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RESUMEN  

La presente investigación tuvo como objetivo elaborar un sistema de calidad basado 
en la normativa internacional HACCP Hazard analysis and critical control points en 
el área de producción de FINCA LOS NONNOS S.A, con la finalidad de implementar 
un instructivo de gestión de calidad para controlar y asegurar la inocuidad  
alimentaria logrando garantizar los productos que se expenden en el mercado y 
poder ser reconocida a nivel nacional por la calidad e inocuidad con la cual se 
elaboran y sobre todo conseguir la certificación HACCP en las líneas de producción. 
Para poder cumplir con la implementaciones del sistema de gestión de calidad 
HACCP la base fundamental para su desarrollo fue la revisión del cumplimiento de 
las normativas POE, POES Y BPM mediante una evaluación cualitativa  
los resultados obtenidos fueron satisfactorios ya que globalmente cumple con el 
97% de las normativas con la diferencia del 3% de las mismas, se efectuó  el sistema 
de calidad gracias al cumplimiento de los pre-requisitos y tareas  emitidos por el 
Codex alimentarius normativa principal en  el país,  además la utilización de las 
normas INEM 1338 para los productos cárnicos crudos, curados-madurados y los 
productos cárnicos precocidos-cocidos para las respectivas comparación de 
resultados de análisis microbiológicos. Una vez culminado la etapa de diagnóstico 
funcional se va a aplicar el plan HACCP por las dos líneas de proceso Tocino 
Ahumado y Jamón de Pierna de forma que en ambas líneas se identificaron dos PC 

 uno en la fase de recepción de materia prima y otro en la fase de 
tenderizado para el tocino ahumado y amasado para el jamón de pierna, así mismo 

Punto crítico d , uno en la etapa de cocción y otro 
en pesado de materias primas no cárnicas.  
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SUMMARY 

The objective of this research was to develop a quality system based on the 
international HACCP Hazard analysis and critical control points in the production 
area of FINCA LOS NONNOS SA, with the purpose of implementing a quality 
management instruction to control and ensure the food safety, ensuring the products 
sold in the market and being able to be recognized nationally for the quality and 
safety with which they are made and above all achieve HACCP certification in the 
production lines. In order to comply with the implementations of the HACCP quality 
management system, the fundamental basis for its development was the review of 
compliance with POE, POES and BPM regulations through a qualitative "Check List" 
evaluation. The results obtained were satisfactory since overall it complies with 97% 
of the regulations with the difference of 3% of them, the quality system was made 
thanks to the fulfillment of the pre-requisites and tasks issued by the Codex 
alimentarius main regulation in the country, besides the use of the INEM norms 1338 
for raw, matured-cured meat products and precooked-cooked meat products for the 
respective comparison of microbiological test results. Once the functional diagnostic 
stage is completed, the HACCP plan will be applied by the two Smoked Bacon and 
Leg Ham process lines, so that in both lines two "Control Point" PCs were identified, 
one in the material reception phase premium and another in the tenderized phase 
for the smoked bacon and kneading for leg ham, likewise two CCP "critical control 
point" were identified, one in the cooking stage and the other in heavy non-meat raw 
materials. 
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I. MARCO TEÓRICO. 

 

1.1. Normalización HACCP 

 

El Sistema HACCP fue elaborado y diseñado para controlar el proceso de 

producción, y se basa en principios y conceptos preventivos. Es factible aplicar 

medidas que garanticen un control eficiente, por medio de la identificación de puntos 

o etapas donde se puede controlar el peligro. Los peligros a considerar pueden ser 

de origen físicos, químicos o biológicos (OMS, 2016). 

  

Según (Moreira et al., 2015) el sistema de análisis de peligros y puntos críticos de 

control tiene una vital importancia en todas las industrias procesadoras de 

alimentos, ya que ofrecen productos más sanos y libres de cualquier agente 

contaminante que perjudique al consumidor final. Así mismo que se esté 

previniendo las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA).  

 

1.1.1. Prerrequisitos Para la Implementación HACCP. 

 

Los pre-requisitos nos sirven como base para la construcción de un sistema de 

gestión de la inocuidad de los alimentos que deben estar implementadas y 

establecidas de carácter obligatorio. Así mismo, consisten en todas aquellas tareas 

que se deben realizar para garantizar una producción higiénica de los alimentos; 

previniendo la presencia de peligros en todas las etapas de las diferentes líneas de 

producción, que influyen en la obtención del producto final (COPAL, 2012). 

 

Los prerrequisitos a cumplir son: los Procedimientos de Operación Estándar (POE) 

o Procedimientos de Operación estándar o Sanitización (POES) (Guzmán et al., 

2005); seguido de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM). 
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Según (INEN, 2010) el equipo HACCP debe definir, implantar, y mantener los 

programas de prerrequisitos necesarios para eliminar, cuando sea posible, o 

minimizar los peligros asociados a cada una de las etapas del proceso de 

elaboración. Los programas de prerrequisitos que se deben emplear son: 

 

 Diseño y estado de instalaciones, requisitos de los equipos y BPM 

Figura 1. 

Diseño de planta procesadora FINCA LOS NONNOS S.A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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 Plan de limpieza y desinfección  

 Plan de control de plagas 

 Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos (Ver anexo 38) 

 Plan de control del agua  

 Programa de control de químicos  

 Practicas correctas de higiene del personal manipulador  

 Plan de gestión de residuos (Ver anexo 39) 

 Plan de proveedores 

 Trazabilidad  

 

1.1.1.1. Procedimientos Operacionales Estandarizados (POE) 

 

Son procedimientos documentados que describen como llevar a cabo paso a paso 

una actividad u operación de la empresa (INN, 2011). 

