorganismos que pueden proliferar en la carne bovina, Fuente: (Vargas Michel, 2015, pag
18)
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1.4.3 Factores a tomar en cuenta durante la recepcion de Alimentos

Garantizar la Inocuidad alimentaria, depende en gran parte a la recepcion y comprobacion
de los alimentos, ya que la mercancia al llegar a su destino corre el riesgo de que exista algin
tipo de contaminacion.

Para tener buenas practicas en la recepcion de Alimentos se debe recibir los
alimentos en un area adecuada y ordenada, donde los proveedores deben dejar la
mercancia en un lugar establecido y no atravesaran zonas prohibidas, salvo
previa autorizacion. A la llegada del proveedor se debe inspeccionar la materia
prima, mediante una evaluacion sensorial y visual. Aplicando Buenas Practicas
de Manufactura como herramienta preventiva, podemos evitar posibles riesgos
en esta etapa de recepcion, estableciendo rangos de temperatura permitidas y
registrando las acciones diarias e incidencias encontradas, que en el caso de
nuestro estudio es fundamental mantener la cadena de frio, para la carne.

(Consultora AIZEA, 2018)

La empresa VEGAS’MEAT en este aspecto, adquiere las reses con el correspondiente

certificado fitosanitario, requisito a cumplir para que se los pueda faenar en el camal municipal.

Las canales que se adquieren, deben tener un sello del centro donde se realizd el
faenamiento, para asegurar que hubo la inspeccion post- mortem. La carne y sus derivados que
procedan de forma clandestina se deben rechazar. (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion

INEN, 2013, edicién actual)

También se debe verificar la fecha de caducidad, comprobar la temperatura de recepcion,

y el traslado al almacén del alimento, sea a temperatura adecuada.

Cumplir con todos los requisitos descritos, lgarantizarén hue, durante la etapa de [Comentado [JT3]: Siempre hablar en tercera persona.

recepcion, el alimento o materia prima este en Optimas condiciones, para la venta o para

procesar, caso contrario se la rechaza.
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La temperatura es un factor muy importante, ya que, puede alterar la seguridad de un
alimento, por lo que, este parametro debe controlarse en todas las fases de un proceso de
elaboracion, especialmente en la recepcion. La alteracion de la temperatura conlleva a

importantes riesgos para que se de algun tipo de contaminacién y alteren su Inocuidad.

Siendo VEGA’S MEAT una empresa dedicada a comercializar carne, es importante

tomar en cuenta los siguientes puntos, con la finalidad de mantenerla en dptimas condiciones.

e Se obtiene el correspondiente sello de faenamiento del camal autorizado por la entidad
competente.

e Temperatura de recepcion de 0 °C a 4 °C

e Las canales deben ser transportadas en camiones adecuados y no deben tocar el piso

e Conservar la cadena de frio.ie

1.4.4 Control de Inocuidad en centros de Faenamiento en el Ecuador

En Ecuador, la entidad encargada de controlar aspectos esenciales que garanticen
la inocuidad durante el proceso de Faenamiento es AGROCALIDAD, que tiene
hasta febrero del presente afio 205 centros municipales catastrados, de los cuales
131 estan operativos, 36 clausurados y 38 clausurados, por irregularidades. La
entidad realiza inspecciones en todo el pais, verificando el cumplimiento de los
requisitos de la calidad, la cantidad de agua, clasificacion, ubicacion y
seflalizacion de las zonas del proceso, la ejecucion de Faenamiento, estado de
herramientas y utensilios, higiene de las personas a cargo, sanitizacion del
establecimiento, revision de animales y visceras por parte de un médico
veterinario autorizado, las condiciones sanitarias en las que se encuentra la carne,
también las visceras trasladadas desde el camal. Aplicando estas acciones se
aspira asegurar la inocuidad en la carne obtenida de centros autorizados, para
proporcionar tranquilidad a ciudadanos de una posible presencia de

enfermedades. (Agrocalidad, 2020)



1.4.5

1.4.6

Seguridad Alimentaria

El acceso a una alimentacion adecuada, que le permita a una persona cumplir con
todas las necesidades nutricionales que requiere su organismo, depende de
muchos factores, sean estos, que el nivel de produccion y el costo de los
alimentos estén al alcance del consumidor, también, la distribucion de los
alimentos dentro de los hogares es muy importante para que cada persona pueda
aprovechar los nutrientes de los alimentos, se debe realizar una correcta
preparacion, establecer una dieta adecuada para que el cuerpo pueda aprovechar
los nutrientes en beneficio de salud de las personas. No puede haber seguridad
alimentaria si una persona no tiene acceso permanente a alimentos nutritivos, es
asi, que se puede definir a la seguridad alimentaria como, la accesibilidad que
tienen las personas para adquirir diariamente alimentos saludables que le
permitan cubrir sus necesidades nutricionales para tener una condicion saludable.

(International Press Agency Pressenza, 2019)

Buenas Practicas de Manufactura.

Son politicas basicas e indispensables de higiene que se deben aplican-aplicar
durante todas las etapas del procesamiento de alimentos, con la finalidad de
brindar garantia de inocuidad. Las BPM y BPA son prerrequisitos para un
sistema de HACCP, que contemplan aspectos en las operaciones del
establecimiento y del manejo del personal, asi como los métodos de Limpieza y
Desinfeccion que se usan en empresas donde se procesa alimentos, con el
objetivo de obtener un producto final inocuo para quienes lo consuman.

(Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria, 2017, pag 4)
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1.4.6.1 Historia de las Buenas Practicas de Manufactura

Estados Unidos, en 1906 se presenta las primeras complicaciones, que fueron
provocadas por una elaboracion pésima de higiene tanto para alimentos como
medicamentos, originando acontecimientos graves y enfermedades en adultos y
nifios, cuyos sucesos hacen que se publique, en 1938 el primer documento o acta
sobre los alimentos, donde aparece por primera vez el concepto de inocuidad.
Surge en 1962 una primera guia de buenas practicas de manufactura (BPM), que
con el paso del tiempo se ha ido modificando y actualizando, hasta obtener la
Guia de BPM para manipulacion, produccion, envasado, almacenado, transporte
y distribucion de productos. En 1969, la FAO inicia con la publicacién de una
variedad de normas donde se contemplan principios generalizados de higiene
alimenticia, para después publicarse en su version completa como CODEX
ALIMENTARIUS en 1989. EI 2002, en Ecuador se da el origen de las BPM
para alimentos procesados mediante decreto Ejecutivo N° 3253 publicado en el
Registro Oficial 696, donde se argumenta la importancia que implica que el pais
tenga una normativa actual, para que la industria que se dedica a la elaboracion
de alimentos, se sujete a leyes o normas, que contribuiran a facilitar el control de
toda la cadena alimentaria, asi como le permitiran estar bajo normativas
internacionales y poder aspirar estar en los mercados mundiales. Sin embargo,
modificaciones realizadas posteriormente, han hecho que la certificacion en
BPM, en la actualidad, no sea obligatoria. En ente encargado de emitir esta
certificacion BPM la realiza el ARCSA (Agencia Nacional de regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria), previo informe realizado por certificadoras
acreditadas por el Servicio de Acreditacion Ecuatoriano SAE, que toma como
referencia la norma 067, sin embargo, en el presente el proyecto de titulacion, se
toma como base la norma ISO 22002-1 debido al contenido mas amplio a
evaluar para una implementacion de un Plan de Buenas Practicas de Manufactura

(Rueda, 2019)
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1.4.7 1SO 22002-1

Establece la estructura que deberia tener un programa prerrequisito de Inocuidad
Alimentaria, la cual esta diseflada para utilizarse junto a la norma ISO 22000, que contiene

disposiciones detalladas para los fabricantes de alimentos. (Norma ISO/TC, 2009)

Requisitos de la norma ISO 22002-1

Figura 4

Requisitos de la norma ISO 22002-1

REQUISITOS

1.- Construccion de las edificaciones y
distribucion de laplanta.

Se deben disefiar, construir y mantener de manera
adecuada las operaciones de procesamiento,
tomando en cuenta las fuentes potenciales de
contaminacidn que no representen peligro para el
producto

2.- Distribucion de edificios, instalaciones y
espacio de trabajo.

La distribucidon interna debe tener un disefio,
construccidn ¥ mantenimiento tales que faciliten
buenas practicas de higiene y fabricacidn. Los
flujos de materiales, productos ¥ personas, ¥ la
distribucidn de los equipos deben estar disefiados
para proteger contra fuentes potenciales de
contaminacidn.

3.- Servicio: Aire, agua y energia

Se deben disefiar las rutas de sumninistro y
distribucién de servicios hacia las areas de
procesamiento ¥ almacenamiento, y alrededor de
ellas, para minimizar el riesgo de contaminacidn
del producto. La calidad de los servicios se debe
monitorear para minimizar el riesgo  de
contaminacidn de los productos.




4.-Disposicion final de residuos

Se deben implementar sisternas para asegurar que
los  materiales residuales  se  identifiquen
recolecten, ¥ se dispongan de ellos de manera que
seimpidala contarninacidn deproductos o dreas de
produccion.

5.-Idoneidad, limpieza y mantenimiento de los
equipos

Los equipos gque entran en contacto con alimentos
deben estar disefiados, construidos de un material
durable que facilitela limpieza, desinfeccidon y
mantenimiento. Las superficies de contacto no
deben afectar ni verse afectadas por el producto
previsto o por el sisterna de limpieza

6.- Gestion de Materiales comprados

Se debe controlar la compra de materiales que
tienen impacto sobre lainocuidad delos
alitnentos, para asegurar que los proveedores
tengan la capacidad para cumplir losrequisitos
especificados. Se debe verificar la conformidad
delos materiales entrantes con los requisitos de
compra especificados.

7.- Medidas para prevenir contaminacion
cruzada.

Debe haber implementados programas para
prevenit, controlar y detectar la contaminacidn Se
debe incluir las medidas para evitar contarninacdén
fisica, quimica, bioldgica y alergénica
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$.- Sanitizacion

Se deben establecer programas de sanitizacidon
para asegurar que el equipo de procesamiento de
alimentos ¥ el ambiente se mantengan en
condiciones higiénicas, ademas, se debe
monitorear para determinar su conveniencia y
eficacia continuas.

9.- Control de Plagas

Se  deben implementar procedimientos de
inspeccidn y monitoreo de higiene, limpieza de los
materiales que entran para evitar la creacidn deun
ambiente que contribuya a la actividad de las
plagas.

10.- Higiene delpersonal einstalacionespara los
enpleados.

Se deben establecer v documentar los requisitos de
higiene personal y comportarriento proporciorales
al peligro que se presenta en el area de proceso o
en el producto. Se debe exigir a todo el personal,
visitantes y contratistas, el curnplimiento con los
requisitos documentados.

11.- Reproceso

Los productos reprocesados se deben almacenar
manipular ¥ usar de manera que se mantenga la
inocuidad, la calidad, la trazabilidad y el
cumplimiento con los reglamentos.

11.- Procedimiento de retiro de productos

Se deben implementar sisternas para asegurar gque
se puedan identificar y retirar los productos que no
cumplen conlasnormas deinocuidad requeridasde
todos los puntos necesarios de la cadena de
suministro.

ReCall
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12.- Almacenamiento

Se deben altnacenar los materiales y productos en
espacios limpios, secos y bien ventilados
protegidosdepolvo, vapores, oloresu otras fuentes
de contaminacion.

13.- Informacion sobre el producto y conciencia
del consumidor.

Se debe presentar informacién a los consurni dores,
mediante etiquetado v otros medios, que perrnita
entender su itnportancia y pueda tomar decisiones
sustentadas

hioterrorismo.

Cada establecimiento debe evaluar el peligro pata D E F E N S E

los productos que presentan los actos potenciales
de sabotaje, vandalismo o terrorismo v debe
imnplementar medidas de protecoion
proporcionales.

14.- Proteccion de los alimentios, hiovigilancia ¥ F O o D

Nota: En la figura se indica la estructura que deberia tener un Programa de Prerrequisitos de la
Inocuidad Alimentaria, aplicada a toda empresa relacionada con la cadena alimenticia, sin
importar su tamafio. Adaptada de: (Norma ISO/TC, 2009)

1.4.8 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento(POES)

Tener buenas practicas de manufactura implica realizar una Sanitizacion adecuada, sobre
todo en lugares en donde el alimento se encuentre expuesto a contaminacion, por lo que, una

empresa debe tener documentados sus procedimientos para ser aplicados de forma permanente.

Los POES (procedimientos operativos estandarizados de saneamiento son una
herramienta indispensable que una empresa alimenticia debe tener, para

aplicarlos diariamente por el personal. En los POES se describe las actividades,
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para que se conozca y se ejecute el que, como, cuando y donde hay que limpiar,

para luego desinfectar. (RENAPRA, 2017, portada)

Para una empresa relacionada directa o indirectamente con la cadena alimenticia,
es muy importante tener las instalaciones y equipo en buenas condiciones,
ademads, aplicando POES ayudard a prevenir la contaminaciéon. En estos
procedimientos se especifican el alcance, personas responsables, procedimiento,
seguimiento y registro de los mismos, con la finalidad de que al realizarlas se

garantice ofrecer carne inocua a los clientes. (Codex CAC/RCP 58/2005, 2018,
pag 43)

1.9 Giro del negocio

La actividad a la que se dedica la empresa VEGA’'S MEAT gira en la primera etapa de
la cadena alimentaria, encargada de comercializar carne. Adquiere ganado en ferias con el
respectivo certificado fitosanitario, para luego ser llevados a Faenamiento en camales
autorizados por el municipio, recibe las canales para llevarlas a su establecimiento donde hace
el deshuesado y corte respectivo, almacena hasta que se realice la distribucion respectiva a los

diferentes clientes y micro mercados
1.9.1 Localizacién

Figura §

Ubicacion Empresa VEGA'S MEAT

Ruta Viva

&

@ Eona S TimBaco

Nota: Se indica la ubicacion donde se encuentra las instalaciones (Tumbaco de los Piqueros
S6-265 y Gaspar de Carvajal). Fuente: Jaqueline Pérez
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1.9.2 Diagrama de Flujo

Figura 6

Flujograma

CERTIFICADO

FITOSANITARIO

| FAENAMIENTO |—-CAMA1_ RURMICIZAL

| RECEPCION |_ »SELLO DE FAENAMIENTO:

| A INSTALACKOMES TURMBACO

Nota: En la figura se indica la secuencia de actividades que se realiza en la empresa. Fuente:
Emma Cisneros

1.9.3 Procedimiento de actividades

La empresa VEGA’S MEAT tiene como giro de negocio la comercializacion de carne, donde

se realizan las siguientes actividades:
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Compra de Ganado bovino. — La propietaria de la empresa tiene como proveedores a
clientes que acuden a ferias, que con su respectivo certificado fitosanitario adquieren las reses

para enviar a faenamiento.

Faena-miento. - El ganado comprado es trasladado al camal autorizado por el municipio,

donde se realiza el faenamiento

Recepcion. - Una vez obtenido el respectivo sello de faena-miento obtenido del camal luego

de haber realizado la inspeccion pos-mortem.

Transporte. - las canales son trasladadas en un camion hacia el establecimiento, para ser

cortadas con una sierra de carne, para luego ser distribuidos a los respectivos clientes.

1.9.4 Monto del negocio

Tabla 3

Monto del negocio

RECURSOS COSTOS

Infraestructura 4.000
Sierra de carne 1.500
Congelador 800
Utensilios 500
Camidén 22.000
TOTAL 28.800

Nota: La tabla indica el costo de inversion que ha realizado la Empresa VEGA’S MEAT para
su establecimiento. Fuente: Jaqueline Pérez
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1.9.5 Distribucion de la Planta

Figura 7

Distribucion de la planta. Layout

Sitio para el
lavado T paaparact ' "
[ !
-, -
- ~ ' Sierra para
Bafio B
0o~ !1 cortar la
' carne
1‘:7 "
Congelador
Recepcion
de lacarne ‘ '<— AR FRgEARAE AL Aanenann e S e
Accesoa |
Escaleras terraza
Distribucion
-

- 5
m trada Salida

Nota: La figura muestra la distribucion de la empresa, donde se indica con las flechas, el flujo
de se realiza partir de la llegada de las canales. Realizado por: Emma Cisneros

El establecimiento de la empresa VEGA’S MEAT cuenta con un area de 5x5 metros, en
el interior, a la llegada de las canales, se encuentran ubicados los ganchos, donde se las coloca
hasta realizar el deshuesado y corte respectivo. Hay un area pequeiia de lavado. Generalmente
existen pedidos de la clientela, por lo que se trabaja bajo esa modalidad, guardando en fundas
plasticas y almacenando en el congelador, hasta que se realice la entrega respectiva. Ver figura

7



23

CAPITULO IT

MARCO METODOLOGICO

2.1 Enfoque metodoldgico de la investigacion

La metodologia de investigacion se realiza con un enfoque mixto, proceso que recolecta,
analiza y vierte datos cualitativos y cuantitativos, dentro del mismo estudio, siendo importante
mencionar que tanto el enfoque cualitativo como el cualitativo son importantes y valiosos,
donde ninguno prevalece respecto a otro, por el contrario, se trabaja de forma conjunta, lo que

nos permite comprender la realidad de una forma mas integral.

2.1.1 Enfoque cualitativo. - El proyecto desarrollado parte de una conceptualizacion macro
de un tema en especifico, siendo estas, las Enfermedades transmitidas por alimentos

contaminados, el cual direcciona a seguir buscando informacién dentro de esta problematica.

2.1.2 Enfoque cuantitativo. - Decimos que es cuantitativo porque necesitamos de herramientas
que nos permita cuantificar el porcentaje de buenas practicas de manufactura que cumple la

empresa que forma parte del estudio.

2.1.3 Investigacion Descriptiva. - Para la elaboracion del proyecto, se parte de un analisis
previo sobre datos obtenidos en torno a la problematica de salud publica, ocasionadas por las
ETAS (enfermedades transmitidas por alimentos contaminados), lo que conlleva a buscar
informacion de donde podrian originarse y cuales serian las consecuencias. Se toma como base,
normativas basicas que garanticen la Inocuidad Alimentaria, siendo éste el punto de partida,
para entrar al analisis de la importancia que tiene las buenas practicas de manufactura, que un
productor debe cumplir, con la finalidad de ofrecer alimentos inocuos que garanticen la salud

del consumidor.
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2.2 Métodos empiricos y Herramientas empleadas para la recoleccion de la informacion

2.2.1 Método empirico. - Se utiliza a la observacion como método empirico, donde se pudo
verificar en el sitio, las condiciones en las que se encuentra las instalaciones de la empresa para

realizar acciones correctivas, mejorar y asi evitar riesgos de contaminacion en la carne.

2.2.2 Herramientas empleadas para la recoleccion de la informaciéon

1. Diagrama Causa-Efecto. - La figura 8 se muestra el Diagrama Ishikawa o Espina de
Pescado, herramienta que se la utilizo para analizar el estado actual de la empresa, tomando
como referencia las cuatro M (Materia prima, Mano de Obra, Métodos y Maquinaria),
determinando los problemas y las posibles causas, con la finalidad de determinar la problematica

central.

2. Visita IN SITU. - Esta herramienta se la utilizo con la finalidad de que el Docente experto
(Msc. Juan Carlos Dillon), verifique en el sitio, el porcentaje de cumplimiento de requisitos a
tomar en cuenta para una implementacion de un plan de buenas practicas de manufactura. En la

figura 9 se muestran las fotografias obtenidas

3. Check List BPM. — En el anexo 1, se indica la lista de verificacion o check list, herramienta
que se utilizo para determinar el porcentaje de cumplimiento de requisitos que tienen la empresa,

tomando como referencia la norma ISO 22002-1.

4. Diagrama de Pareto. — En la figura 11 se indica esta herramienta grafica, que ayuda a
analizar el check list de BPM e identificar cuales son los temas que tienen mayor

incumplimiento de requisitos dentro de la empresa VEGA'S MEAT
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5. Encuesta. - El anexo 2, muestra la encuesta realizada a los clientes de la empresa, herramienta
que se la utiliza para conocer la satisfaccion y opinion del cliente, sobre el servicio prestado,

cuyo resultado y andlisis permite afirmar o descartar la hipotesis planteada.

2.3 Formas de procesamiento de la informacion obtenida de la aplicacion de los
métodos y técnicas

2.3.1. Analisis de la empresa. - Diagrama Causa — Efecto

Figura 8

Diagrama Causa- Efecto

MATERIA PRIRA MANO DE OBRA
Falta capacitacidn de
_ » empleados
Poca inspeccion
de animales Y
para el faenado
La empresa WEGA'S MEAT no
cumple con os requisitos
" 4 necesarios para la
— 4 _ d implemertacian de un Plan de
Buenas Practicas de
Falta aplicar anLfactiraBRM
_ . BPM
Ausencia de —
normas y politicas
Horexi sten Las condiciones econdmicas
“ manuales de no permite la asigancicn de
Falta funcionesy FECUFS0S PAra comprar
inspeccién — procedimientos FILEE Faguinaria
sanitaria
METODOS MAQUINARIA

NOTA: La figura muestra un diagrama causa- efecto donde se analiza la situacion actual de la
empresa, tomando como referencia las 4M Elaborado por: Emma Cisneros
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Interpretacion

Para poder identificar el problema que tiene la empresa VEGA’S MEAT, se utiliza un
Diagrama Causa — Efecto, tomando como enfoque las 4 M, Materia Prima, Mano de Obra,
Meétodos y Maquinaria, se analiza dentro de ellas, las posibles causas que derivan en el problema
principal, en Materia Prima, se encontré que existe poca inspecciéon del ganado para su
respectivo faenamiento debido a que no se tiene un solo proveedor, sino que se busca diversas
ferias para la compra, en Mano de Obra se encuentra que no se ha realizado capacitacion al
personal, con la finalidad de que puedan ejercer correctamente sus funciones en su lugar de
trabajo, siendo Métodos, la variable que mas problemas hay en la empresa VEGA’S MEAT, ya
que no posee manuales de normas y politicas que sirvan como directrices en el cumplimiento
de objetivos, manuales de funciones y procedimientos, donde se documentan todas las
actividades que se realizan en la empresa, si bien se practican Buenas Practicas de Manufactura,
todavia no se cumplen con todo lo que se necesita y respecto a la Maquinaria, las condiciones

econdmicas actuales no permiten la asignacion para la compra de maquinaria.

Tomando en cuenta todos los aspectos descritos llegamos a determinar el problema que
tiene VEGA’S MEAT. “La empresa no cumple con los requisitos que se necesita para

implementar un plan de BPM.

2.3.2 Verificacion In situ [Con formato: Fuente: Cursiva

El procesamiento de la informacion en la visita jn situ se la realiza con la experticia que [Con formato: Fuente: Cursiva

posee el tTutor técnico, que pudo verificar en el sitio detalladamente todos los requisitos

desarrollados en el check list de todos los temas abordados en la normativa tomada como [Con formato: Fuente: Cursiva

referencia. (ISO 22002-1).

Durante la verificacion, en la infraestructura se pudo observar lo siguiente:



Figura 9

Fotografias realizadas durante la Visita In Situ

Llegada en camion, desde el camal para su
respectivo corte enla sierra de carne.

Parte frontal del establecimiento y puerta
principal de acceso.

Lado posterior derecho del establecimiento
exterior

Parte Posterior

Escombros ubicados en la parte posterior del
establecimiento

Ingreso para laterraza

Ganchos para la recepcion de la canal

Sitio donde se encuentralavabo y mesdon
para realizar la limpieza.
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Cortado dela carne

Congelador donde se almacena la carne para
su posterior distribucién,

Fundas para realizar la entregadela carne a
clientes y micro mercados

Medio de transporte donde se distribuye lacarne a los clientes, micro mercados

28

Nota: Fotografias tomadas durante la verificacion en el establecimiento de la empresa VEGA’S

MEAT. Realizado por: Emma Cisneros
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2.3.3 Evaluacion del Check List de Buenas Practicas de Manufactura

Se procesan los datos obtenidos en el check list (anexo 1), mediante la contabilizacion

de los requisitos no cumplidos, calificados con 0, 1 cuando Ceumple y No Aplica, donde, éste

ultimo no se toma en cuenta para el calculo final.

Tabla 4

Cdlculo de requisitos cumplidos

CHECK LIST BPM REQUISITOS
(ISO 22002-1)

Calificacion 0 88
Calificacion 1 71
No aplica 34
TOTAL 193

Nota: Esta tabla muestra los requisitos cumplidos por la empresa, siendo revisada toda la norma
ISO 22002-1. Realizado por: Emma Cisneros

Figura 10
Porcentaje de Requisitos No Cumplidos

159 ———  100%
g8 —MMmm .
W1l=(88x 100% ] /159
¥1=553% MNocumple

W2 = 44,7% Cumple

Nota: Célculo del porcentaje obtenido sobre requisitos cumplidos por la empresa. Elaborado por:
Emma Cisneros

[Con formato: Fuente: Cursiva

[Con formato: Fuente: Cursiva
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Interpretacion

De los resultados obtenidos de un total de 193 preguntas, luego de la verificacion en el
sitio, se encuentra que 88 preguntas tuvieron una valoracion 0, 71 con valor 1 y 34 donde No
aplica, lo que significa que el porcentaje se calculard tomando en cuenta las preguntas que
tengan calificacion de 0 y 1, osea 159 items, es asi que finalmente se puede decir que, requisitos
que le falta por cumplir a la empresa VEGA’'S MEAT es del 55,3%, mientras que tiene un

44,7% de requisitos cumplidos.

2.3.4 Grafica de Pareto

Figura 11
Clasificacion de requisitos que no cumple la empresa VEGA™S MEAT

N CAPITULOS FRECUENCIA P.ACUMULADO
1|Idoneidad, impiera v mantenimiento de los equipos 13 15% 13
2|Medidas para prevenir la contaminacion cruzada 10 26% 23
3|Control ds plagas 10 38% 33
4|Higiene del personal e instalaciones para los empleados 9 48% 42
5| Servicios: Aire, agua, energia 9 58% 51
6|Disposicion final de residuos: 6 65% 57
7|Distribucidn de edificios, instalaciones, v espacio de trabajo 6 2% 63
8| Gestion de Materiales comprados 3 7% 68
9| Sanitizacion (impieza v desinfeccion) 3 §3% 73

10| Almacenamiento 5 89% 78

11|Construccion de las adificaciones v distribucion de la planta 4 93% 82

12|Procedimientos de retiro de productos 3 97% 85

13|Proteccion de los alimentos, biovigilancia v bioferrorismo 2 99% 87

14|Informacion sobre el producto v conciencia del consumidor 1 100% 88
TOTAL 88

Nota: La figura muestra los puntos con mayor incumplimiento de requisitos, con su porcentaje individual
y acumulado, llegando a un incumplimiento total del 58% .Elaborado por: Emma Cisneros
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Figura 12

Grdfica de Pareto

ANALISIS CHECK LIST BPMS

100%

Porcentajs B 05 Acumulado

Nota: La figura que indica la graafica de Pareto, muestra los puntos a atacar con prioridad,
siendo estos los que sobrepasan la liinea naranja, indicando que sen-aguies donde existe mayor
incumplimiento de requisitos. Elaborado por: Emma Cisneros

Interpretacion

Realizar el Diagrama de Pareto, permite identificar claramente los cinco puntos a tomar
como prioridad para el establecimiento de acciones, generadas para la respectiva propuesta a

desarrollar. Estas son:
1.- Llevar un manejo adecuado de los equipos
2.- Realizar acciones que permitan evitar la contaminacion cruzada

3.- Controlar las plagas
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4.- Limpieza de instalaciones para empleados y la higiene en el personal

5.- Servicios: Aire, agua y energia

2.3.5 Encuesta “Satisfaccion del Cliente”

La técnica de investigacion utilizada es la encuesta, para afirmar o negar la hipotesis

planteada

2.3.5.1 Tamaiio de la Muestra

En el anexo 2 se muestra la encuesta que se realizoe a todos los clientes que tiene la

empresa, siendo-estas un total de 30.

Una vez tabuladas todas las encuestas, encontramos que las preguntas donde se hace
referencia a la aceptabilidad que tiene el cliente, tienen porcentajes superiores al 60%, sobre

todo se analizan 2 preguntas, que res-permitenite afirmar o rechazar la hipdetesis planteada.

Enlapregunta 9, se puede apreciar que el 100% de clientes busca calidad (carne fresca),
antes que inocuidad en la carne, sin embargo es un deber no negociable que la empresa ofrezca
carne en Optimas condiciones, para garantizar que el alimento no haga dafiro a consumidor y
pueda provocar alguna enfermedad, por lo que, se deben aplicar buenas practicas de

manufactura para evitar que exista algiun riesgo de contaminacigen en la cadena alimenaria.

En la pregunta 7, se observa que el 100% de clientes tiene confianza en la carne que
comercializa la empresa, concluyendo que el cliente estaa totalmente satisfecho, por lo que se

puede concluir lo siguiente

Los clientes de la empresa VEGA’S MEAT estaan muy satisfechos con la carne que
adquieren, lo que permite indicar que la hipdetesis planteada en el proyecto es nula, ya que
el desarrollar un plan de buenas practicas de manufactura no aumentard la satisfaccion de su
clientela, porque la carne que se vende, ya genera confianza de un 100% (pregunta 7 de la

encuesta)
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CAPITULO 11

PROPUESTA O ESTUDIO, VALORACION Y EJECUCION

3.1 Fundamentos de la propuesta

Partiendo de modo sintético, lo asumido en el Marco Teorico, a continuacion se presenta

los postulados que fundamentan la propuesta.

Una vez analizada la situaciden de la empresa, se considera establecer la mision, vision
y valores, los cuales la identifiquen, ya que esto le ayudara a alcanzar con éxito los objetivos

que se propongan.
Mision

Somos una empresa que comercializa y distribuye carne de res de calidad, con personal
calificado y aplicando buenas practicas de manufactura, garantizando un alimento en dptimas
condiciones para el consumo y satisfaccion de nuestros clientes.
Vision

Pretendemos ser una distribuidora de carne de mayor eleccion de clientes potenciales,

que nos permita proyectarnos a ampliar mercados, cumpliendo con normativas vigentes, para

garantizar la salud del consumidor.
Valores

e Compromiso
e Excelencia en la atencion
e Trabajo en equipo

e Puntualidad
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Realizado el analisis macro, que engloba una problematica de salud publica a la que
pueden llegar las Enfermedades Transmitidas por Alimentos Contaminados(ETAS), por lo que,
es deber de todas las partes que intervienen directa o indirectamente en la cadena alimenticia,
realicen todos los esfuerzos, para que tomen acciones que prevengan algun tipo de

contaminacion, y ponga en riesgo la Inocuidad Alimentaria.

La normativa ISO 22002-1 tomada como referencia se la puede aplicar a cualquier
empresa, independiente de cual sea su tamafio o que tan complejo sea su giro de negocio, donde
se especifica los requistos a cumplir para establecer, implementar y mantener programas que

ayuden a controlar los riesgos que estan expuestos los alimentos en toda su etapa de elaboracion.

3.2 Presentacion de la Propuesta

Revisados todos los capitulos de la norma y teniendo su evaluacion respectiva, en el
Diagrama de Paretto se ven claramente los 5 puntos a atacar, sin embargo, por la factibilidad de
cumplimiento por parte de los duefios de la empresa, se toma en cuenta a los requisitos no

cumplidos posteriores a los tomados en cuenta como prioridad.

3.2.1 Manejo adecuado de los equipos

La disposicion general de este capitulo, indica que, un equipo cuando estd en contacto
con productos debe estar disefiado y fabricado, acorde para que haya mayor facilidad de
limpieza, para desinfectar y poder hacer su respectivo mantenimiento, elaborado de material
durable y resistente a limpiezas permanentes. A su ves, las superficies de contacto, no deben

afectarse por los productos o los sistemas utilizados para su limpieza.

En la figua 8 se indica las falencias que tiene la empresa VEGA’'S MEAT, donde se
evidencio la falta de documentacion generalizada de los métodos que se utilizan para llevar
controles al equipo tanto para su limpieza, desinfeccion y mantenimiento. Por lo que, se elabora
Procedimientos Operativo Estandarizado de Sanitizacion (POES), con la finalidad de garantizar

la idoneidad de los equipos.
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A su vez, los requisitos a cumplir en el capitulo de Sanitizacion abarcan el
establecimiento de POES donde también se toma en cuenta cronogramas y capacitacion al

personal.