 

1.1.1.2. Procedimientos Operaciones Estandarización de Saneamiento 

(POES). 

 

Son procedimientos documentados que describen las tareas de sanitación; se 

aplica antes, durante y después de las operaciones de elaboración (INN, 2011).  

 

1.1.1.3.   Buenas Prácticas de Manufactura.  

 

De acuerdo con (UADY, 2012) las BPM son requisitos fundamentales que deben 

ser aplicadas en las empresas de alimentos, para producir de forma higiénica y 

sanitaria los alimentos y reducir los riesgos para la salud del consumidor cumpliendo 

con ciertas regulaciones nacionales (INEN), internacionales (CODEX Alimentario). 
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1.1.2. Aplicación del Sistema HACCP. 

 

La implementación del sistema HACCP en una empresa de alimentos implica una 

seria de obligaciones a través del cual se van a orientar todos los esfuerzos, sin 

perder de vista el objetivo principal de rentabilidad de una empresa, se puede 

garantizar la seguridad de todos los alimentos que en ella se elaboran; estas 

obligaciones parte de una muy seria decisión gerencial y de elaborar unas estrictas 

Políticas de Calidad (Arenas, 2006) 

 

(Aristizabal, 2011) afirma que el conocimiento de la microbiología de la carne y los 

productos cárnicos, así como de los factores que influyen a la supervivencia y 

proliferación microbianas son esenciales para el diseño de un esquema HACCP; el 

diseño y desarrollo concreto de un esquema ARICPC-HACCP varía según el 

producto y el segmento de la industria de que se trate. 

 

1.1.3. Principios Fundamentales del Sistema HACCP  

 

Se creó los sietes principios del HACCP para prevenir, disminuir y eliminar los 

peligros y riesgos que perjudican la inocuidad del alimento.  

(GONZÁLEZ, 2012), afirma que cada principio del HACCP es una etapa dirigida 

hacia la obtención de productos de calidad, es por ello que es aplicarlo de manera 

secuencial y adecuada para lograr el fin esperado en el producto alimenticio. A 

continuación, en la (Tabla 1) se presentan los siete principios de sistema HACCP. 
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Tabla 1. Principios Básicos del Sistema HACCP 

 

(Principio 1) 
Realizar 
análisis de 
peligros 

Consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases desde 
la producción hasta el consumo del producto, y evaluar la 
importancia de cada peligro considerando la probabilidad de riesgo 
y su severidad. Tomando en cuenta la experiencia y los datos 
epidemiológico. 

(Principio 2). 
Determinación 
de los puntos 
críticos de 
control PCC- 

Deben evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar 
en ellas los (PPC) que surgirán de las fases donde se aplican 
medidas de control que puedan eliminar o reducir los peligros a 
niveles aceptables. Estos pueden localizarse en cualquier fase.  

(Principio 3) 
Establecimiento 
de límites 
críticos para 
cada PCC  

Se basa en establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para 
asegurar que el (PCC) está gobernado. Los límites críticos 
establecen la diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable, tomando 
en cuenta los riesgos que un alimento puede generar al consumidor.  

(Principio 4) 
Implementación 
de un sistema 
de vigilancia 

Establece un sistema de monitoreo sobre los (PCC) mediante 
ensayos u observaciones programadas. Es una secuencia 
sistemática para establecer si aquellos se encuentran bajo control. 

(Principio 5). 
Establecimiento 
de medidas 
correctivas 

Establece las medidas correctivas que habrán de adoptarse cuando 
la vigilancia indique que un determinado punto crítico no está bajo 
control. 

(Principio 6). 
Establecimiento 
de medidas de 
verificación. 

Es la aplicación de procedimientos para corroborar y comprobar que 
el plan HACCP se desarrolla eficazmente. 

(Principio 7). 
Establecimiento 
de un sistema 
de 
documentación 
y registro. 

Establece un sistema documental de registro y archivo apropiado 
que se originan en la implementación de sistema HACCP. Los 
archivos contendrán documentos permanentes y registros activos.  

 

Fuente: (Carro, 2012).  



 

 

13 

 

1.1.4. Pasos a Seguir Para la Aplicación del Sistema HACCP 

 

Según el (CODEX, 1996), la aplicación de los principios del sistema HACCP consta 

de las siguientes operaciones, que se identifican en la secuencia lógica para la 

aplicación del sistema de HACCP (Figura 2). 

 

Figura 2. 

Secuencia Lógica Para la Aplicación del sistema de HACCP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

                     

                 Fuente: CODEX Alimentarius (1997) 
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1.1.5. Determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC). 

 

La comisión del Codex Alimentarius define un Punto de Control Critico (PCC) como 

(CAC, 2003). 

 

La determinación de PCC puede favorecerse si se emplea adecuadamente una 

técnica denominada árbol de decisión, que plantea la comisión del Codex 

Alimentarius (Figura 2). Hay que tener en cuenta que solo los peligros probables se 

llevarán al árbol de decisiones y no aquellos que son controlados satisfactoriamente 

mediante prácticas correctas de higiene (CODEX, 1997). 

 

Según (García, 2007) el árbol de decisión se basa en cuatro preguntas que se 

responden de forma secuencial para valora de forma objetiva si un PCC es 

indispensable para controlar un peligro identificado en una etapa de proceso. Así 

mismo, cada uno de los peligros probables identificados en las diferentes etapas del 

diagrama de flujo es evaluado. En función de que el resultado de cada pregunta sea 

afirmativo o negativo, se pasa a la siguiente cuestión o se determina que la medida 

de control es o no un PCC. A continuación, las preguntas que se plantean en cada 

peligro probable las cuales son: 

 

1. ¿Existen medidas de control? 

2. ¿La etapa ha sido específicamente diseñada para eliminar el peligro 

identificado, prevenirlo o reducirlo a un nivel aceptable? 

3. ¿Podría producirse una contaminación con el peligro identificado superior al 

nivel aceptable o incrementarse a un nivel inaceptable?  

4. ¿Una etapa posterior eliminará el peligro identificado o la reducirá a un nivel 

aceptable?  
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Figura 3. 

Ejemplo de una Secuencia de Decisiones Para Identificar los 
PCC. 

(*) Pasar al siguiente riesgo del proceso descrito 

Fuente: CODEX Alimentarius (1997) 
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1.1.6. Peligros potenciales que se pueden dar en las áreas de procesos. 

 

Para identificar los posibles peligros en todas las fases de producción se elabora 

una lista de peligros potenciales (microbiológicos, físicos y químicos) que pueden 

introducirse, incrementarse o ser controlados en cada uno de los pasos del proceso. 

Como se puede observar en la tabla 15 y 16 las clases de peligros, sus agentes y 

las posibles fuentes de contaminación (Carro, 2012). 

 

Tabla 2. Clases de peligros biológicos, químicos y físicos asociado con la 
producción de carne. 
 

Clase de peligro Agente causal Posible fuente 

Biológico  Cualquier agente vivo (bacterias, 

virus, hongos, parásitos, etc.) y/o 

toxinas de estos agentes. 

 Ingredientes  

 Personal 

 Procedimiento 

 Ambiente 

Químico del 

proceso 

Tóxicos, residuos, pesticidas y 

agroquímicos, aditivos, metales 

pesados, detergentes, pintura, 

lubricantes. 

 Ingredientes 

 Aditivos 

 Maquinarias 

 Negligencias 

humanas 

Físico  Metales, vidrios, piedras, 

fragmentos de madera, plásticos, 

huesos. 

 Ingredientes 

 Equipamiento 

 Procesamiento  

 Empleados 

 
Fuente: (Carro, 2012). 
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1.2. La carne. 

 

Es el tejido muscular estriado aprovechable madurado, comestible, sano y limpio de 

los animales de abasto: bovino, ovinos, porcinos, caprinos que mediante la 

inspección veterinaria oficial antes y después del faenamiento, son declarados apto 

para el consumo humano (INEN 1217). 

 

1.2.1. Carne de Cerdo, Composición y Valor Nutricional. 

 

La carne de cerdo contiene macronutrientes diferentes, esto se debe, en función de 

la edad de sacrificio del animal, el tipo de alimentación y la pieza de consumo (Ruiz, 

2009).  

 

Usualmente la carne de cerdo contiene aproximadamente un 75% de agua, un 20% 

de proteínas, 5-10% de grasa y sustancias solubles no proteicas. Dentro de estas 

últimas sustancias nitrogenadas (queratina, aminoácidos), hidratos de carbono, 

compuestos inorgánicos o minerales (fosforo, hierro y potasio), especialmente, y 

vitaminas, principalmente las pertenecientes al grupo B (Santillán. J. 2003).  

 

1.3. Embutidos. 

 

En concepto general los embutidos son productos elaborados a base de carne, que 

ha pasado por diversos procesos de elaboración y están contenidos en tripas 

naturales o artificiales. El origen de los embutidos proviene del deseo de conservar 

la carne que no se podía consumir en el momento, es un proceso de salazón y 

desecación de carnes frescas (Alonso, 1980). 

Diversos son los factores vinculados que pueden afectar de forma directa la 

formación y estabilidad de estas emulsiones cárnicas, entre las cuales se 

encuentran: temperatura, tamaño de partículas de grasa, pH, cantidad y tipo de 

proteínas solubles y viscosidad en la emulsión (Amerling, 2011). 
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1.3.1. Otros Productos Cárnicos.  

 

Se aplica la norma INEN 1338 para los productos cárnicos crudos, curados-

madurados y los productos cárnicos precocidos-cocidos; se establecen los 

requisitos que deben cumplir a nivel de expendio y consumo final (INEN, 2010). 

  

Tabla 3. Productos Cárnicos Crudos, Productos Cárnicos Curado-Madurados 

y Productos Cárnicos Precocidos-Cocidos NTE (INEN 1338:2010). 

  

Producto Definiciones 
Producto cárnico 
procesado 

Producto elaborado a base de carne, grasa vísceras u otros 
productos de origen animal comestible, con adición o no de 
sustancias permitidas, especias o ambas, sometidos a procesos 
tecnológicos adecuados.  

Productos cárnicos 
crudos.  

Productos que no han sido sometidos a ningún proceso tecnológico 
ni tratamiento térmico en su elaboración.  

Productos cárnicos 
curados-
madurados. 

Productos sometidos a la acción de sales curantes, permitidas, 
madurados por fermentación o acidificación y que pueden ser 
cocidos, ahumados y/o secados. 

Productos cárnicos 
precocidos. 

Productos sometidos a un tratamiento térmico superficial, previo a 
su consumo requiere tratamiento completo; se los conoce también 
como parcialmente cocidos. 

Productos cárnicos 
cocidos. 

Productos sometidos a tratamientos térmico que deben alcanzar 
como mínimo 70°C en su centro térmico a una relación tiempo 
temperatura equivalente que garantice la destrucción de 
microorganismo patógenos. 

Productos cárnicos 
acidificados. 

Productos cárnicos a los cuales se le ha adicionado un aditivo 
permitido o ácido orgánico para descender su pH  

Producto cárnico 
ahumado. 

Productos cárnicos expuestos al humo y/o adicionado de humo a fin 
de obtener olor, sabor y color propios. 