3.2.1.1 Los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento)

Para la empresa VEGA'S MEAT, la elaboracion de POES comienza con el disefio del

plan de limpieza y desnfeccion.
La elaboracion del plan contara con :

e Se inicia describiendo el plan con la identificacion el area, equipo o utensilio implicado,
para indicar el listado, métodos de aplicacion, los productos que se deben utilizar, la
frecuencia y los con la que se debe hacer y los responsables.

e Tener documento de los productos que se aplican como son las fichas técnicas y/o fichas
con datos de seguridad, los registros del fabricante, las aprobaciones)

e Métodos que se han de utilizar para verificar que el plan es eficaz

e Llevar registros de los incidentes y medidas correctivas que se adoptan

Para la ejecucion del plan es necesario aplicar los procedimientos operativos de limpieza y
desinfeccion, los cuales, serviran para que el personal se capacite , conozca y aplique lo que en
ellos se especifica con la finalidad de aplicar correctamente buenas practicas de manufactura

(BPM).

Limpiar y Desinfectar

Deben garantizar una higiene segura de todos los lugares o areas en las que- interfieren
en la cadena alimentaria, asi como ser disefiadas de tal forma que puedan favorecer y facilitar
la higiene del personal, asi como para limpiar y desinfectar la infraestructura, instalaciones y

equipos.
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Aqui se agrupan un serie de operaciones con el fin de quitar la suciedad y tener
controlado la carga microbiana, a lo minimo. Estas operaciones han de actuar sobre las

superficies donde se trabaja, siendo estos: los equipos, utensilios, suelos, paredes, etc.

La finalidad de la limpieza es eliminar tanto la suciedad orgénica, inorganica o las 2 que

se encuentra adherida a superficies.

Una desinfeccion se la realiza con el fin de destruir o dimunuir la carga microbiana, para
que estos no sean causantes de enfermedades que afecten la salud de los consumidores, tampoco

para que se altere a los alimentos en su calidad.
En el protocolo para sanitizar se tomara como referencia, lo siguiente:

e Superficies, facil de limpiar, evitando los materiales porosos.

e Tipo de suciedad sobre la que se quiere actuar, para utilizar productos adecuados.

e Eltiempo y la frecuencia a realizar cada actividad, pues si hay mucha distancia se corre
el riesgo de crecimiento de microorganismos, siendo posteriormente mas complicada su

limpieza.

Metodologia y documentaciéon

Si bien los empleados de la empresa VEGA”S MEAT realizan limpieza del establecimiento,
los procedimientos para la limpieza y desinfeccion (POES), ayudaran para manejo permanente
del personal con el fin de que estén permanentemente capacitados, por lo que se realizara un
documento escrito llamado también POES, donde se describe detalladamente las operaciones a
relizarse. Se tomara para la propuesta, los mas importantes a controlar para evitar riesgos de

contaminacion y son aquellos que tienen contacto directo con la carne. Estos son:

e Procedimiento para la limpieza y desinfeccion del camion

e Procedimiento para la limpieza y desinfeccion del congelador

e Procedimiento para la limpieza y desinfeccion de la sierra de carne
e Procedimiento para la limpieza y desinfeccion de las gavetas

e Formato para registro para control de limpieza y desinfeccion (Anexo 3)
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1. — Procedimiento para limpiar y desinfectar el camién

Documento: Documento No.

Plan de Limpieza y Desinfeccion Cédigo
5 Seccién: LD-01
Procedimiento Lavado de camion

VEGA'S MEAT Fecha de emision: Fecha de revision Numero de Péginas

08-02-2021

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version | Motivo Cambio o Anulacion Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

Mantener al camion en condiciones higiénicas adecuadas para la distribucion de la carne y evitar

contaminacion
3) ALCANCE

Al camién encargado de transportar las canales cuando sale del camal al establecimiento y

después para la distribucion
4) DEFINICIONES

Carne fresca “Carne que aparte de la refrigeracion no ha sido tratada para propoésitos de

conservacion ademas de ser empacada y que retiene sus caracteristicas naturales”. (FAO, 2007)
Transporte es el medio por el cual es trasladado el alimento de un lugar a otro.

Contaminante: Se entiende por contaminante ‘“cualquier sustancia, no afadida

intencionalmente al alimento, que esta presente en dicho alimento como resultado de la

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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1. — Procedimiento para limpiar y desinfectar el camién
Documento: Documento No.
Plan de Limpieza y Desinfeccion Cédigo
5 Seccion: LD- 01
Procedimiento Lavado de camion
VEGA'S MEAT Fecha de emision: Fecha de revision Numero de Péginas
08-02-2021

produccion (incluidas las operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y medicina
veterinaria), fabricacion, elaboracion, preparacion, tratamiento, envasado, empaquetado,

transporte o almacenamiento de dicho alimento”. (imgbiblio.vaneduc, 2010)

Desinfeccion: “La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente,
por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad

o la aptitud del alimento”. (FAO, 2003)

5) PROCEDIMIENTO
1. Para el proceso de limpieza, elegir un area segura y plana
2. Inspeccionar que el lugar destinado para realizar la limpieza tenga un adecuado drenaje.

3. Se debe utilizar equipo adecuado para proteccion personal dependiendo del riesgo al que se

expone y a la suciedad que se vaya limpiar.

4. Lavar utilizando agua a presion y detergente neutro, cepille el area del suelo y paredes

procurando retirar todo material orgénico visible.
5. Para enjuagar utilice agua con presion para la eliminacion de los residuos del detergente.

6. Esperar que el camion esté seco para antes de utilizarlo.

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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1. — Procedimiento para limpiar y desinfectar el camién

Documento: Documento No.

Plan de Limpieza y Desinfeccion Cédigo
5 Seccién: LD-01
Procedimiento Lavado de camion

VEGA'S MEAT Fecha de emision: Fecha de revision Numero de Péginas

08-02-2021

7. Realizar un documento cuando se dée algun incidente ocasionado por el incumplimiento del

proceso. Por ejemplo: Ej—sSi se tuvo que utilizar el camién todavia mojado.
Productos para la desinfeccion

Lejia o lejia y cloro diluidos en agua. - Inactiva microorganismos tras pocos minutos de contacto
con desinfectantes comunes como la lejia o con una dilucién en agua recién preparada de lejia
y cloro, con concentracion de cloro 1g/1, preparado con dilucion 1:50 (1 parte de cloro por 50

de lejia) de una lejia de concentracion 40-50 g/1.

Hipoclorito (10-17%): Utilizar hipoclorito es muy efectivo para eliminar varios

microorganismos, bacterias y virus.
Etanol (62-71%): También son eficientes
6) RESPONSABLES

Personal a cargo del camion

7) VERIFICACION

Persona encargada de recepcion de la materia prima (cuartos de carne)

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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para limpiar y desinfectar el camion
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2

VEGA'S MEAT

Documento:

Plan de Limpieza y Desinfeccion

Seccion:

Procedimiento Lavado de camion

Documento No.
Cédigo
LD-01

Fecha de emision:

08-02-2021

Fecha de revision

Numero de Péginas

8) ACCION CORRECTIVA

Si el personal no cumpliese con su responsabilidad, la duefia de la empresa realizara verificacion

de cumplimiento.

9) REGISTROS

Registro de control de la limpieza y desinfeccion del camion.

ACTIVIDADES DE VERIFICACION Fachavigencia:
Anrobadopor:
-~ Firma;
VEGH'S EAT
Verificacian de QUE CRITERIO COMO CUANDO | QUIEN REGISTRO
DISTRIBUCION:

Realizado por

Revisado por

Aprobado por
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2.- Procedimiento para limpieza y desinfeccion del congelador
Documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo
5 Seccién: LD-02
Procedimiento de limpieza y desinfeccién del congelador
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version | Motivo Cambio 6 Anulacion Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

MANTENER EL CONGELADOR EN PLENAS CONDICIONES PARA ALMACENAR LA
CARNE PARA MANTENER LA CADENA DE FRIO, Y LAS CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS ESTEN EN OPTIMAS PARA EL CONSUMIDOR

3) ALCANCE
Congelador de la empresa
4) DEFINICIONES

Carne fresca: Carne que no ha sido sometida a otros procesos de conservacion distintos de la
refrigeracion, la congelacion o la ultra congelacion, incluida la carne envasada al vacio o

envasada en atmosfera controlada.

Cadena de frio: mantenimiento de temperaturas de refrigeracion apropiadas en toda la cadena

de manejo de un producto, para asegurar su calidad e inocuidad

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por




42

2.- Procedimiento para limpieza y desinfeccion del congelador
Documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo
5 Seccién: LD-02
Procedimiento de limpieza y desinfeccién del congelador
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas

Sanitizacion. - Proceso mediante el cual el nimero de contaminantes microbianos se reduce a

nivel de seguridad

5) PROCEDIMIENTO

Limpieza superficies exteriores

1.- Retirar los residuos

2.- Lavado con detergente y esponja

3.- Retirar el detergente con un pafio y agua

4.- Aplicar solucion desinfectante (1cd sopera de lejia en 5 litros de agua
5.- Dejar que actue por 15 minutos

6.- Enjuagar con un pafio y agua limpia

Limpieza de superficies exteriores

Si la camara acumula de 5 10 mm de hielo de espesor, es necesario la descongelacion y la

limpieza interior.

1.- Apagar el aparato

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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2.- Procedimiento para limpieza y desinfeccion del congelador
Documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo
5 Seccién: LD-02
Procedimiento de limpieza y desinfeccién del congelador
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas

2.- Sacar el tapon de la camara para que se escurra el deshielo, colocar una bandeja para que no
se moje el piso. Luego del descongelamiento, lavar las superficies internas del congelador

haciendo una solucién (2cds de bicarbonato de sodio en % de galon (1,136 lts) con agua tibia.
3.- Enjuagar y secar

6) RESPONSABLES

Personal encargado de Sanitizacion de equipos

7) VERIFICACION

Mediante inspeccion semanal del congelador

8) ACCION CORRECTIVA

Supervision al personal encargado

9) REGISTROS

Registro de limpieza y desinfeccion

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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2%

VEGA'S MEAT

Nombre del documento:

Documento No.

PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo

Seccién: LD- 03
Procedimiento de limpieza de la sierra de carne

Fecha de emisidn: Fecha de revision NuUmero de Péginas

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version

Motivo Cambio 0 Anulacion Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

Llevar una adecuada limpieza y desinfeccion de la sierra de carne, utilizando materiales y

productos indicados para cumplir con la finalidad deseada.

3) ALCANCE

Se realizard a la sierra, propiedad de la empresa

4) DEFINICION

Inocuidad alimentaria: “es un proceso que garantiza la obtencion de alimentos sanos, libres de

peligros para el consumo humano”. (Escuela Agricola Panamericana, Zamorano, 2021)

DISTRIBUCION:

Realizado por

Revisado por Aprobado por
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3.- Procedimiento de Limpieza y desinfeccion de la sierra de carne

Nombre del documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo
5 Seccién: LD- 03
Procedimiento de limpieza de la sierra de carne
VEGA'S MEAT Fecha de emision: Fecha de revision Numero de Paginas
5) PROCEDIMIENTO

Seguir los procedimientos de bloqueo y seguridad, desconectando primero el equipo.

A la sierra se la puede limpiar con equipos como una aspiradora de mano, cepillos para la

eliminacién de residuos, también se puede desmontar y lavar en el fregadero por piezas.
Usar productos con pH neutro siguiendo las instrucciones del proveedor.

Lavar, sanitizar y secar la sierra junto con sus piezas. Quitar las otras piezas de la sierra, cubierta

de la polea superior, la charola de residuos, tanto la mesa derecha como la izquierda.

Si se va a limpiar con equipo de alta presion, seguir las instrucciones del proveedor, primero
limpiando la sierra y sus piezas para retirar los residuos. Asegurarse que el agua fluya hacia las

esquinas. En caso de ser necesario quitar los residuos que estén fuertes con un cepillo.

Si hace la limpieza en un fregadero, con un trapo o cepillo quite los residuos de la base; luego,
proceder a lavarlos, desinfectar y secar. Lubricar las superficies de metal antes de poner las

piezas.

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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Nombre del documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Cédigo
5 Seccién: LD- 03
Procedimiento de limpieza de la sierra de carne
VEGA'S MEAT Fecha de emision: Fecha de revision Numero de Paginas
6) RESPONSABLES
Personal operativo
7) VERIFICACION

Debe verificarse antes y después de su uso

8) ACCION CORRECTIVA

Cambio de persona responsable

9) REGISTROS

Registro control de limpieza y desinfeccion

Fichas técnicas de productos utilizados

DISTRIBUCION:

Realizado por

Revisado por Aprobado por
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4. - Procedimiento de limpieza y desinfeccion de gavetas

Documento: Documento No.
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Cédigo
a Seccién: LD-04
Procedimiento de limpieza y desinfeccidn de gavetas
VEGA'S MEAT Emision: Revision NuUmero de Péginas
03

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version | Motivo Cambio o Anulacion Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

MANTENER TODAS LAS SUPERFICIES QUE TIENEN CONTACTO DIRECTO CON LA CARNE, EN OPTIMAS

CONDICIONES, SIN QUE EXISTA ALGUN RIESGO DE CONTAMINACION.
3) ALCANCE

Gavetas propiedad de la empresa

4) DEFINICION

Carne fresca La carne que no ha sido sometida a procesos de conservacion distintos de la

refrigeracion, incluida la carne envasada al vacio o envasada en atmoésferas controladas.

Contaminacion: la introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio

ambiente alimentario.

Grasa. - Se entiende por grasa el tejido adiposo de los animales de abasto

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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4. - Procedimiento de limpieza y desinfeccion de gavetas

PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Codigo
% Seccién: LD-04
Procedimiento de limpieza y desinfeccidn de gavetas

Documento: Documento No.

VEGA'S MEAT Emision: Revision Numero de Paginas

03

5) PROCEDIMIENTO

a)

b)
©)

d)
e)
f)

g)
h)

Se recoge y protege los alimentos que puedan tener riesgo de contaminacion cuando se
esté realizando la limpieza.

Eliminar la suciedad visible, sin aplicar ninguin producto, recoger, frotar o cepillar.
Enjuagar preferiblemente con agua caliente antes de aplicar cualquier producto, con el
fin de detener que se acumule la suciedad en el agua utilizada para el lavado.

Colocar desengrasante o detergente leyendo las instrucciones dadas por el proveedor.
Aclarar con abundante agua templada.

Colocar el desinfectante, controlando la concentracion y tiempo para su aplicacion. Si
es necesario, realizar una desinfeccion térmica de los utensilios, por inmersion durante
2 minutos a unos 80 °C.

Finalmente, aclarar con clorados o lejias, si es que lo requiera el desinfectante.

Si es necesario, secar rapidamente con papel desechableno con materiales que sean de
un solo uso. El mejor secado es al aire, luego que se utilice agua caliente para su

aclarado.

DISTRIBUCION:

Realizado por Revisado por Aprobado por
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2%

VEGA'S MEAT

Documento:
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Seccion:

Procedimiento de limpieza y desinfeccidn de gavetas

Documento No.
Cédigo
LD-04

Emision:

Revision

Numero de Paginas
03

6) RESPONSABLES

Persona encargada de la limpieza de gavetas

7) VERIFICACION

En el sitio, antes de la jornada laboral

9) REGISTROS

Registro de control para la limpiar y desinfectar las gavetas.

DISTRIBUCION:

Realizado por

Revisado por

Aprobado por
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3.2.2 Control de Plagas

En las diferentes etapas de la humanidad, se han ido generando condiciones idoneas que
han permitido el origen de algin tipo de plaga, ya sean, insectos, roedores y especies nocivas,
donde las concentraciones humanas y condiciones de limpieza insuficientes, contribuyen un
ambiente favorable para la proliferacion de especies que pueden transmitir enfermedades o
causar perjuicio a lentorno de las personas, de ahi radica la prioridad de tomar medidas, debido
a todos los inconvenientes que pueden causar para la salud, a la conservacion de los alimentos,
entre otras, con el fin de mantener condiciones adecuadas para vivir y para que el sector

productivo garantice seguridad en sus productos.

Una plaga es una especie molestas, portadoras de microorganismos patégenos, que

pueden deteriorar productos o materiales del entorno humano

La manera para tomar acciones contra las plagas, es que se debe tomar en cuenta que
éstas buscan alimentarse, tomar agua y refugiarse para poder subsistir, luego se han de tomar en
cuenta las medidas ambientales que son: los desechos, las aguas residuales, etc). Es de gran

utilidad colocar barreras fisicas, aislar o interponer estructuras que protejan a las empresas.

La disposicion general, indica que, se debe implementar procedimientos de inspeccion,
monitoreo de higiene, limpieza de materiales que puedan ingresar, con el fin de evitar la creacion

de un ambiente que con favorezca una proleferacion de algun tipo de plaga.

Los requisitos que hacen referencia al control de plagas, son aquellos se que estan en la
lista de prioridad, sobre todo para llevar un procedimiento especifico, que evite una posible

contaminacion originada por alguna plaga y ponga en riesgo la inocuidad de la carne.

La propuesta consiste en desarrollar un breve programa para control de plagas,

estableciendo un procedimiento descrito a continuacion:



Procedimiento de prevencion del control de plagas
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2

VEGA'S MEAT

Documento: Doc. No.

CONTROL DE PLAGAS Cédigo

Seccion: CPO1

Procedimiento de prevencion del control de plagas

Emision: Revision Paginas
03

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version

Motivo Cambio 6 Anulacion

Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

Establecer un sistema que nos permita mantener bajo control la incidencia de plagas en la

empresa VEGA'S MEAT

3) ALCANCE

Este procedimiento es aplicable a todas las areas de la empresa

4) DEFINICIONES

MIP: Manejo Integrado de Plagas

Roedor: “Perteneciente a un orden de mamiferos, en general pequefios y unguiculados, provisto de

dos incisivos de gran tamafio en cada mandibula y de crecimiento continuo, que utiliza para roer, co

mo el raton y la ardilla”. (The free dictionary, 2021)

DISTRIBUCION: Administracién, Mantenimiento

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Procedimiento de prevencion del control de plagas

Documento: Doc. No.
CONTROL DE PLAGAS Cédigo
a Seccion: cPo1
Procedimiento de prevencion del control de plagas
VEGA'S MEAT Emision: Revisién Paginas
03
5) PROCEDIMIENTO

1. Se procedera con linterna, un pequefio espejo, papel y lapiz a una inspeccion exhaustiva por

toda el area para localizar cualquier anomalia.
2. Proceder a su higiene y saneamiento

3, Pro-cederemos a la localizacion de: agujeros, restos de alimentos o en mal estado, zonas

huimedas, zonas de dificil acceso.

2.- Proyecto. - Una vez detectada alguna anomalia, se tomaran de inmediato acciones
correctivas como: tapar huecos, utilizar mallas, barrederas en puertas, realizar limpieza

posterior del amblado de la cocina, etc.

3.- Medidas de Control. - Existen en el mercado muchos productos de uso doméstico para
combatir una posible infestacion de plagas, siempre se debe utilizar un producto que mas se

adapte a nuestro problema que deseamos combatir en las dosis apropiadas

4.- Supervision y evaluacion. - Por lo menos se debe supervisar los tres puntos anteriores, para

determinar si hay alguna novedad y tomar acciones correctivas de inmediato.

5.- Mantenimiento. - Todos los afios seria conveniente un repaso y supervision de los puntos

anteriores.

DISTRIBUCION: Administracién, Mantenimiento

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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Documento: Doc. No.
CONTROL DE PLAGAS Cédigo
a Seccion: cPo1
Procedimiento de prevencion del control de plagas
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas
03
6) RESPONSABLES

Personal encargado de mantenimiento de la empresa

7) VERIFICACION

La verificacion se realizara In situ

8) ACCION CORRECTIVA

Si se detecta algun tipo de proliferacion de plaga, contratar externamente a empresa
“FUMITEC?”, especialista en el tema.

9) REGISTROS

N/A

DISTRIBUCION: Administracién, Mantenimiento

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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3.2.3 Medidas para prevenir la contaminacion cruzada

La disposicion general de requisitos a cumplir, indica que, se debe haber implementado
programas para prevenir, controlar y detectar la contaminacion, incluidas las medidas para evitar

contaminacion fisica, quimica, bioldgica.

Aplicar una serie de medidas, permitirda que la personas puedan ingerir alimentos
inocuos, por lo que se debe tener cuenta, la manera en se podria dar una contaminacion cruzada,
para lo que tener practicas de higiene, nos garantizan tener alimentos en 6ptimas condiciones

para su conSsumo

Los factores importantes a tomar en cuenta estan: el almacenamiento, la coccion, el
lavado de materias primas, la higiene de utensilios y personal, el almacenamiento son

determinantes para una posible contaminacion

Para evitar una posible contaminacion cruzada, la empresa VEGA’'S MEAT debe seguir
un procedimiento, con la finalidad de que las personas encargadas de realizar las diferentes
actividades, tengan el pleno conocimiento de la importancia que tiene hacer practicas de higiene

permanentes.

También se elaboran formatos para que se realicen los registros respectivos y llevar un control

sobre el cumplimiento de actividades

- Formato de Registro para control de la contaminacion cruzada. (Anexo 4)
- Formato de Registro de seguimiento higiénico sanitarios a empleados. (Anexo 5)

- Reporte de incidentes de plasticos duros, vidrios y cuchillas. (Anexo 6)
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Procedimiento para prevenir la contaminacién cruzada

Documento Documento No.
CONTAMINACION CRUZADA Cédigo
% Seccion: cco1
Procedimiento para prevenir contaminacion cruzada
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas
03

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Versién Motivo Cambio o Anulacién Fecha de Actualizacién

2) OBJETIVO

Establecer métodos para evitar la contaminacion cruzada desde que se hace la recepcion de la

materia prima, hasta que se comercializa la carne

3) ALCANCE

Aplica a las practicas de los empleados, establecimiento, area de manipulacion y transporte
4) DEFINICIONES

4.1 Contaminacién Cruzada: Se da por la transferencia de sustancias que son peligrosas de
productos a otros por medio de vehiculos como las manos, superficies de contacto de equipo
contaminado o materiales.

4.2 Contaminacién cruzada directa: Se da cuando un producto terminado limpio tiene
directamente contacto con otro producto que esta contaminado.

4.3 Contaminacion cruzada indirecta: Es la que se da con més frecuencia y es mas dificil de
poder controlar. Ocurre cuando un producto que esta en proceso limpio tiene contacto con

alguna superficie que tuvo contacto con un producto en proceso que esta contaminado.

DISTRIBUCION: Todas las areas y Personal de la empresa

Realizado por Revisado por Aprobado por
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Procedimiento para prevenir la contaminacién cruzada

Documento Documento No.
CONTAMINACION CRUZADA Cédigo
% Seccion: cco1
Procedimiento para prevenir contaminacion cruzada
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas
03

4.4 Area de proceso: zona o lugar donde el producto se somete a cualquiera de sus fases de

elaboracion.

4.5 Area de Proceso de Alto Riesgo: Area en la cual las probabilidades de una contaminacién
accidental del producto son altas debido a las caracteristicas del proceso y a la exposicion

del producto al ambiente.

4.6 Area de Proceso de Bajo Riesgo: Area en la cual las probabilidades de una contaminacién
accidental del producto son bajas debido al nivel de desarrollo del producto, a las

caracteristicas de proceso y a la proteccion del producto del ambiente.

5) PROCEDIMIENTO

- Adecuada seleccion de proveedores en base a criterios de higiene, calidad alimentaria entre
otros ( certificado zoosanitario, Rastro)

- Optimo estados de salud.- Sin enfermedades respiratorias, intestinales o infecciones

- La vestimenta de los empleados debe ser apropiada para el desarrollo de la actividad, cofia,
mandil, botas.

- Antes y después de manipular la carne, lavarse correctamente las manos con abundante agua
y jabon

- Llevar una limpieza y desinfeccion correcta y con perioricidad adecuada de los equipos y
utensilios utilizados, siguiendo el procedimiento de limpieza adecuado y utilizando producto y
dosis apropiadas.

- Las superficies de trabajo deberan llevarse periddicamente y sanitizacion adecuada

DISTRIBUCION: Todas las areas y Personal de la empresa

Realizado por Revisado por Aprobado por
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Procedimiento para prevenir la contaminacién cruzada

Documento Documento No.
CONTAMINACION CRUZADA Cédigo
% Seccion: cco1
Procedimiento para prevenir contaminacion cruzada
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas
03

- Se puede considerar, como una barrera adicional de proteccion, utilizar productos de limpieza
y otros articulos que contengan agentes antimicrobianos

- El almacenamiento en el congelador debe ser dividida en sectores y a temperatura adecuada
(-18 °C)0°F.

- Distribucion de la carne en transporte limpio y desinfectado, y en ambiente para mantener la
cadena de frio.

6) RESPONSABLES
Todos los empleados involucrados en cada actividad
7) VERIFICACION

Al iniciar la jornada laboral se realiza la inspeccion de todas las medidas que se deben tomar
cumplir.

9) REGISTROS

Registro de contaminacion cruzada

DISTRIBUCION: Todas las areas y Personal de la empresa

Realizado por Revisado por Aprobado por
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Para complementar de manera efectiva la prevencion de contaminacion dentro de la empresa
se realizaran capacitaciones permanentes al personal, para el desarrollo de sus actividades para

lo que se dara a conocer lo siguiente:

Normativas a exigirse en el plan de BPM

Con el fin de dar cumplimiento a lo que se establece en el plan para la empresa, se
contemplan exigencias a cumplirse para evitar riegos de contaminacién de la carne en las
diferentes etapas por las que pasa antes de llegar al consumidor, por lo que se informa de forma
verbal en capacitacion y, asi como de forma escrita las normas que regiran para la empresa:

VEGAS MEAT, siendo estas de cumplimiento obligatorio.

Normas de Higiene

e Mantener una limpieza personal y aplicando practicas de higiene cuando se procesa la

materia prima.

o Lavar las manos con agua y jabon, frotarse todas las veces que se ingrese o se salga de la

planta.
o Tener limpias, cortas y sin esmalte, las ufias antes de iniciar la jornada laboral.

o Nousar maquillaje (en labios y ojos) mientras se esté en el area de proceso. Utilizar tapabocas

blancos y que estén limpios.

e No comer alimentos, beber, escupir, masticar chicles en la planta o en los bafios durante

horas laborables.
e Mantener limpia la ropa de trabajo y utilizarla de forma adecuada.
e Recoger el cabello y cubrirlo totalmente con un gorro.

e Tener el mandil limpio y usarlo de forma adecuada
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e Colocar el delantal en una zona especifica antes de acudir al bafio.

e Llevar el tapaboca de forma correcta haciéndolo de uso permanente durante el proceso.

o Tener los guantes en buen estado, limpios y secos, para evitar que las manos se enfermen.
Normas de Seguridad

o No se debe fumar en las instalaciones de la planta, tanto en areas internas como externas.
o Utilizar pantalones largos debajo del mandil cuando se realice la jornada laboral.

o No utilizar anillos, aretes, relojes, cadenas, manillas, etc., durante el proceso.

o No laborar en estado etilico, tampoco ingerir alcohol dentro de la empresa.

o Usar correctamente todos los implementos utilizados para seguridad.

e Tener cuidado con las instalaciones, equipos y utensilios de trabajo.

e No botar papeles o desperdicios en los alrededores de la empresa

3.2.4 Servicios agua, aire y energia

Entre los requisitos a cumplir, se indica que la calidad de los servicios se debe monitorear
para minimizar el riesgo de contaminacién, por lo que se asegura la obtencion de los analisis
microbioldgicos del agua del agua del sector de Tumbaco, si bien la empresa no procesa
alimentos, el agua que se utiliza cumple con las especificaciones de establecer la normativa

vigente.

Se obtiene los resultados microbioldgicos del agua en el sector de Tumbaco (Anexo 7)
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3.2.5 Disposicion de desechos

La disposicion general de los requisitos a cumplir, indican que, se debe implementar
sistemas para asegurar que los materiales residuales, se identifiquen, recolecten y se dispongan

con la finalidad de evitar alguna contaminacion.

La empresa VEGA’'S MEAT, como una politica en la disposicion de desechos se

establecera lo siguiente:

Para llevar un manejo que sea adecuado de los desechos no se debe permitir que éstos
se acumulen areas donde se manipule y almacene alimentos o en otros lugares que estén
destinados para el trabajo; por lo que se debe adquirir recipientes que sean lavables y tengan
tapa, con el fin de evitar la presencia de roedores e insectos. La zona de desechos sera ubicada
lejos de las zonas cercanas a la carne, que esté correctamente cubierto, para luego ser entregado

en donacion.

En referencia a los desechos que sean liquidos, la instalacion de desagiie, se disefia para
prevenir riesgos de contaminacion en los alimentos y haya suministro de agua que sea potable;
ademas, contar con una rejilla para impedir que pasen los roedores hacia la parte interna de las

instalaciones.
La empresa contara con:

- Politica para manejo adecuado de residuos

- Formato de Registro de gestion de residuos (Anexo 8)

3.2.6 Gestion de materiales comprados

Los requisitos a cumplir, como disposicion general indican que, se debe controlar la
adquisicion de materiales que pueden afectar la inocuidad del alimento, y que aseguren el

cumplimiento de requisitos especificados.
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Para asegurar la compra de carne inocua, la empresa VEGA'S MEAT establecera como politica

lo siguiente:

Compras

Politica: Inocuidad

El Comprador al momento de identificar un potencial proveedor solicita al Jefe de
Aseguramiento de Calidad la ejecucion de la auditoria de Inocuidad para proveedores, como

requisito indispensable para la Seleccion.

El proveedor sera notificado de dicha auditoria a través de Notificacion y Plan de

Auditoria a Proveedores.

Para proveedores nacionales que en el Informe de Auditoria a Proveedor superen el 60%
y sean calificados como “Aprobados” seran recalificados mediante la auditoria a sus
instalaciones cada 2 afios; el Departamento de calidad se reserva el derecho de Aprobar al
proveedor y dejar la notacion de Aprobado bajo control para dar el seguimiento pertinente a las
acciones correctivas que considere necesarias para garantizar la inocuidad de las materias

primas.

Para los proveedores del exterior la auditoria no aplica, en cuyo caso el Comprador

debera obtener toda la informacion de fichas y certificados que se solicite.

Los proveedores que tengan certificacion ISO 22000, HACCP o BPM pueden

presentarla como aval a su evaluacion, pero no los exime del plan de visita y auditoria del JAC.

Seleccion transporte

- Inocuidad: el proveedor debe mantener durante toda la cadena de produccion,
almacenamiento y logistica los minimos requerimientos de inocuidad del producto y la
entrega de productos en las instalaciones de CS controlados a través del Indicador

pertinente
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Ademads, para garantizar la procedencia de la carne, es necesario obtener el Certificado Fito

Sanitario de Produccion y Movilidad. (Anexo 9)

3.2.7 Almacenamiento

Para almacenamiento, los requisitos a cumplir en la norma ISO 22002-1, como
disposicion general establece que se debe almacenar los materiales y productos en espacios que
estén limpios, secos y con buena ventilacion, protegiéndose del polvo, olores, vapores u otras

fuentes de contaminacion.

Para la empresa se establecera un procedimiento para almacenarla carne en el

congelador, con la finalidad de evitar contaminacion cruzada.

Los materiales de igual forma tendran una estanteria para su almacenamiento.

3.2.8 Procedimiento de retiro de productos

Los requisitos generales a cumplir en este capitulo, indican que, se debe aplicar métodos
que garanticen la identificacion y retiro de productos que no cumplen con normativas de

inocuidad.

- Se establecera un procedimiento para la identificacion y trazabilidad del alimento.
- Formato de registro de retiro de producto. (Anexo 10)

- Formato de solicitud de retiro de producto (Anexo 11)
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2%

VEGA'S MEAT

Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto

Emision: Revision Paginas

1). CONTROL DEL DOCUMENTO

Version

Motivo Cambio o Anulacién

Fecha de Actualizacion

2) OBJETIVO

e Definir los pasos a seguir en situaciones de contingencia y como proceder para la

recuperacion del producto.

e Documentar de manera sistematica y estandarizada el procedimiento a seguir en el caso

de identificar algin producto que no cumpla con los requerimientos de control de calidad

e inocuidad del sistema y que haya sido despachado a los distribuidores o cliente directo.

3) ALCANCE

Este procedimiento es valido para la carne que distribuye VEGA’'S MEAT

4) DEFINICIONES

- Situaciones de contingencia: Son todas aquellas situaciones que pongan la salud en riesgo

o afecten la integridad del consumidor y requieran una para del proceso, comercializacion

o el retiro total del mercado. Estas pueden abarcar riesgos fisicos, quimicos o

microbioldgicos.

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Procedimiento para retiro del producto

Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
5 Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas

- Retiro de producto: la accion de retirar alimentos del mercado en cualquier fase de la
cadena, incluidos los productos que ya estdn en posesion de los consumidores.

- Retiro silencioso: Se realiza al producto que se encuentra en el mercado sin comunicacién
publica. Este puede ser aplicado cuando el producto atin no ha llegado al consumidor final
y se puede recuperar 100% del producto afectado.

- Retiro publico: Cuando el producto ha llegado al consumidor y no se puede recuperar el
100% del producto afectado de percha, se procede a hacer un comunicado publico para la
recuperacion total.