Producto cárnico 
congelado  

Productos cárnicos que se mantienen a una temperatura igual o 
inferior a -18°C. 

Producto cárnico 
refrigerado. 

Productos que se mantienen a una temperatura entre 0°C  4°C. 

Jamón Producto cárnico, curado-madurado o cocido ahumado o no, 
embutido, moldeado o prensado, elaborado con musculo sea este 
entero o troceado, con la adición de ingredientes y aditivos de uso 
permitido. 
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Tocineta (tocino o 
panceta). 

Producto obtenido de la pared costo  abdominal, o del tejido 
adiposo subcutáneo de porcinos, curado o no, cocido o no, ahumado 
o no. 

Salami o salame  Es el embutido seco, curado, madurado o cocido, elaborado de 
carne y grasa de porcino y/o bovino, con ingredientes y aditivos 
permitidos. 

Salchichón  Embutido seco, curado, maduro o cocido, elaborado a base de carne 
y grasa de porcino y/o bovino, con ingredientes y aditivos permitidos. 

Chorizo  Producto elaborado con carne de animales de abasto, solas o en 
mezcla, con ingredientes y aditivos de uso permitido y embutidos en 
tripas naturales o artificiales de uso permitido, puede ser fresco 
(crudo), cocido, madurado, ahumado o no. 

Salchicha  Es el producto elaborado a base de una masa emulsificada 
preparada con carne seleccionada y grasa de animales de abasto, 
ingredientes y aditivos alimentarios permitidos; embutido en tripas 
naturales o artificiales de uso permitido, crudas, cocidas, 
maduradas, ahumadas o no. 

Morcillas de 
sangre. 

Es el producto cocido, elaborado a base de sangre de porcino yo 
bovino, obtenida en condiciones higiénicas, desfibrinada y filtrada 
con o sin grasa y carne de animales de abasto, ingredientes y 
aditivos alimentarios permitidos; embutidos con tripas naturales o 
artificiales de uso permitido, ahumado o no. 

Mortadela Es el producto elaborado a base de una masa emulsificada 
preparada con carne seleccionada y grasa de animales de abasto, 
ingredientes y aditivos alimentarios permitidos; embutidos en tripas 
naturales o artificiales de uso permitido, cocidas, ahumadas o no. 

 

Fuente: (INEN, 2010) 

 

1.3.2. Clases de Embutido Elaborados en FINCA LOS NONNOS S.A. 

 

FINCA LOS NONNOS S.A es una empresa dedicada a la elaboración de alimentos 

cárnicos de alta calidad, el cual presenta una variedad de productos entre ellos 

tenemos: embutidos crudos, cocidos, ahumados y jamones como se puede 

observar en la tabla 3.  
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Embutidos crudos 

 Chorizo paisa 

 Chorizo Cuencano 

 

Embutidos cocidos 

 Chorizo Antioqueño 

 Chorizo Argentino 

 

Embutidos ahumados 

 Tocino Ahumado 

 Costilla Ahumada 

 

Jamones 

 Jamón Sanduchero 

 Jamón Americano  

 Jamón de Pierna  

 

Especiales 

 Mortadela  
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II. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

FINCA LOS NONNOS S.A es una empresa dedicada a la elaboración de derivados 

cárnicos, la cual busca establecer procesos de prevención, limites críticos, 

seguimiento y monitoreo en las dos líneas cárnicas a investigar la cual son de gran 

importancia ya que es donde se establecen normas para prevenir errores y asegurar 

la salud de los consumidores y mejorar la calidad de los productos terminados.  

Actualmente la compañía no cuenta con la respectiva certificación del Sistema de 

Gestión de Calidad HACCP, es por esta razón que se decide implementar debido al 

alto volumen de exigencias por parte de los clientes, así mismo nuestro propósito 

es evitar los riesgos que se pueden presentar a nivel de BPM ya que es el 

componente del sistema de garantía de calidad orientado en asegurar que los 

productos que se elaboren sean de calidad apropiada para el consumidor. 

Efectuando el análisis de operaciones productivos más especializado como es el 

sistema HACCP lo que es un requisito esencial para garantizar la inocuidad de los 

alimentos y que al no cumplir con esta normativa se puede presentar un problema 

evidente a nivel de higiene como de seguridad alimentaria todo esto basado en la 

plataforma BPM ya que este sistema es con el que cuenta la empresa actualmente.
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III. JUSTIFICACION 

 

El aseguramiento y Control de la calidad es un sistema que cubre las etapas de los 

procesos desde la recepción de las materias primas, hasta la obtención de producto 

terminado y tiene con fin que se presenten riesgos para la salud. Un buen control 

de calidad es indispensable para asegurar características similares entre diversos 

lotes, un alimento procesado para el consumo debe prestar unas características 

mínimas de no producir daño a quien lo consuma y debe buscar un nivel de calidad 

óptimo. (Milenio, 2014). 

 

En la actualidad a nivel internacional, el sistema HACCP es considerado como el 

mejor método para garantizar la inocuidad de los alimentos y la tendencia es cada 

vez más, en muchos países que adopten dicho sistema HACCP como un 

requerimiento primordial para la industria de alimentos; fundamentalmente al 

considerar también el rápido crecimiento de la globalización del comercio de los 

alimentos para consumo humano a nivel nacional e internacional. (Mauses, 2014).  

 

El HACCP no es un sistema de gestión de calidad, sino un sistema de gestión de 

seguridad alimentaria que debe estar determinado como premisa para la 

implantación de un sistema de gestión de calidad, como requisito primordial  

obligatorio aplicable a todo establecimiento alimentario para la obtención de la 

certificación. Este sistema será contemplado y determinado únicamente por los 

Servicios Oficiales de Inspección; bien por el Ministerio de Sanidad y Consumo o 

por los organismos que tengan la competencia en cada Comunidad Autónoma 

(Masqui, 2015). 