- Plan de retiro de producto: procedimientos y acuerdos que un empresario del sector
alimentario puede poner en marcha para recuperar los productos y productos alimenticios
de la cadena alimenticia si se presenta un problema.

- Trazabilidad: “nos permite rastrear todos los pasos que ha seguido un alimento desde su
origen, pasando por su proceso de transformacion y terminando en las manos de los

consumidores”. (Precintia, 2018)

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
5 Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas
5) PROCEDIMIENTO

5.1 Identificacion del problema

Segun el nivel de reclamo sobre el producto el jefe de Calidad recopila la informacion, verifica,

y reporta en el registro Retiro de Producto

Si del analisis de causas, se detecta un problema de inocuidad el jefe de Calidad informa a sus

Miembros las causas y plan de accion. Donde un miembro toma la decision de ejecutar retiro de

producto convocando al Equipo de Inocuidad, y clasificando el problema de acuerdo a los

criterios siguientes.

5.2 Clasificacion de Problemas: Clases

= C(Clase I — Es una situacion de retiro que corresponde una emergencia seria concerniente

al efecto inmediato o a largo plazo sobre la vida de las personas que consumen un

producto.

= C(Clase II — Es una situacion prioritaria de retiro, que concierne a un producto

potencialmente peligroso para la salud y vida de las personas.

= (Clase III — Es una situacion de retiro que concierne a un producto que no representa

amenaza para la salud, pero tiene serias consecuencias con los clientes y su relacion,

poniendo en riesgo el prestigio empresarial.

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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2%

VEGA'S MEAT

Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto

Emision: Revision Paginas

5.3 Trazabilidad

Una vez decidido el retiro, el jefe del grupo de inocuidad procede con el ejercicio de

trazabilidad en base al procedimiento PRO-SGI.

Procedimiento Identificacion y

Trazabilidad del Producto. para determinar el producto comprometido y los destinos del

producto despachado

5.4 Notificacion al Cliente

= Una vez identificado los lugares de distribucion del producto, se emite la comunicacion

formal al cliente mediante el Registro R-SGI-05-.... Solicitud de Retiro de Producto. La

notificacion debe hacerse llegar al cliente via fax o correo electronico solicitando la

confirmacion de recibido por el emisor y su accion inmediata.

5.5 Confinamiento del producto comprometido

El cliente y los responsables de las bodegas de VEGA’'S MEAT. Identifican el lote problema,

separan del resto de productos almacenados y confinan el mismo para asegurar que no sea

utilizado hasta que se entregue al transportista destinado por la empresa, para el retiro

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Procedimiento para retiro del producto

Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
5 Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto
VEGA'S MEAT Emision: Revision Paginas

5.6 Problemas de Inocuidad

- En el supuesto caso que haya llegado al mercado producto que presente algin defecto
critico que afecte la inocuidad del mismo; y, que se exponga a problemas de salud
en el consumidor se debe retirar del mercado inmediatamente, mantenerlo en
cuarentena en la planta de proceso en condiciones apropiadas de almacenamiento,
para lo cual se debe proceder de acuerdo con las instrucciones siguientes:

- Receptar el reclamo formal por intermedio del Asesor Comercial, el cual le hara
llegar al Departamento pte—de Calidad el respectivo informe.

- El jefe de Calidad debe comunicar al Gerente de Produccion respecto del reclamo
presentado.

- El Gerente de Produccion coordinara con el lider del Equipo de Inocuidad para que
sea quien verifique el producto en el punto de venta cuando sea necesario y realice
el andlisis respectivo.

- Todo el proceso de retiro llevado a cabo se debe registrar en el documento que tiene
como formato Retiro del Producto R-SGI-....

- La funcion del responsable de Aseguramiento de Calidad, es registrar en el

documento Registro Analisis de Causa, en el cual se debe describir la no

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
5 Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto
Revision Paginas

VEGA'S MEAT Emision:

conformidad, investigar la causa de esta, las acciones correctivas pertinentes y dar

seguimiento a las mismas.

- El Area Administrativa ejecuta la nota de crédito o la nota de devolucion segiin sea

el caso para ajustar la cantidad en ddlares o elabora una nota de crédito por la

totalidad de la factura en cuestion. Se envia electronicamente al cliente los

documentos de soporte.

5.7 Destino, Control y Verificacion de los Productos Recuperados

= El producto retirado con nivel de clase III se confina por separado y se aplica el

Procedimiento Control de Producto No Conforme

= El producto retirado con Nivel de Clase Iy II que se encuentre o arribe a la empresa. es

dado de baja mediante el acta R-SGI-.... Acta de baja y destruccion de producto y

eliminado por medio de un gestor ambiental.

6.8 Finalizacion del Retiro

El jefe de Calidad via e-mail comunica oficialmente al Directorio y al Equipo de Inocuidad

que se han completado las actividades que involucren retiro.

6.9 Ejercicio del Retiro de Producto

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por: Revisado por:

Aprobado por:
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2%

VEGA'S MEAT

Documento: Documento No.
RETIRO DEL PRODUCTO Cédigo
Seccién: RP-01
Procedimiento para retiro de producto

Emision: Revision Paginas

El jefe de Calidad realiza una simulacion por lo menos 1 vez al afio en un tiempo de 3 horas,

aplicando el anexo 1 para evaluar la efectividad del retiro y detectar sus puntos débiles, fallas e

implementar mejoras.

6) RESPONSABLES

Auxiliar de despacho: es el responsable de recoger el producto reclamado donde el cliente y

tramitar la devolucion

7) VERIFICACION

Hacer seguimiento del producto hasta el cliente

8) REGISTROS

Solicitud de Retiro de Producto

Registro de Retiro de Producto

DISTRIBUCION: Presidencia, Gerencia, Produccidn, Logistica, Bodega, Calidad.

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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3.2.9 Proteccion de los alimentos, biovigilancia y bioterrorismos.

La disposicion general respecto a estos requisitos a cumplir se indica que, cada empresa
debe determinar el peligro a ver hacia los productos, actos de sabotaje, terrorismo o vandalismo

para tomar acciones de proteccion

Se realizard un mapa de identificacion de las areas potencialmente sensibles (Anexo 12),

asi como el control de acceso a las areas a través de registro

3.2.10 Informacion del producto y conciencia o entendimiento del consumidor

Los requisitos a cumplir sobre la informacion al consumidor se indica que, se debe
presentar informacion a los consumidores mediante etiquetado u otros medios, donde se dé a

entender y éste pueda tomar decisiones.

La empresa VEGA’'S MEAT entregara informacién y publicidad de la empresa través
de Facebook.

3.2.11 Construccion de edificaciones y distribucion de la planta

Durante la visita INSITU, se pudo evidenciar algunos requisitos que faltaban por
cumplir, por lo que se realizard adecuaciones a la planta, con la finalidad, de que la edificacion

esté en mejores condiciones, para evitar al maximo cualquier tipo de contaminacion.

Para ellos se establece el siguiente presupuesto a invertir para las adecuaciones previstas.



3.2.11.1 Presupuesto

Figura 13

Presupuesto para adecuaciones en la empresa

Err—

Gastos Local:
Froteccion de ventanas
Proteccion de focos
Fuertas

Barrederas

Tahlas

Limpieza y mantenimiento
Cesped

Instalacion de luz electrica
Extintores

Sefialeticas

Vidrios

Logotipo

Fancartas

Total

60,00
30,00
150,00
35,00
15,00
50,00
20,00
40,00
10,00
10,00
10,00
5,00
5,00
440,00

Gostos Permisos Municipales:

Fago de Fatente § 50,00
Fermiso municipales{Luae Bomberos) s -
Total & 60,00

Nota: La figura indica el presupuesto para hacer las adecuaciones necesarias, y garantizar que

no se dée algun tipo de contaminacion en la carne. Elaborado por: Jaqueline Pérez

Dentro de los gastos previstos a realizar se ha tramitado el pago de patente municipal (Anexo

13) y la Inspeccion de Bomberos (Anexo 14), documentos habilitantes, mismos que, los entes

de regulacion municipal solicitan para el funcionamiento de los comercios




72

3.3 CONCLUSIONES

1.- Para la etapa de diagndstico de la empresa se utilizo un Diagrama Causa — Efecto,
herramienta de Gestion de Calidad, donde se visualizo los problemas y sus posibles causas en
las cuatro categorias analizadas, Materia prima, Mano de obra, Métodos y Maquinaria, de las
cuales se identifica que Métodos, es la categoria con més dificultades, debido a que la empresa
carecia de todo tipo de documentacion relacionada con su actividad, asi como la documentacion

legal.

2.-El Check List fue la herramienta, que nos permiti¢ valorar el porcentaje de cumplimiento de
requisitos de la norma tomada como referencia (ISO 22002-1), donde cuantitativamenete se
obtuvo un porcentaje de 44,7 % de cumplimiento, por la empresa VEGA’'S MEAT. Este dato
permitié elaborar una propuesta basada en 25,3%de requisitos que faltarian cumplir hasta
alcanzar el 70% requerido para una implementacion de BPM, cumpliendo asi el segundo

objetivo

3.- El desarrollo del Diagrama de Pareto, permitid procesar la informacion obtenida en el check
list y ver graficamente los 5 aspectos con mas dificultades a ser tomados como los puntos a
atacar con prioridad, siendo estas: Idoneidad, limpieza y mantenimiento de equipos, medidas
para prevenir la contaminacion cruzada, control de plagas, higiene del personal e instalaciones
para empleados y disposicion final de residuos, sin embargo para la elaboracion de la propuesta
se tomo a todo el conjunto de requisitos que faltaban por cumplir, debido a la factibilidad que

tienen las propietarias de la empresa, de poder cumplir

5.- Los requisitos con mayor incumplimiento, estaban basados en la falta de todo tipo de
documentacion, por lo que, establecer Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES), nos permitieron desarrollar

la propuesta, elaborar documentos que nos permitan registrar y controlar todas las actividades
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que se realizan, el mejoramiento de las instalaciones y el legalizar documentos que la empresa

debe cumplir.

6.- La encuesta realizada a clientes de la empresa permitié tener un diagnostico sobre la
satisfaccion del cliente sobre la carne que distribuye la empresa VEGA’'S MEAT, siendo que,
de las 11 preguntas realizadas, se obtiene porcentajes superiores al 60%. A su vez la encuesta

permitié rechazar la hipotesis, es decir, se tiene una hipétesis nula.

7.- La visita insitu permitio verificar las condiciones en las que se encuentran las instalaciones
de la empresa, para hacer mejoras, con la finalidad de evitar riesgos, que puedan afectar la

inocuidad de la carne, a su vez establecer el presupuesto que lleve a cumplir el tercer objetivo.
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3.4 RECOMENDACIONES

1.- Para la Implementacion del Plan de Buenas Practicas de Manufactura, es necesario se cumpla
con toda la propuesta planteada, ya que ello permitira que la empresa tenga un cambio muy

notorio en corto tiempo para después optar por una Certificacion.

2.- Establecer el Plan de Buenas Practicas de Manufactura, le permitira a la empresa garantizar
una carne inocua para el consumidor, a su vez, su crecimiento e inversion ayudara para que la

empresa pueda procesar la materia prima que comercializa.

3.- Es muy importante para el cumplimiento de la propuesta, tener el compromiso del personal
que trabaja en la empresa VEGA’'S MEAT, por lo que, llevar una capacitacion permanente es
fundamental, con la finalidad de obtener un crecimiento acorde a las posibilidades de sus

propietarias.

4.- Con una Implementacién de Buenas Practicas de Manufactura, la empresa puede obtener
una Certificacién en la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
ARCSA, permitiéndole ser mas competitiva y darle apertura hacia nuevos mercados nacionales

e internacionales.
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3.6 ANEXOS

ANEXO 1

Check List BPM (ISO 22002-1)

Construccion de las edificaciones y ; :
CAP. 1 CUMPLE RAZON ACCION
distribucion de la planta
(EL edificio esta diseflado, construido
y mantiene de la manera adecuada a la
naturaleza de las operaciones de
procesamiento que se van a llevar a
1 cabo, los peligros para la inocuidad de | 1
los alimentos asociados con estas
operaciones, y las fuentes potenciales
de contaminacion durable que no
presente peligro para el producto.?
(Se consideran las fuentes potenciales Limpieza de la
o ) Ingreso de
2 de contaminacion del ambiente local? 1 planta 'y
polvo
alrededores
(La produccion se lleva a cabo en areas
3 en donde puedan entrar al producto 1
sustancias potencialmente nocivas?
(Se revisan periddicamente las medidas )
Hormigas, control de
4 tomadas para  proteger  contra 0] . )
) ) arafias plagas(registro)
contaminantes potenciales?
(Estan identificados claramente los No hay Construccion de
5 limites del sitio? 0 separacion ni paredes o
simbologia sefialéticas
(Esta controlado el acceso al sitio? No hay control Colocar
6 0
serraduras




(El sitio se mantiene en un orden
adecuado? La vegetacion estd cuidada o
retirada. Las vias, patios y areas de
parqueo estdn drenadas para impedir
que se estanque el agua, ;y reciben

mantenimiento?

Existe un
terreno baldio
detras y se

estanca el agua

Limpieza del
sitio y el
sembrio de

césped

CAP.2

Distribucion de edificios,

instalaciones y espacio de trabajo

(La distribucion interna tiene un disefio,
construccion y mantenimiento tales que
se faciliten buenas practicas de higiene
y fabricacion? Los flujos de materiales,
productos y personas, y la distribucion
de los equipos estan disefiados para
proteger contra fuentes potenciales de

contaminacion.?

Los equipos no
son totalmente
de acero

inoxidable

Cambiar por
equipos de
acero

inoxidable

(La edificacion brinda un espacio
adecuado con un flujo logico de
materiales, productos y personal, y

separacion fisica entre las areas?

10

(Las aberturas previstas para la
transferencia de materiales estan
disefiadas para minimizar la entrada de

material extrafio y de plagas.?

Puertas y

Ventanas

control de

plagas

Estructuras internas y accesorios

11

(Las paredes y pisos de las areas de
procesos son lavables o de facil

limpieza, segun sea adecuado para los




peligros en los procesos o en los

productos?

12

(Los materiales de construccion son
resistentes al sistema de limpieza

aplicado?

13

(Las uniones y esquinas entre los pisos
y paredes son disefiadas para facilitar la

limpieza?

14

(Las uniones entre pisos y paredes son
redondeadas en las areas de

procesamiento?

No es

necesario

15

(Los pisos son disefiados de manera que

se impida que el agua estanque?

16

(En las areas de procesos hiimedos, los

pisos son sellados y drenados? Rendija

17

(Los drenajes tienen trampas y estan

cubiertos?

No hay
presencia de

drenajes

Construccion de
drenajes, y

trampas

18

(Los cielorrasos y accesorios colocados
en lo alto estdn disefiados para

minimizar la acumulacion de suciedad?

19

.- ¢Las ventanas que dan hacia el
exterior, los orificios de ventilacion o
ventiladores en

el techo tiene malta?

Inexistencia de

malta

Colocacion de

malta

20

(Las puertas con abertura al exterior
estan cerradas o con malla cuando no

estan en uso?

Ubicacion del equipo




21

(Los equipos estan disefiados y
ubicados de manera que se faciliten las
buenas practicas de higiene y el

monitoreo?

22

(Las estructuras temporales estan
disefiadas, ubicadas y construidas para
evitar la formacion de escondites para
las plagas, y la contaminaciéon de

productos?

Almacenamiento de alimentos,
materiales de empaques, embalajes y
productos quimicos no usados en

alimentos. BODEGA

N/A

23

(Las instalaciones usadas para
almacenar ingredientes, empaques,
envases, embalajes y productos brindan
proteccion contra polvo, condensacion,
drenajes, residuos y otras fuentes de

contaminacion?

N/A

Esta expuesta
al ambiente no
esta en un
lugar cerrado

completamente

Levantar
paredes para
separarla por

areas

24

(Las areas de almacenamiento estan

secas y bien ventiladas?

N/A

25

(El monitoreo y control de temperatura
y humedad se aplican cuando se

especifique?

N/A

26

(Las areas de almacenamiento estan
disefiadas o disponen de manera que sea
posible la separacion de materiales,
producto en proceso y los productos

terminados?

N/A




27

( Todos los materiales y productos estan
almacenados lejos del suelo y con
suficiente espacio entre el material y las
paredes, para permitir que se lleven a
cabo las actividades de inspeccion y

control de plagas

N/A

28

(El area de almacenamiento esta
disefiado de manera que se permita el
mantenimiento y limpieza, se impida la
contaminacion y se minimice el

deterioro?