 

Como es de conocimiento el desarrollo de un sistema de Análisis de Peligros y 

Puntos Críticos de Control (HACCP) es un proceso sistemático preventivo para 

garantizar la inocuidad alimentaria; es por ello, que el estudio a realizar se enfocara 

en poder localizar los Puntos de Control (PC) y Puntos Críticos de Control (PCC) y 
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medidas preventivas (MP) en las dos líneas cárnicas de producción de embutidos 

los cuales son: cocidos y ahumados (OMS, 2016). 

 

Sabemos que dentro de estos estudios la parte microbiológica es de suma 

importancia ya que se considera el punto de partida de control para la elaboración 

del manual HACCP. Los microorganismos reconocidos en esta línea productiva se 

encuentran detallada en la norma INEM 1338 (CARNE Y PRODUCTOS 

CÁRNICOS. PRODUCTOS CÁRNICOS CRUDOS, PRODUCTOS CÁRNICOS 

CURADOS - MADURADOS Y PRODUCTOS CÁRNICOS PRECOCIDOS - 

COCIDOS. REQUISITOS.) Determinando los límites mínimo y ausencia de los 

microorganismos el cual nos brindara seguridad e inocuidad a los productos.  Los 

no controles de estos agentes contaminantes llevan consigo las mencionadas 

Enfermedades Trasmitidas por los alimentos (ETA´s) 

 

FINCA LOS NONNOS S.A tiene como finalidad ser una de las primeras empresas 

procesadoras de embutidos a nivel de Manabí, siendo reconocida por su calidad e 

inocuidad de sus productos que puede brindar a sus consumidores, llegando a 

competir con las empresas líderes a nivel nacional. Es por ello, que se implementó 

el desarrollo del sistema HACCP para validar la inocuidad de sus productos y así, 

poder competir con las demás industrias alimentarias. Esto se llevó a cabo mediante 

el cumplimiento de sus tareas y pre-requisitos fundamentales, el cual se desarrollará 

en el transcurso de la investigación. 
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IV. OBJETIVOS. 

 

4.1  Objetivo General  

  

Implementar un plan HACCP Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos 

de Control para dos líneas cárnicas, Tocino Ahumada y Jamón de Pierna a partir 

de condiciones reales en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A 

 

4.2 Objetivos Específicos 

 

 Identificar los pasos en los procesos para aplicar y verificar los diagramas 

de flujo. 

 Desarrollar el análisis de peligros, determinando puntos críticos de control 

(PCC), en cada fase del proceso. 

 Identificar los riesgos y peligros que conlleva la manipulación de las 

materias primas hasta el producto terminado. 

 Establecer medidas de afectación a toda la producción para llevar a cabo 

los controles para cada línea de producto. 
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V. METODOLOGÍA 

 

5.1. Ubicación Geográfica de Área del Estudio. 

 

El presente estudio se llevó a cabo en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A. En la 

provincia de Manabí cantón Jaramijo ubicada en el Parque del Atún Km 4/12 vía 

Manta-Rocafuerte. 

Figura 4. 

Ubicación De La Empresa FINCA LOS NONNOS S.A. 

 

 

Misión 

 

Alimentamos con la mejor experiencia de sabor y satisfacción a nuestros clientes, 

realizando nuestras actividades comprometidos con el Desarrollo Sostenible; el 

mejor talento humano; innovación sobresaliente, procesos tecnificados y un 

comportamiento corporativo ejemplar. 
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Visión 

 

Juntos lograremos para el 2020 desarrollar un liderazgo consolidando 

comprometiéndose con la calidad de nuestros productos y servicios logrando un 

crecimiento basado en la mejora continua y la confianza de nuestros colaboradores 

clientes y proveedores.  

 

5.2. Análisis de Pre-Requisito. 

 

Antes de empezar la aplicación del sistema de calidad HACCP en la empresa, es 

necesario revisar los manuales ya elaborados que conforman los pre-requisitos 

como son las especificaciones de los Procedimientos Operativos Estandarizados 

(POES) y el programa de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM); los cuales se 

confrontan con la realidad de la planta, evaluando los formatos de registro descritos 

en cada uno de ellos los cuales son los siguientes: 

 Control de proveedores 

 Trazabilidad  

 Calidad del agua 

 Limpieza y desinfección  

 Saneamiento 

 Control de plagas  

 Mantenimiento  

 Calibración de equipos 

 Capacitación  

 

5.2.1. Personal que Conformaran el Equipo HACCP.  

El equipo HACCP se conformará con un personal capacitado que cuenta con 

conocimiento técnicos, los cuales serán los encargados del desarrollo, 

implementación y mantenimiento del sistema HACCP como se observa en la figura 

5. 
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Figura 5. 

Organigrama de la Empresa FINCA LOS NONNOS S.A. 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

5.3. Diseño de Investigación para la Implementación del Manual HACCP. 

  

Se implementó el sistema HACCP para dos líneas de producción de embutido 

(Jamón de Pierna y Tocino Ahumado) que se desarrolló en la empresa FINCA LOS 

NONNOS S.A del Cantón Jaramijo Provincia de Manabí. En el cual se contó con el 

equipo y el personal adecuado. Además, se trabajó con los principios generales del 

Codex Alimentarius los cuales nos permitió centrarnos en cada uno de los puntos 

críticos de control.  