N/A

29

(Se cuenta con un area separada y
segura (con llave o con acceso
controlado de otra forma) para
materiales de limpieza, productos
quimicos y otras sustancias

peligrosas??

N/A

CAP.3

Servicios: aire agua, energia

30

(Las rutas de suministro y distribucion
de servicios hacia las 4reas de
procesamiento, almacenamiento y
alrededor de ellas estan disefiadas para
minimizar el riesgo de contaminacion

del producto?

Ingreso de

polvo y plagas

Limpieza de la

parte posterior

de la planta y
control de

plagas

Suministro de agua

31

(El suministro de agua potable es
suficiente ~ para  satisfacer  las
necesidades de los procesos de

produccion?




32

(Las instalaciones para
almacenamiento, distribucién, y cuando
se requiera el control de la temperatura
del agua, estan disefiados para satisfacer
los requisitos de calidad del agua

especificados?

La instalacion
no esta
disenada
conforme a
cumplimiento

de requisitos

Realizar un
disefio para
almacenamiento
acorde a
cumplir los

requisitos

33

(El agua usada como ingrediente de un
producto, incluido el hielo o el vapor
(incluido el vapor culinario) o en
contacto con productos o superficies de
este, cumple los requisitos de calidad y
microbiologicos especificados

pertinentes para el producto?

No se elabora

producto

34

(El agua para limpieza o para
aplicaciones cuando existe riesgo de
contacto indirecto con el producto (por
ejemplo, recipientes enchaquetados,
intercambiadores de calor) cumplen los
requisitos microbiologicos y de calidad

pertinentes a la aplicacion?

Inexistencia de

pruebas

Analisis
microbioldgicos

de agua

35

(Cuando el suministro de agua

contenga cloro, las verificaciones
aseguran que el nivel de cloro residual
en el punto de uso permanezca dentro
de los limites establecidos en las

especificaciones pertinentes?

N/A

Inexistencia de

pruebas

Analisis fisico-
quimicos de

agua

36

(El agua no potable tiene un sistema de
alimentacion  separado  que  esté
marcado y no conectado al sistema de

agua potable?

N/A

Revisar sistema




37

(Se toman medidas para impedir el
reflujo de agua no potable al sistema de

agua potable?

N/A

Revisar sistema

38

(El agua que pueda entrar en contacto
con el producto fluye a través de tubos

que se pueden desinfectar?

Calidad del aire y verificacién

39

(La organizacion establece requisitos
para filtracion, humedad (%HR) vy
microbiologia del aire usado como
ingrediente, o que entre en contacto

directo con el producto?

N/A

No se elabora

producto

40

(Cuando la organizacion considera que
la temperatura o la humedad, o ambas,
son criticas, implementa y monitorea un

sistema de control?

No existe
monitoreo y
control de

temperatura

Implementacion
de un sistema
de control de

temperatura

41

(Se suministra ventilaciéon (natural o
mecanica) para eliminar el vapor, polvo
u olores excesivos o indeseados y para
facilitar el secado después de limpieza

humedad?

42

(Se controla la calidad del suministro
del aire del recinto para minimizar el
riesgo de contaminacion
microbioldgica y transportada en el

aire?

No hay un
control de
suministro de

aire

Revisar sistema

43

(Se establecen protocolos para
monitoreo y control de la calidad del
aire en areas en donde hayan expuestos

productos  que  contribuyen  al

No existe
protocolo para

monitorear y

Revisar sistema




crecimiento o  supervivencia de

microorganismos??

controlar la

calidad de aire

44

(Los sistemas de ventilacion estan
disefiados y construidos de manera que
el aire no fluya de areas contaminadas a

las areas limpias?

N/A

45

(Se mantienen diferenciales de presion

del aire especificadas?

N/A

46

(Los sistemas son accesibles para
limpieza, cambio de filtros y

mantenimiento?

N/A

47

(Los puertos exteriores para captacion
de aire se examinan periddicamente

para determinar su integridad fisica?

N/A

48

(Se especifican los requisitos a cumplir
con respecto a filtracion, humedad
(%HR= y microbiologia)? Analisis

Microbioldgico

No existe
especificacion

de requisitos

Especificar
requisitos a

cumplir

Iluminacion

49

(La iluminacion suministrada (natural o
artificial) permite que el personal opere

de una manera higiénica?

50

(La intensidad de la luz es adecuada a

la naturaleza de la operacion.?

51

(Los accesorios de luz estan protegidos
para asegurar que los materiales,
productos o equipos no se contaminen

en caso de rotura de dichos accesorios?

Los focos no
tienen

proteccion

Construir
protectores de
focos

empotrados




CAP A4

Disposicién final de residuos

(Se implementan sistemas para No existe Implementar un
asegurar que los materiales residuales recoleccion e sistema de
se identifiquen, recolecten y se identificacién | recoleccion de
52 dispongan de ellos de manera que se de las materiales
impida la contaminacion de productos o substancias residuales con
areas de produccion?? Funda, que se su respectiva
basureros desechan identificacion
Recipientes  para  residuos vy
sustancias no comestibles o peligrosas
(Los recipientes area residuos y No hay Implementar un
sustancias no comestibles o peligrosas recoleccion ni sistema de
estan identificados claramente con su identificacion | recoleccion de
53 proposito previsto? de las materiales
substancias residuales con
que se su respectiva
desechan identificacion
No hay Implementar un
recoleccion ni sistema de
(Estan  ubicados en las areas identificacion | recoleccion de
54 designadas? de las materiales
substancias residuales en
que se areas
desechan designadas
(Estan  construidos en  material
55 impermeable que se pueda limpiar o
sanitizar facilmente?
56 (Estan cerrados cuando no se usan de

forma inmediata?




57

(Estan cerrados con llave cuando el
residuo puede presentar un riesgo para

el producto??

Desagiies y drenaje

58

(Los desaglies estdn disefiados,
construidos y ubicados de manera que
se evite el riesgo de contaminacion de

los materiales o productos?

59

(Los desagiies tienen la capacidad
suficiente para retirar las cargas de

flujos esperados?

60

(Los desagiies pasan sobre las lineas de

procesamiento?

61

(La direccion de drenaje influye de un

area contaminada a un area limpia?

CAP.5

Idoneidad, limpieza y mantenimiento

de los equipos

62

(Los equipos que entran en contacto
con alimentos estan disefiados y
construidos para facilitar la limpieza,

desinfeccion y mantenimiento?

63

(Las superficies de contacto estan
afectadas por el producto previsto o por

el sistema de limpieza?

64

(Los equipos que entran en contacto
con alimentos estan construidos en un
material durable que resista la limpieza

realizada en forma repetida?

Disefio higiénico




65

(Los equipos tienen la capacidad para
satisfacer los principios establecidos de
disefio  higiénico, que incluyen:
superficies lisas, accesibles,
desmontables que se puedan limpiar y
eviten la acumulacion de residuos

liquidos y s6lidos

66

(Los equipos tienen la capacidad para
satisfacer los principios establecidos de
disefio higiénico, que incluyen: ;Uso de
materiales  compatibles con los
productos previstos y los agentes de

sanitizacion?

67

(Las superficies en contacto con el
alimento estan penetradas por agujeros

0 tuercas y pernos?

68

(Las tuberias y conductos se pueden
limpiar, drenar y no tienen puntos

muertos?

69

(Los equipos deben estar disefiados
para minimizar el contacto entre las

manos del operador y los productos?

Superficies de contacto con el

producto

70

(Las superficies de contacto con el
producto se fabrican de materiales

disefiados para uso en alimentos?

Toda la
maquinaria no
es de acero

inoxidable

Adquirir
maquinas para
el
procesamiento

de alimentos de




acero

inoxidable

71

(Son impermeables y estan libres de

oxido o corrosion?

Presentan
corrosion y

oxido

Implementacion
un plan de

sanitizacion

Control de temperatura y equipo de

monitoreo

72

(Los equipos usados para procesos
térmicos estan en capacidad de cumplir
las condiciones de gradiente de
temperatura y de retencion incluidas en
las especificaciones de producto

pertinentes?

73

(Se prevén equipos para el monitoreo y

control de la temperatura?

Instalaciones, utensilios y equipos de

limpieza

74

(Las instalaciones, utensilios y equipos
se mantienen en condiciones que
faciliten la limpieza o sanitizacién

htimedos o secos?

75

(Los programas de limpieza humeda y
seca estan documentados para asegurar
que las instalaciones, y todos los
utensilios y equipos son limpiados con

la frecuencia definida?

No registran
documentacion

de limpieza

Establecer un
plan de
limpieza y

desinfeccion




(Los programas especifican qué se debe

limpiar (incluidos los desagiies), la

responsabilidad, los métodos de Establecer un
o ) No hay un
limpieza (por ejemplo, CIP, COP) el ) plan de
76 ) o registro de o
uso de herramientas de limpieza o limpieza y
) o limpieza ) )
exclusivas, los requisitos y métodos de desinfeccion
retiro o desensamble para verificar la
eficacia de la limpieza?
Mantenimiento preventivo y
correctivo
(Se implementa un programa de Implementacion
mantenimiento preventivo? No existe de un programa
77 programa de de
mantenimiento | mantenimiento
preventivo
Incluir en el
No hay una
o ) programa
(El programa de mantenimiento secuencia ) .
) ) ) dispositivos
preventivo incluye  todos los planificada de )
) o ) ) para monitorear
78 dispositivos usados para monitorear y/o observaciones
) ) ) y controlar los
controlar los peligros para la inocuidad de )
) o peligros para la
de los alimentos? mantenimiento | )
) inocuidad de
preventivo .
alimentos
(El mantenimiento correctivo se lleva a No existe Elaborar un
79 cabo de manera que la produccion en las mantenimiento | programa de

lineas o equipos adyacentes no esté en

riesgo de contaminacion?

correctivo en

la planta

mantenimiento

correctivo




(Se da prioridad a las solicitudes de No existe
mantenimiento que tengan impacto documentacién
. . . Formato de
sobre la inocuidad de los productos? previo o
80 o solicitud de
requerimiento o
mantenimiento
a
mantenimiento
o1 (Las reparaciones temporales ponen en
riesgo la inocuidad de los productos?
(En el programa de mantenimiento No existe
incluye una solicitud de reemplazo documentacion
) ) ) Formato de
mediante una reparacion permanente? previo o
82 o solicitud de
requerimiento L
mantenimiento
a
mantenimiento
(Los lubricantes y fluidos para » Buscar
. No se utiliza
transferencia de calor son de grado proveedores
) ) ] ) productos de .
83 alimentario cuando existe riesgo de que garanticen
] o grado )
contacto directo o indirecto con el ) ) calidad en sus
alimentario
producto? productos
(El procedimiento para llevar el equipo
sometido a mantenimiento de regreso a
produccion  incluye limpieza o
84 sanitizacion, segun se especifica en los
procedimientos de  limpieza o
sanitizacion y la inspeccion antes de
uso?
(Los requisitos de PRP del area local se ) Supervision
) o No se verifican )
aplican a areas y actividades de o para verificar
85 cumplimiento

mantenimiento en areas de procesos?

de requisitos

cumplimiento

de requisitos




86

(El personal de mantenimiento tiene
entrenamiento en los peligros para los
productos, asociados con sus

actividades?

CAP.6

Gestion de Materiales comprados

87

(Hay un proceso definido para la
seleccion, aprobacion y monitoreo de

proveedores?

Camal

metropolitano

Evaluacion de

proveedores

88

(El proceso usado se justifica mediante
la evaluacion de los peligros, incluido el
riesgo potencial para el producto final,
y se incluye: a. (Evaluacién de la
capacidad de los proveedores para
cumplir con las expectativas, requisitos
y especificaciones de calidad e

inocuidad de los alimentos?

Llano Chico,

Rastro

&9

(b. Se evalian los proveedores.
(Auditoria del sitio de suministro antes
de aceptar los materiales para

produccion?

No se cuenta
con ningiin

proveedor

Evaluacion y
seleccion de

proveedores

90

c) Certificacion por tercera parte?

Certificado veterinario

91

d) Monitoreo del desempefio del
proveedor para asegurar un estado de

aprobacion continuo? Auditoria BPM

Permiso de

funcionamiento

Requisitos para los materiales
entrantes (materias primas

crudas/envases/empaques/embalajes)




(Los vehiculos de entrega se examina

antes y durante la descarga, para No existe
verificar que la calidad y la inocuidad control de
9 del material se hayan mantenido 0 temperatura en | Implementacion
durante el transporte (por ejemplo; la el camion de de registro
integridad de los sellos ausencia de entrega del
infestacion, ;existencia de registros de producto
temperatura)?
(Los materiales se inspeccionan, No hay
ensayan o cubren mediante una registro de
declaracion de conformidad para conformidad
93 verificar la conformidad con los 0 documentada, Rastro
requisitos especificados, antes de su mediante
aceptacion o uso? inspeccion de
materiales
(Los materiales que no cumplen con las .
) ) . . No existe
especificaciones pertinentes se manejan o
o procedimiento Documentar
94 con un procedimiento documentado que 0 o
) documentado | procedimientos
asegura que se han tomado medidas ) )
) ) de ninglin tipo
para evitar su uso no previsto?
(Los puntos de acceso a las lineas de
95 recepcion de material a granel se N/A
identifican, cubren y cierran con llave?
(La descarga en estos ocurre solamente
96 después de aprobar y verificar el N/A
material que se va a recibir?
Medidas para prevenir la
CAP.7

contaminacion cruzada




(Hay implementados programas para

prevenir, controlar y detectar la

No existen

Implementar

programas de

contaminacion? medidas para
97 programas de ]
B prevenir
prevencion N
contaminacion
cruzada
(Se incluyen medidas para evitar
98 contaminacion fisica, quimica y
microbiologica?
Contaminacion microbiolégica
cruzada
(Se identifican y separar (zonificar) las No existe Identificar y
areas en las que haya potencial de identificacion zonificar las
99 contaminacion microbioldgica cruzada de las areas ni areas donde
(transportada por el aire o por patrones separacion haya potencial
de trafico) contaminacion
(Se llevan a cabo una evaluacion de Verificacion in
peligros para determinar las fuentes de situ para
contaminacion potenciales, la No existe evaluar los
100 susceptibilidad del producto y las evaluacion de peligros y
medidas de control adecuadas para estas peligros determinar las
areas fuentes de
contaminacion
101 (Se separan los productos crudos de los
terminados o listos para comer (RTE)?
(Hay separacion estructural: ;barreras
102 fisicas, paredes o edificaciones

separadas?




(Hay controles de acceso con requisitos No existe Documentar
relativos a ponerse la ropa de trabajo control de controles y
requerida? acceso requisitos
103
relativos a
ponerse la ropa
de trabajo
(Hay patrones de trafico o separacion
de equipos: personas, materiales,
104 equipos, utensilios y herramientas
(incluidos los utensilios o herramientas
de uso exclusivo)?
Contaminacién fisica
(Cuando se usan materiales
quebradizos se implementan requisitos No se utiliza Implementar
105 de inspeccion periddicos y materiales registro de
procedimientos definidos en caso de quebradizos control
ruptura?
(En la medida de lo posible se evitan en
los equipos los materiales quebradizos No se realiza
106 Protector
tales como componentes de vidrio y ninguna accion
plastico duro?
(Se mantiene registros de las roturas de No se utiliza Implementar
107 vidrios? materiales registro de
quebradizos control
(Con base en la evaluacion de peligros, Implementacion
se implementan medidas para prevenir, ) de medidas para
No existe
controlar o detectar la contaminacion prevenir,
108 evaluacion de

potencial?

peligros

controlar la
contaminacion

cruzada




(Hay cubiertas adecuadas sobre los

109 equipos o recipientes para materiales o 1
productos expuestos?
(Hay uso de mallas, magnetos, tamices
110 N/A
o filtros?
CAP.8 | Sanitizacion (limpieza y desinfeccion)
(Se  establecen  programas  de No existen Establecer
sanitizacion para asegurar que el equipo ningin programas de
111 de procesamiento de alimentos y el 0 programa de Sanitizacion y
ambiente se mantengan en condiciones Sanitizacién | capacitacion al
higiénicas? personal
(Los programas se monitorean para No existe Establecer
determinar su conveniencia y eficacia programa de programas de
112 continuas? 0 Sanitizacion Sanitizacion y
capacitacion al
personal
Agentes, equipos y utensilios de
sanitizacion
.- ¢(Las instalaciones y equipos se
mantienen en condiciones que faciliten
3 la limpieza o sanitizacion htimedas o !
secas?
Los agentes de limpieza y sanitizacion
y los productos quimicos se identifican
claramente, son aptos para uso en la
114 industria de alimentos, ;se almacenan 1

separadamente y se usan solamente de
acuerdo con las instrucciones del

fabricante?




(Los equipos y utensilios tienen un

disefio higiénico y se mantienen en

e condiciones que no presenten una
fuente potencial de material extrafio?
Programas de sanitizacion
(La organizacion establece y valida
programas de sanitizacion para asegurar Establecer
que todas las partes de las instalaciones ) cronogramas
No existe un
y de los equipos se limpien o sometan a definidos dentro
116 programa de
sanitizacion, dentro de un cronograma L de los
sanitizacion
definido, incluida la limpieza o programas de
sanitizacion del equipo y utensilios de sanitizacion
limpieza?
(El sistema de limpieza en el lugar No existe Implementar un
(CIP) garantiza durante su uso la sistema de sistema de
7 separacion de las lineas que estén en limpiezaenel | limpieza en el
produccién? lugar lugar
(Los pardmetros para sistemas de CIP No existe
se definen y monitorean incluido el tipo, monitoreo de Definiry
118 concentracion, tiempo de contacto y los parametros | monitorear los
temperatura de los productos quimicos para sistemas parametros
usados? de CIP
CAP.9 | Control de Plagas
(Se implementan procedimientos de
inspeccion y monitoreo de higiene, No existe Implementacion
119 limpieza y de los materiales que entran procedimientos | de un sistema

para evitar la creacion de un ambiente
que contribuya a la actividad de las

plagas?

para controlar

las plagas

de control de

plagas




(La organizacion designa una persona No hay una Designar y
para gestionar las actividades de control persona capacitar a la
120 de plagas, o contrata expertos para este designada para persona
fin, 0 ambos? controlar las encargada de
plagas esta actividad
(Los programas de gestion de plagas se No hay Implementacion
documentan y se identifican las plagas documentacién | de un sistema
1 objetivo y tienen en cuenta planes, que de control de
métodos, cronogramas, y cuando sea identifiquen plagas, y
necesario, requisitos de entrenamiento? las plagas capacitacion al
objetivo personal
(Los programas incluyen una lista de Capacitacion
los productos quimicos aprobados para ) sobre los
) . No existe una .
uso en areas especificadas del . quimicos
- lista de
122 establecimiento? ) aprobados para
quimicos ) )
la industria en
aprobados
areas
especificas
Prevencién de acceso
123 (Las edificaciones se mantienen en
buen estado?
(Se sellan los agujeros, desagiies y otros Crear tapas para
] Quedan )
124 puntos de acceso potencial de las ) agujeros y
descubiertos
plagas? desagiies
(Las puertas, ventanas o aberturas de
15 ventilacion externas estan disefiadas

para minimizar la entrada potencial de

plagas?

Escondites e infestaciones




Se disefian practicas de

almacenamiento para minimizar la

126 ) o ) N/A
disponibilidad de alimentos y agua para
las plagas?
(Cuando se encuentre material
infestado, se maneja de manera que se
127 impida la contaminacion de otros 1
materiales, productos del
establecimiento?
(Los escondites potenciales de las
18 plagas (por ejemplo; madrigueras, 0
maleza, elementos almacenados) se
eliminan?
(Cuando se use espacio externo para
Implementar un
almacenamiento, los alimentos )
. No existe un techo en la
129 almacenados se protegen del clima y del 0
techo externo | parte externa de
dafio que puedan causar las plagas (por
. . la planta
ejemplo; excrementos de pajaros)?
(Hay colocacion de detectores y No existe Identificar
trampas en lugares clave para acciones lugares clave y
130 identificar la actividad de plagas? 0 especificas realizar
para controlar | actividades para
las plagas controlar plagas
(Mantienen un mapa de detectores y ) Elaborar un
No existe
trampas? mapa de
131 0 control de
detectores y
plagas
trampas
Higiene del personal e instalaciones
CAP.10

para los empleados




132

(Se establecen y documentan los
requisitos de higiene personal y
comportamiento  proporcionales  al
peligro que se presenta en el area de

proceso o en el producto?

No existe
documentados
requisitos para

el personal

Documentar
requisitos y
comportamiento

del personal

133

(Se exige a todo el personal, visitantes
y contratistas, el cumplimiento con los

requisitos documentados?

No existe nada
documentado ,
para ingreso de

visitantes

Gestion

documentada

134

(Hay disponibles instalaciones para
higiene del personal, para asegurar que
se pueda mantener el grado de higiene

personal exigido por la organizacion?

135

(Estas instalaciones estan ubicadas
cerca de los puntos en donde se aplican
requisitos de higiene y estan designados

claramente?

No existe
requisitos de

higiene

Implementar
requisitos de
higiene acorde

la normativa

136

(Las instalaciones brindan la cantidad,
ubicacion y medios adecuados para
lavado y secado de higiénico, y cuando
se requiera, saneamiento de las manos
(¢incluidos lavamanos, suministro de
agua fria y caliente o temperatura
controlada y jabon o elementos para

saneamiento?

137

(Se cuenta con lavamanos adecuados,
con grifos no operados con la mano,
separados de las piletas para uso con
alimentos y estaciones de limpieza de

equipo?




138

(Tiene una cantidad adecuada de bafios
con el disefio higiénico adecuado cada
uno con instalaciones para lavado y
secado de manos, y cuando se requiera,

instalaciones de saneamiento?

139

(Cuenta con instalaciones adecuadas
para la higiene de los empleados, que no
se abran directamente hacia las areas de
produccion, empaque,

almacenamiento?

140

(Tiene vestidores adecuados para el

personal?

No existen

vestidores

Construccion de
un area de

vestidores

141

(Tiene vestidores ubicados de forma tal
que el personal que manipula alimentos
se desplace al area de produccion de
manera que se minimice el riesgo para

la limpieza de su ropa de trabajo?

no existen

vestidores

la construccion
de un area de

vestidores

Comedores para el personal y areas

de comedor designadas

142

(Los comedores para el personal, y las
areas designadas para almacenamiento
y consumo de alimentos estan situados
de manera que se minimice el potencial
de contaminacion cruzada de las areas

de produccion?

N/A

143

(Los comedores para el personal son
manejados de manera que se asegure el
almacenamiento higiénico de

ingredientes, y la  preparacion,

N/A




almacenamiento y servicio de alimentos

preparados?

144

(Se especifican las condiciones de
almacenamiento y las temperaturas de
almacenamiento, coccion y reposo, y

las limitaciones de tiempo?

N/A

145

(Los alimentos llevados por los propios
empleados se almacenan y consumen

solamente en las areas designadas?

N/A

Ropa de trabajo y ropa de proteccion

146

(El personal que trabaja o ingresa en
areas en donde se manipulen productos
o materiales expuestos usan ropa de
trabajo adecuada para su proposito,
limpia y en buenas condiciones (por
ejemplo; sin rasgaduras, ;jrota o de

material que se deshilache?

147

(El vestuario que se ha determinado
para proteccion de alimentos o
propositos de higiene no se usan para

otro fin?

No existe
vestidores, ni
un area de

comedor

La construccion
de un area de
vestidores y la
construccion de
un area de

comedor

148

(La ropa de trabajo tiene botones, y
bolsillos externos por encima del nivel

de la cintura?




149

(La ropa de trabajo se lava de acuerdo
con los estandares, y a intervalos

adecuados para su uso previsto?

150

(La ropa de trabajo brinda cubrimiento
adecuado para asegurar que el cabello,
la transpiracion, entre otro, no puedan

contaminar el producto?

151

(EI cabello, la barba y el bigote estan
protegidos  (es  decir, cubiertos
completamente) mediante sujetadores,
a menos que el analisis de riesgo

indique algo diferente?

152

(Cuando se usen guantes para contacto
con el producto, deben estar limpios y

en buenas condiciones?

153

(Usan guantes de latex?

N/A

154

(Los zapatos para uso en areas de
procesamiento son cerrados
completamente y fabricados en

materiales no absorbentes?

155

(Cuando se requiere equipo de
proteccion personal, se disefia para
evitar contaminacion del producto y

mantenerse en condiciones higiénicas?

Estado de salud




156

(Sujetos a las restricciones legales en el
pais de operacion, los empleados se
someten a un examen médico antes de
emplearse para operaciones en contacto
con alimentos (incluido el servicio de
alimentos en el sitio), a menos que una
evaluacion médica o un peligro

documentado indiquen algo diferente?

N/A

157

(Cuando se permitan examenes
médicos adicionales, llevan a cabo a
intervalos definidos por la

organizacion?

N/A

Enfermedades y lesiones

158

(Se exige a los empleados que reporten
las siguientes condiciones a la
Direccion, para su posible exclusion de
areas en las que se manipulan
alimentos, ictericia, diarrea, vomito,
fiebre, dolor de garganta, lesiones
cutaneas  visiblemente infectadas
(fortinculos, cortaduras o heridas), y
secreciones de la nariz, los ojos y la

boca?

N/A

159

(Se impide que las personas de las que
se tenga conocimiento o sospecha que
estan infectadas o portan una
enfermedad o dolencia transmisible a
través de los alimentos, manipulen
alimentos o materiales que entren en

contacto con la sangre?

N/A




160

(En é4reas de manipulacion de
alimentos, el personal con heridas o
quemaduras se cubren con los

elementos especificados?

N/A

161

(Cualquier elemento de proteccion
faltante reportan de inmediato a la

supervision?

N/A

162

(Se registra la clasificacion de
productos reprocesados o la razon de su
designacion como tales (por ejemplo;
nombre del producto, fecha de
produccion, linea de origen, ;vida en

estanteria)?

N/A

No constamos
con productos
reprocesados,
no hay registro
de ninglin

producto

Realizar fichas
técnicas de los

productos

Limpieza personal

163

(Se exige al personal de las areas de
produccién de alimentos lavarse, y
cuando se requiera, someter a higiene
de sus manos? A. Antes de comenzar
cualquier actividad de manipulacion de

alimentos?

164

b. (Inmediatamente después de usar el

bafio o sonarse?

165

(Inmediatamente después de manipular
cualquier material potencialmente

contaminado?

166

(Se solicita al personal que evite
estornudar o toser sobre materiales o
productos? Se debe prohibir escupir

(expectorar).

167

(Se prohibe escupir (expectorar)?




168

(Se mantiene las ufias limpias y

cortadas?

Comportamiento personal

169

La empresa tiene politica
documentada donde describe los
comportamientos que se exigen al
personal en las areas de embalaje y
almacenamiento? A. Permiso para
fumar, comer o marcar chicle solamente

en areas designadas?

No registra
nada

documentado

Establecer una
politica
documentada
del personal en
area de
embalaje y

almacenamiento

170

b. Las medidas de control para
minimizar los peligros que presentan las
joyas permitidas, como las que usa el
personal en las areas de procesamiento
y almacenamiento, teniendo en cuenta
los imperativos religiosos, étnicos,

médicos y culturales?

171

(Permiso  de  portar  elementos
personales, tales como materiales para
fumar y medicinas, en areas designadas

solamente?

172

d. ;Prohibicion de uso de esmalte de

ufias, uflas y pestafias postizas?

173

(Prohibicion de portar detras de la oreja

implementos para escribir?

174

(Mantenimiento de los casilleros
personales, de manera que se
mantengan limpios de basura y ropa

sucia?

Ausencia de
casilleros

personales

Compra de

casilleros




(Prohibicion del almacenamiento de

Ausencia de

herramientas y equipos que entran en Compra de
175 casilleros
contacto con los productos, en los casilleros
personales
casilleros personales?
CAP.11 | Procedimiento de retiro de productos
(Se implementan sistemas para No se
asegurar que se puedan identificar y implementan
retirar los productos que no cumplen sistemas para Implementar
con las normas de la inocuidad identificar y sistemas para
176 requeridas, de todos los puntos retirar identificar y
necesarios de la cadena de suministro? productos que recall de
no cumplen productos
con las normas
de inocuidad
(Se mantiene una lista de contactos
177 clave en caso de un retiro de productos?
(,Cuando los productos se retiren debido En el caso de
a peligros inmediatos para la salud, se haber retiro de
evalta la inocuidad de otros productos producto,
fabricados en las mismas condiciones? No se realiza evaluar la
17 ninguna accion | inocuidad de
otros fabricados
en las mismas
condiciones
CAP.12 | Almacenamiento
(Los materiales y productos se
almacenan en espacios limpios, secos y
179 bien ventilados, protegidos de polvo,

condensacion vapores, olores u otras

fuentes de contaminacion?




(Se realiza un control eficaz de la

temperatura de  almacenamiento, Llevar control
120 humedad 'y otras  condiciones 0 No existe de temperatura,
ambientales, cuando lo exijan las ningun control utilizando
especificaciones de almacenamiento o termometros
del producto?
(Cuando los productos estan apilados, Nosedala Revisar
181 se consideran las medidas necesarias 0 apilacion de procesos de
para proteger los niveles mas bajos? producto almacenamiento
(Los materiales residuales y los
1% productos quimicos (productos de |
limpieza, lubricantes y plaguicidas) se
deben almacenar en forma separada?
(Se suministra un area separada u otro No existe
medio de separacion de materiales separacion de
. ) Implementar un
identificados como no conformes? productos no )
) area de
183 0 conformes ni
) productos no
existe una area
conformes
de no
conforme
184 (Se siguen los sistemas de rotacion de 0
existencias? (FIFO/FEFO)
(Se usan montacargas de alimentos con
gasolina o diésel en areas de
185 N/A

almacenamiento de ingredientes o

productos alimenticios?

Vehiculos, transportadores y

contenedores




186

(Los vehiculos, transportadores y
contenedores se mantienen en un buen
estado,

limpios y en condiciones

compatibles con los  requisitos
establecidos en las especificaciones

pertinentes?

187

(Los vehiculos, transportadores y
contenedores deben brindan proteccion
contra dafio o contaminacion del

producto?

188

(El control de temperatura y humedad
se aplica y registra cuando lo requiera la

organizacion?

No existe

ningun control

Llevar control
de temperatura,
utilizando

termometros

189

(Cuando, lo requiera la organizacion,

los contenedores a granel estan

dedicados para material especifico?

N/A

CAP.13

Informacion sobre el producto y

conciencia del consumidor

190

(Se presenta informaciéon a los
consumidores que les permita entender
su importancia y tomar decisiones

sustentadas?

191

(Brinda informacion mediante
etiquetado u otros medios, tales como
sitios web y publicidad de la compaiiia,
y puede incluir instrucciones para el
almacenamiento, preparaciéon y forma

de servir, aplicable a los productos?

No existe
informacion
documentada,
no hay
etiquetado, ni
instructivos de

ninglin tema

Brindar algin
tipo de
informacion al

consumidor




Proteccion de los alimentos,
CAP.14
biovigilancia y bioterrorismo
Identificar,
(Las areas potencialmente sensibles No se hacer mapas y
dentro  del  establecimiento  se identifican las control de
192 identifican, hacen mapas de ellas y areas acceso a las
someten a controles de acceso? potencialmente areas
sensibles potencialmente
sensibles
(Cuando sea viable, el acceso se limita Previa
fisicamente mediante el wuso de verificacion, ver
193 cerraduras, tarjetas de seguridad Existe un solo | la posibilidad

electronicas o sistemas alternativos?

acceso

de tener otro
acceso si es

necesario




ANEXO 2
Encuesta. “Satisfaccion del Cliente”.

ENCUESTA
1._ ;Cémo supiste de nuestro negocio?

Grafico N° 1(Como supiste de nuestro negocio)

= RECOMEND
ACIONES

W INTERNET

= PUBLICIDAD

De acuerdo a los encuestados el 73% dice que llegd saber de nuestro negocio por

recomendaciones y el 23% dice que fue por internet.

2._ ;Cémo considera usted la exhibicién de mi producto?

Grafico N° 2(Como supiste de nuestro negocio)

0% QY B EXCELENTE

= BUENO
REGULAR
B DIFERENTE

De acuerdo a los encuestados el 77% dice que la exhibicion de mi producto es excelente y el

23% dice que es bueno.



3._ ¢En el momento de elegir mi producto usted se fija en?

Grafico N° 3(Al elegir mi producto en que se fija)

u CALIDAD
B MARCA
m PRECIO

De acuerdo a los encuestados el 63% dice que al momento de elegir mi producto se fija en la

calidad y el 37% dice que en el precio.

4. ;Antes de comprar la carne de res que espera de mi producto?