Para el presente estudio se utilizó como método de investigación el Cualitativo 

donde estudiara de manera parcial y subjetiva cada una de las anomalías a 

encontrar, por medio de  observación y de materiales e instrumentos que se 

encuentran dentro de la empresa, determinando y previniendo los problema que se 

presentan en las áreas de producción, logrando un análisis profundo en cada  
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actividad en particular, así mismo se concentró en descubrir e identificar los puntos 

críticos de control durante el proceso de la investigación, manteniendo una estrecha 

comunicación entre el investigador y los investigadores para así desarrollar estas 

medidas correctivas para beneficio de la empresa y el consumidor. (Franco, Y. 

2014). 

 

5.3.1. Tipo de Investigación. 

 

 Inductivo: Es uno de los más apropiado para la elaboración de manuales de 

gestión de calidad, que parte de lo particular a lo general se inició con la 

recopilación de información mediante observación del estado actual de la 

documentación, infraestructura y los procesos de las líneas de productos que 

se elaboran en la empresa (Jamón de Pierna y Tocino Ahumado) fue así 

como se finalizó y elaboró el manual de HACCP para la industria FINCA LOS 

NONNOS S.A.  

 

5.3.2. Técnica Estadísticas.  

  

 Estadística Descriptiva: En esta etapa de la investigación se buscó 

identificar y controlar cada una de las etapas del proceso en la elaboración 

de las dos líneas de embutidos (Jamón de Pierna y Tocino Ahumado), en el 

cual, se midió y se identificó el grado de cumplimiento en relación con cada 

uno de los principios de la normalización HACCP (Saltos, 2016).   

 Diagramas Estadísticos: Se utilizó, para plasmar los resultados de los 

principios y etapa de la normalización HACCP como se observa en la tabla 4 

de manera cuantitativa como: graficas de pastel, diagnóstico de barras, las 

cuales se usaron para reflejar los resultados de mejora de la empresa en un 

lapso de cinco meses como se observa en la tabla 6.  
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Tabla 4. Etapas a Seguir en la Elaboración del Sistema HACCP 

Fuente: (CODEX, 1997). 

 

 

 

Tareas a cumplir (Codex Alimentarius) 
Los Siete Principios de 

HACCP 

 Tarea 1:  Formación de un equipo de HACCP  Principio 1: Identificar 
peligros  

 Tarea 2: Descripción del producto   Principio 2: Identificar los 
Puntos de Control Critico 
(PCC) 

 Tarea 3: Definición de las características 
esenciales del producto y determinación del uso al 
que se destina. 

 Principio 3: Establecer 
los límites críticos  

 Tarea 4: Elaboración de un diagrama de flujo del 
producto 

 Principio 4: Establecer un 
sistema de vigilancia de 
los PCC 

 Tarea 5: Confirmación in situ del diagrama de flujo   Principio 5: Establecer 
las acciones correctivas  

 Tarea 6: Enumeración de todos los posibles 
peligros, realización de un análisis de peligros e 
identificación de las medidas de control 

 Principio 6:  Establecer 
un sistema de verificación  

 Tarea 7: Determinación de los PCC  Principio 7: Crear un 
sistema de 
documentación  

 Tarea 8: Establecimiento del límite crítico para 
cada PCC 

 

 Tarea 9: Establecimiento de un sistema de 
vigilancia para cada PCC 

 

 Tarea 10: Establecimiento de medidas 
correctoras para las desviaciones que pudieran 
producirse  

 

 Tarea 11: Establecimiento de procedimientos de 
verificación  

 

 Tarea 12: Establecimiento de un sistema de 
documentación y mantenimiento de registros. 
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5.3.3. Materiales 

 

Para la elaboración de la implementación de la herramienta HACCP, se usó como 

base de referencia los siguientes documentos: 

 

 Norma (INEN 1338:2010) 

 Codex Alimentarius 

 Documentos proporcionados por la empresa FINCA LOS NONNOS S.A 

 

5.3.4. Análisis y Control Microbiológico. 

 

Se analizó los peligros potenciales que pueden introducirse en cada línea de 

producción (Jamón de Pierna, Tocino Ahumado) desde la recepción de la materia 

prima hasta el producto terminado. Los productos cárnicos ya elaborados cumplen 

con los requisitos microbiológicos establecidos en la Norma INEN 1338:2010 como 

se observa en la tabla 5. 

 

Tabla 5. Requisitos Microbiológicos Para Productos Cárnicos. 

 

Producto Requisitos Método de Ensayo 

Cárnicos crudos  

Aerobios mesófilos ufc/g* -Escherichia 
coli ufc/g*  Staphilococus aureus ufc/g*  
Salmonella1/ 25 g ** 

NTE INEN  1529-5 AOAC 
991.14 NTE INEN 1529-14 
NTE INEN 1529-15 

Cárnicos cocidos 

Aerobios mesófilos,* ufc/g  Escherichia 
coli ufc/g* Staphylococcus* aureus, 
ufc/g Salmonella1/ 25 g** 

NTE INEN  1529-5   AOAC 
991.14 NTE INEN 1529-14 
NTE INEN 1529-15 

1 Especies sero tipificadas como peligrosas para humanos  
*   Requisitos para determinar término de vida útil  
** Requisitos para determinar inocuidad del producto 

 

Fuente: (INEN, 2010) 
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5.4. Desarrollo de la investigación  

 

La elaboración del manual HACCP se realizó en un lapso de cinco meses, para el 

cual se elaboró un cronograma que explica cada uno de los pasos a seguir en la 

elaboración de esta herramienta de control, que va desde el mes de julio hasta 

diciembre del 2018. Donde se cumplirá con cada una de las actividades por semana 

como se puede observar en la tabla 21. 

 

Así mismo se aplicó los pasos y principios a seguir en el desarrollo del sistema 

HACCP, el cual se emplea en las dos líneas de producción de los alimentos 

elaborados en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A como se detalla en la tabla 6. 

 

Tabla 6. Clasificación de los productos elaborados en FINCA LOS NONNOS 
S.A. 

 

Clasificación de las líneas de producción Producto 

Embutidos ahumados Tocino Ahumado 

Jamones Jamón de Pierna 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

5.5. Procedimiento de elaboración de cada línea de embutido. 

 

Cada producto está preparado a partir de una mezcla de carne picada, grasas, sal, 

condimentos, especias y aditivos e introducidos en tripas naturales o artificiales. 

 

5.5.1. Procedimiento de Recepción y Pesado de Materia Prima 

 
Para productos emulsionados o escaldados se utilizó una carne fresca, no 

madurada totalmente y debe tener una alta capacidad fijadora de agua y el pH debe 

ser alto (5.8-6.4). Se deben utilizar carnes de animales jóvenes y magros, recién 
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sacrificados. Estas carnes permiten aumentar el poder emulsificante y aglutinante, 

ya que sus proteínas se desprenden con mayor facilidad.  

 

Todo esto permite una mejor trabazón para un embutido de textura consistente, no 

se debe utilizar carne congelada, de animales viejos, ni carne con vetas de grasa o 

marmóreo. Además, se toman en cuenta la realización de análisis microbiológicos 

direccionados por norma INEM 1338 (Carne y productos cárnicos. Productos 

cárnicos crudos, productos cárnicos curados-madurados y productos cárnicos 

precocidos-cocidos. Requisitos). 
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Figura 6. 

DIAGRAMA DE FLUJO TOCINO AHUMADO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

PROCEDIMIENTO 

 

Selección de la materia prima: Control de la materia prima mediante la 

clasificación por peso características organolépticas y temperatura (0°C a 4°C) en 

un lapso de 24 horas para la debida maduración cárnica.  

 

Pesado: Una vez seleccionada la materia prima procedemos a pesar la carne de 

cerdo y tocino según como lo indique la formulación, luego pesamos los aditivos a 

utilizar con las medidas y cantidades acordadas. 

 

Línea de proceso  

Operaciones   

 

Almacenamiento  

Transporte 
 
Combinada 
 
Inspección 
 

 

Demora   

 

 

ALMACENAMIENTO 

SELECCIÓN DE 

MATERIA PRIMA 

PESADO 

MOLDEADO  

TENDERIZADO 

SALMUERA 

MARINADO 

AMASADO 

DESMOLDE

ENFRIADO

#1 

COCCION 

REBANADO 

SECADO/ 

AHUMADO   

ENFRIADO 

#2 
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Tenderizado: La carne es introducida en el tenderizador esto se lo realiza con el fin 

de que la carne aumente la superficie de absorción de la salmuera. 

Salmuera: Se procede a la preparación de salmuera que es la mezcla de aditivos y 

agua fría (0°C-4°C) 

 

Amasado: Una vez preparada la salmuera pasamos a esta etapa del amasado 

donde dejamos la masa queda por un lapso de 8 horas. 

 

Moldeado: Se procede a realizar el moldeado donde la masa de carne es colocada 

en los moldes de acero inoxidable para luego pasar a la siguiente etapa de cocción. 

 

Cocción: Los moldes son introducidos a la marmita para su debido proceso de 

cocción (vapor) en un tiempo estimado de (1:30min) con una temperatura de agua 

controlada de (75°C-80°C), donde el producto debe alcanzar los (73°C). 

 

Enfriado #1: Son retirados de marmita y enfriados por un choque térmico emitido 

por un baño de agua osmosis de (26-30°C). 

 

Secado/Ahumado: Estas dos etapas son realizadas de forma automática y 

continúa en el horno: 

 

 Secado:  65°C por 20 min 

 Ahumado: 65°C por 20 min  

 

Enfriado #2: Son retirados del horno y enfriados por un choque térmico emitido por 

un baño de agua osmosis, son almacenados en cámara de refrigeración para su 

posterior acondicionamiento (0 a 4°C) en un tiempo estimado de 12 horas. 
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Rebanado: Son colocados en la maquina rebanadora la misma que tiene que ser 

anteriormente configurada según las especificaciones del producto que se vaya a 

realizar.  

 

Empacado: Son empacados en fundas de polietileno, las medidas del empaque 

variaran según la presentación, son etiquetado y codificados según lo establecido 

por el supervisor. 

 

Sellado: Para prolongar la conservación de los productos son sellados al vacío, el 

cual consiste en retirar el aire del interior del envoltorio con el objetivo de extender 

su periodo. 

 

Almacenado: Son colocados en su respectiva gaveta y con su rotulación 

correspondiente (lote, fecha de producción, cantidad o peso), son llevados a la 

cámara de producto terminado cuya temperatura de almacenamiento es de (0°C-

4°C). 
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Figura 7. 

DIAGRAMA DE FLUJO DEL JAMON DE PIERNA 

  

 

 

 
Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
 
 
PROCEDIMIENTO 
 

Selección de la materia prima: Control de la materia prima mediante la 

clasificación por peso, características organolépticas temperatura (0°C-4°C) en un 

lapso de 24 horas para la debida maduración cárnica.  

 

Línea de proceso  

Operaciones   

 

Almacenamiento  

Transporte 
 
Combinada 
 
Inspección 
 

 

Demora   

 

 

ALMACENADO 

SELECCIÓN DE 
MATERIA PRIMA 

PESADO 

COCCION 

REPOSO 

AMASADO 

ENFRIADO #1 

DESMOLDE 

SELLADO 

EMBUTIDO 

PICADO 

EMPACADO 

MARINADO 

MOLDEADO  

MOLIDO  

SALMUERA 

ENFRIADO #2 

REBANADO 
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Pesado: Una vez seleccionada la materia prima procedemos a pesar la carne de 

cerdo según como lo indique la formulación, utilizando las cantidades establecidas. 