Grafico N° 4(Que espera de comprar antes de comprar el producto)

B TRE BENEFICIOS
PARA LA SALUD

H EL SABOR ES MAS
AGRADABLE

W ES ACCESIBLE
ECONOMICAMEN
TE

De acuerdo a los encuestados el 40% dice que antes de comprar la carne de res espera del
producto traer buenos beneficios para la salud, el 33% el sabor es mas agradable y el 27% dice

que es accesible economicamente.



5._ (Sabe usted de donde proviene el producto que consume si cumple con las normas de

sanidad basicas?

Grafico N° 5(Sabe usted de donde proviene el producto)

msl
ENO

De acuerdo a los encuestados el 80% dice que si conoce el producto que consume y que cumple

con sus normas de sanidad basicas, y el 20% que no.

6._ ;Esta usted satisfecho con la calidad de mis productos?

Grafico N° 6(Esta satisfecho con la calidad.)

0%

ms|
= NO

De acuerdo a los encuestados el 100% dice que estan satisfechos con la calidad de nuestros

productos.
7._ (El producto le brinda confianza?

Grafico N° 7(Le brinda confianza.)

0%

usl
ENO




De acuerdo a los encuestados el 100% dice que nuestros productos le brindan mucha confianza.
8._ ¢Qué tipo de corte en carne de res compra generalmente?

Grafico N° 8(Que tipo de res compra generalmente)

B FILENTE

HBOLA

= CARNE
MOLIDA

m HUESO
CARNUDO

De acuerdo a los encuestados el 33% dice que la carne que mas compra es carne molida, el 30%

hueso carnudo, el 23% filete y el 13% de bola.

9. ¢;Antes de comprar la carne de res que espera de mi producto?

Grafico N° 9(Que espera antes de comprar el producto)

B QUE TENGA
&% UN SELLO DE
GARANTIA

m QUE SEA
CARNE
INOCUO

W QUE SEA
CARNE FRESCA

De acuerdo a los encuestados el 100% dice que antes de comprar nuestro producto espera que

la carne sea fresca.



10._ ;Usted considera que nuestra atencion es?

Grafico N° 10(Que cree sobre nuestra atencion)

u MALA
B REGULAR
= BUENA

M EXCELENTE

De acuerdo a los encuestados el 73% dice que la atencion nuestra es de buena y el 27%

excelente.

11._ ;Considera usted que el local esta en condiciones completas de inocuidad?

Grafico N° 11(Usted conoce las condiciones del nuestro local)

17% W ESTA DE
ACUERDO

BEN
DESACUERDO

W INDIFERENTE

De acuerdo a los encuestados el 57% que el local esta en perfectas condiciones y es indiferente,

el 27% en desacuerdo y el 17% esta de acuerdo.



ANEXO 3

Formato de registro de control de limpieza y desinfeccion

2%

VEGA'S MEAT

FORMATO PARA EL CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Programa
de L&D

REF 01

VERSION
001

| Preparado por: Emma Cisneros, Jaqueline Pérez

DIiA MES ANO
FECHA
DETERGENTE FORMA DE TIEMPO DE
EQUIPO DOSIS " -~ | RESPONSABLE OBSERVACIONES
Q DESINFECTANTE APLICACION | EXPOSICION




ANEXO 4

Registro de Control de Contaminacion Cruzada

,‘: 3 Version: REGISTRO DE COMTROL DE CONTAMINACION CRUZADA
02,2021
VEGA'S MEAT
FECHA
ME[REOUISITOS CUMPLE HO CUMPLE OBSERYACIONES Y CORRECCIONES
AREA EXTERIOR
1|Puertas seguras
2|%entanas seguras
F|Techo seguro
4|lnstalaciones en buen estado
S|lluminacidn suficiente
&|Limpieza de areas
Acceso controlado para
7|personas v vehiculos
f|Areas controladas
AREA INTERIOR
] Bafios
10|Gel vjabén en dispensarios

11

Focosfluces funcionales y en
buen estado

1

[

MMateriales peligrasos
gestionados

13

Puertas cerradas v en buen
estado

14

Correcta utilizacidn de
métodos de vigilancia

15

flaquinas en buen estado

ALMACEMAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

16

Bodega ordenada vy limpia

1

-l

Paredes vy piso en buen estado

18

Ausencia de goteras

19

Luminarias funcionales v
carrectamente protegidas

20

Fisos, techaos v canales limpias

2

=

Ausencia de plagas

2

=)

Producto no se encuentra en
contacto con el piso

23

Producto no se encuentran
pegados ala pared




TRANSPORTE Y RECEPCION
Conductores con credenciales v
24 |permisaos al dia

25 |Kid de carretera

Correcta gestion de productos
26|devueltos

Limpieza furgan v condicion

27 [camidn
MATERIAS PRIMAS
Materias primas aseguradas v
51 vigiladas

32|0Quiricos ordenados v sellados
PERSOMAL

Correcta uso unifarmes e
33|implementas

Restriccidn de articul os
personales en dreas de
54| proceso

La revision es semanal y se deben tomar acciones correctivas para prevenir problemas de seguridad en
los alimentos.

Responsable



ANEXO 5

Formato para Registro de Control a Empleados

2%

SEGUIMIENTO HIGIENICOSANITARIO DE LOS EMPLEADOS

Formato

Codigo: FPC01-02

Version :01 Pagina:1de 1
VEGA'S MEAT
FECHA . ...t ineesssssessssensenss seesssssssssssssessasssssassaens RESPONSABLE..........ovtueesensesesssesessesssssssssssassssssnssseessessssesssssensesassesssssesssssssssanes
NOMBRE DE EMPLEADO | ZAPATOS PRESENTACION GORRO MANOS Y AFEITADO/MAQUILLAJE ACCESORIOS
BOTAS UNIFORME UNAS




ANEXO 6

Formato de. Reporte de incidentes Plasticos Duros, Vidrios y Cuchillas

=

REPORTE DE INCIDENTES DE PLASTICOS DUROS, VIDRIOS ¥ CUCHILLAS

CODIGO:REG-$GI-02-21

V00
VEGA'S MEAT
FECHA, REFERENCIA UBERACION FECHA RESPONSABLE |REVISADO
AREA  |(plastico CAUSA ACCION CORRECTIVA DEL .
INCIDENTE L LIBERACION| CONTROL |POR:
durofvidrio) PRODUCTO




ANEXO 7

Analisis Microbiologicos del agua. Sector Tumbaco

EPMAPS
AGUA DE QUITO

AT -

Oficic No. EPMAPS-GO-GOC-2021-062
DM Quto, 13 MARTIZ)

Asunto: Certificacion Calidad del Agua
Ref. Oficio S/N, del 08 de marzo de 2021
Prosisdoc SG-2980-21

Sefiorita

Jagueine Pérez Vega
MIFCROEMPRESA DE CARNICOS
Presente

En respuesta al padido realizado por Usted, quien solicita se emita una cernlificacion de la
calidad del agua, que abastece al predio ubicado en el Barmio Tumbaco, en ia calle
Huirachuros y Piqueros, como consta en & Prosisdoc SG-2980-21

Debo indicar que, de los resultados de los andlisis de laboratorio de |a calidad del agua,
ensayada a la Planta de Tratameento Paluguillo, se demuestra que cumple con la Norma
NTE INEN 1108 Agua para Consumo Humano. Requisito, vigente, en los parametros
analizados.

Para los fines pertinentes, adjunto promedios de los resultados de la calidad del agua dei
pericdo 01 de noviembre de 2020 ai 28 de febrero de 2021.

Particular gue comunico para los fines pertinentes

Ejemptar 1 Morosrpess OF Cameces
Gereoca

de ODperscicnas
Ejemplar 3 Departaments de Controd e L Caboas 00 Agua
Emesplar & ANcrien G Cof Departarmentc ca Covbal de Custiad cod AQua




commo e o EPMAPS
CONTROL OF LA CALIDAD OfL AGUA
CALIDAD CEL AGUA
Faoss: 01 On Nosarsten de 2020 o 2 09 ftewo co 2021 AGUA DE QUITO
Harma MG 108 g pars S tavene Sos i I
PARANETROS unoAo iy | MesuLYADCS | cumPLIWENTO
coLon Mo * " on 8
CLORD LET RESDUAL " 0315 128 sl
CONDUCTIVIDAD uSm 128 8
- e 780 o
SOUDOS TUTALES OSURLTOS (2L e 83.00 sl
FEICO MUESTRA < " El
TURBIEDAD NTL 50 0.00 &l
FLUOR FLUGRLRD| gt 15 0 8
NTRATOS g 0 0 El
wTITO e E] o0 £
IMONOCLORANINA gt > R
JCOUFCRMES TOTALES NVETIOm Fawecca o Ll
0GIC08 EEHENLHSA UUU T TANTS masenca v o
JORRDA LAVESLA Lurem ce sumtean, Assarca - -
ICRYPTOSFOROILM Nirero Ge oo EANl Iusecca - -
ARBENCO n3t 001 o si
Caowo ~p Q.00 ° L
CLERE 3¢ 0 o 5l
CHOND TOTAL Ll 058 ] L]
R w3 gt onoa [ u
PLOMD L o o 5
JANTIMOND gt 0%e - R
) myt 13 - -
MOUEL myt 0y -
ELENO gt 00¢ - -
TRIHALOMETANCS TOTALES g 0,000007% E
TRIHALOVETANOS  SMONMOCOCLOROVETANG g 0%e [] 5l
OROFCHMO e 03 0,0000873 5l
SENCEND g 0% 0 81
HOROCARBIUROS  =STMsnG oyt o3 o o
AROMATICOS 3t o7 o 8
LEND gt ] 0 8
ICLORUARD DE WNILD ngt 00000 o 8
% TRICLORCETEND [ 0w 0 &
4-£ DOMROWGETAND - 22004 ) w“
TETRACLOROETEND i 004 o 8
i 12 DICLORCETAND g 068 0 8t
DEROMOCLOROMETANC(CHCL %3] e .
Rozdn n Sigias Cpte. Fecha
Flabrrnis pes Tige Are Hrebigues & e mn!m AC?—Q
‘Resasco por (Guden Paein Derrad M aoc ey =
Aaszrinads por ing. Luts Cotiguies G. 190 [




ANEXO 8

Formato de Registro de Gestion de Residuos

PROGRAMA DE Fecha vigencia:
GESTION DE
RESIDUOS Aprobado por:
VEGA'S MEAT Firma: DOC: PR-GR
Tipo de residuo Destino Como Registro

Otros a considerar por la
empresa




ANEXO 9

Certificado Fitosanitario de Produccion y Movilidad

CERTIFICADO ZOOSANITARIO DE PRODUCCION Y MOVILIDAD
CERTIFICADO DE MOVILIZACION
N*® 014032767457

| AUTORIZADO FARA MOVILIZAR
Tigo de S Fuche Ervdabder OO0 OF 50 Hoves
Ao tosd oo s -« E2i e 2300 Tipa: TNB0
1. ORIGEN w )
Ovigas. FINCA Tieabidad FINCA con CLV
Moevive: LOS AFIOYOS CUNOCHREA =T CLNO0
SANTD OE LOS TEADIILAS PEIANCHA
Canton: SANTO DONRGD <aTo
| Farroquoie: SANTO DONPGD LA
| St WANT A NUAM THA LCES AMMOY O Ot LALO-Ls
[ COMIGO ANEA OIGEM: _oIeT AREA DESTING: 170G
-
. V. DATOS DE MOVRLIZS
DATOS DEL. COMDUCTON DATOS DL VEMICULO
CCACE $7TS0000S0 Madio Tranepore: CAMICON
Morebrs: NANCY VEG Place PCHOAIS
RUTA A SEGUIR
e e — — — — — — — VAALOAG SANTODOMINGO -QUTO_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ s
V. VALIDEZ DEL CERTIFICADO
Inicia: martes, 27 de octubvee de 2020 07:55 Horas
Finaliza: martes, 27 de octubre de 2020 09:54 Horas
= —————————————
VL TIRO DE PRODUCTO A MOVILIZAR
PRODUCTO CANTIDAD CANTIDAD EM LETRAS
VIO an a
Toretes 3
Yot Prodectos: R o Siets
Vil u;m OF VACH B IDENTIFICACION DE LOS ANIMALES
O CERTIRICADO T RANTERALION [ LD AMARALE S
PERTERCML ST CORSRI TN LIS TR AR OGRS 00008 L
L L BN - WARCAL
FRCIA QOre S P gt de T Rt L

1800766 II||IIII|II|IIIII|III facetoe

L

Este o5 un « Intransfedble. £ mal uso ded ek
Wﬁ“ mm-nwt.nm-u-mmwm




ANEXO 10
Formato de Registro de Retiro de Producto

a REGISTRO DE RETIRO DE PRODUCTO

VEGA'S MEAT

Ju——

CODIGO: REG-SGI-01

FECHA:
YENDEDOR:

CL ENTE DI RECCI O M:
C1UDAD: TELEFOHDO:

R- 5-01 REGISTRO RETIRO DEPRODUCTO




ANEXO 11

Formato de Solicitud de Retiro de Producto

% Solicitud de Retiro de Producto R-SGI-05-02

VEGAS MEAT REWV: 00

Tipo de Producto:

Hombre Comercial:

Hombre de la Empresa Elaboradora:
Humero de Lote:

Fecha elaboracidn:

Fecha caducidad:

Detalles del producto (incluyendo tipo 7 tamafio de envase):

Motivos del Retiro:

Acciones requeridas:

Datallee de cortacto:

Fealizado ot Revizadopot:




ANEXO 12

Mapa de Areas Potencialmente Sensibles

Area de corte .—l'l Il

]

|l ==




ANEXO 13

Declaracion de impuesto de patente

Direccion DECLARACION DE IMPUESTO DE PATENTE

Metropolitana

Tributaria Personas Naturales NO obligadas a llevar contabilidad
o e Quita: B de January de 2021

Afo Tributacion: 2021

En cumplimiento a lo que determina el Cadigo Organico de Organizacion Terrilorial, Autonomia y
Dasceniralizacion en sus arliculos 548 al 551, la Ordinanza Metropolitana Mo, 157 sancionada al 23 de
diciarmbre del 2011, que establacen, regulan y reglamentan la declaracion y pago del Impuesio de Palenta
Municipal ¥ la Ordenanza Metropolitana No. 181 sancionada el 23 de febrara del 2012, que regula al senlide da
aplicacion de cobro del impuesto de Patante Municipal que eslablecia la Ordenanza Mefropolitana No. 135,
sancionada el 17 de diciembra de 2004, inscribo y declara:

Apellidos y Nombres completos del Contribuyente: Cédula de Identidad
[VEGA SIMBANA NANCY TERESA | |1702326050001 |
Mo. RAET: Fecha Constitucion
[s69202 [| 05/12/2006|
ESTABLECIMIENTOS
ACTIVIDAD ECONOMICA FECHA CIERRA

ESTABLECIMIENTO 1 MATRIZ

VENTA AL POR MEMOR DE CARME ¥ PRODUCTOS CARNICOS (INCLUIDOS LOS DE
AVES DE CORRAL) EN ESTABLECIMIENTOS ESPECIALIZADOS.

IMPUESTOS GENERADOS
TASA POR PRESTACION DE $0.00
SERVICIOS ARTESANDS
MULTA POR PRESENTACION £0.00
TARDIA
TASA AUTORIZACION DE $6.00
FUNCIONAMIENTO
DERECHO DE PATENTE ANUAL $60.00

VALOR A PAGAR § 66,00



ANEXO 14

Comprobante de inspeccion de bomberos
/ £/ BOMBEROS QUITO
CUERPO DE BOMBEROS

Salvamos vidas
DISTRITO METROPOLITANO DE QUITO

Comprobante de Inspeccion No. 125462612458365

Tramite N*: 2021WEBLUAE178602 E.

Razén Social: VEGAS MEAT

Propletario: VEGA SIMBANA NANCY TERESA

RUC: 1708326050001

Teléfonos: 0063881113.0083881113

Parroqula: TUMBACO

Direccién: DE LOS PIQUEROS S6-265 y GASPAR DE CARVAJAL

Fecha y hora: 24-03-2021 09:40

Resultado: _
APROBADO

Detalle de observaciones:

No existen cbservaciones.

Observacién general:
EN EL LOCAL SE EXPENDE CARNE SOLO LOS DIAS SABADOS

Entrevistado: ESTEFANIA PEREZ VEGA

Cargo: ENCARGADA

CL: 1721645222

Inspector: ING. CHASI GONZALEZ SAUL EDUARDO
Celular: 0905305937

Correo: schasi@bomberosquito.gob.ec

Cualquier modificacion de las condiciones Inspeccionadas o acto Inseguro que pueda conflevar a nesgos contra la
vida o la propledad, son de exclusiva responsabiidad del propletario del establecimiento.