 

Salmuera: Se procede a la preparación de salmuera que es la mezcla de aditivos y 

agua fría (0°C - 4°C) 

 

Marinado: para el proceso de marinado se efectúan un proceso de inyección 

utilizando una presión de 1.5PSI 

 

Reposo: La carne marinada es llevada a cámara de proceso para su posterior 

reposo correspondiente a 24 horas. 

 

Picado: la carne es picado de forma manual en una especificación determinada 

como cuadritos. 

 

Molido: Terminado el proceso de picado procedemos a moler la carne con el disco 

de corte 3 ojos. 

 

Amasado: La materia prima es introducida en el amasador dejándolo reposar por 

un lapso de 5 horas 

 

Embutido: Para este proceso se utiliza tripa plástica. El operario debe considerar 

que el vacío de la maquina este al 100% para que el producto final no obtenga 

espacios de aire en el embutido, una vez terminado el embutido colocamos los 

jamones en gavetas y un máximo de 4 jamones por gavetas para luego proceder a 

la siguiente etapa.  

 

Moldeado: Luego de ser embutidos los jamones son colocados en moldes de acero 

inoxidable para luego ser sometidos a cocción. 
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Cocción: Una vez que los jamones fueron colocados en los moldes son introducidos 

en la marmita para su respectivo cocinado, en esta etapa debemos tener en cuenta 

que la temperatura de agua de marmita debe permanecer en temperaturas de 

(75°C-80°C) y el producto debe alcanzar una temperatura de (73°C) con un tiempo 

estimado de cocción de 5 horas. 

. 

Enfriamiento #1: Una vez terminada la cocción se realiza un enfriamiento con agua 

como un sistema de riego para efectuar el proceso de choque térmico.  

 

Desmolde: Los jamones son retirados de los moldes de acero inoxidable y ubicados 

en su respectiva gaveta. 

 

Enfriamiento #2: los jamones son almacenados en cámara de refrigeración para 

su posterior acondicionamiento (0 a 4°C) en un tiempo estimado de 12 horas. 

 

Rebanado: Una vez que se haya compactado el bloque de jamón se procede a 

rebanar según las características establecidas en cada rebanada del producto.  

 

Empacado: Son empacados en fundas polietileno las medidas de las mismas 

variaran según el producto y peso del mismo son etiquetado y codificados según lo 

establecido por el supervisor. 

 

Sellado: Prolongar la conservación de los productos son sellados al vacío, el cual 

consiste en retirar el aire del interior del envoltorio con el objetivo de extender su 

periodo. 

 

Almacenado: Son colocados en su respectiva gaveta y con su rotulación 

correspondiente (lote, fecha de producción, cantidad o peso), son llevados a la 

cámara de producto terminado cuya temperatura de almacenamiento es de (0°C-

4°C). 
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VI. RESULTADOS 

 

6.4    Diagnóstico de la Situación Actual de la Empresa FINCA LOS 

NONNOS S.A 

Se realizó una reunión con el equipo de trabajo con el fin de revisar la 

documentación existente sobre los requisitos para la aplicación de HACCP en las 

dos líneas de producto tocino ahumada y jamón de pierna. La  empresa FINCA LOS 

NONNOS S.A cuenta con la certificación y aprobación de las normas de higienes y 

seguridad alimentaria como son las (BPM POE Y POES) así mismo, cuenta con los 

permisos de funcionamiento del ARCSA (Anexo 1). 

 

6.4.1 Análisis de Pre-requisitos  

 

Se procedió en la revisión de los manuales ya elaborados que corresponden al 

programa de aseguramiento de calidad. Esto se aprobó mediante auditorías 

internas los cuales se aplican en todos los procedimientos dentro de la planta, en 

conjunto con los programas de soporte los cuales son: Control de proveedores, 

Trazabilidad, Calidad del agua, Limpieza y desinfección, Saneamiento Control de 

plagas, Mantenimiento y Calibración de equipos, Capacitación.  

 

6.4.2 Control de Proveedores en las Dos Líneas de Producción. 

 

FINCA LOS NONNOS S.A cuenta con un programa de aprobación y control de 

proveedores de materia prima (materia cárnica e insumos) y material de empaque. 

En cuestión de materia prima los cerdos son a faenados en el Camal de Manta, el 

cual cuenta con las certificaciones de calidad, garantizando el control de los peligros 

presentes. Luego la materia prima es transportada y almacenada en cámaras de 

refrigeración. 

 

El diseño de este programa está directamente relacionado con el nivel de riesgo del 

producto adquirido y el grado de confianza de la empresa proveedora, ya que la 
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materia prima, insumos y material de empaques deben cumplir con los requisitos 

sanitarios para asegurar la calidad e inocuidad de los productos procesados (Jamón 

de Pierna y Tocino Ahumado) como se observa en la tabla 7. 

 

Tabla 7. Documentación Para el Control de Proveedores en FINCA LOS 

NONNOS S.A  

 

Códigos Internos Nombres de la Documentación 

PPR-005 Control de Proveedores 

PCC-001 Ingreso de Materiales 

FAC-009 Evaluación de Proveedores 

FCC-001 Ingreso de Materiales 

Ver Anexo 2 al 5  

 
Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.3 Trazabilidad 

 

Se elaboró el sistema de trazabilidad desde la recepción de materia prima hasta 

producto terminado. Se tomó en cuenta su fecha de producción, equipos a utilizar. 

Así mismo se identificaron los productos con sus respectivos nombres (Jamón de 

Pierna y Tocino Ahumado), lote y fecha de fabricación dándonos una mejor 

estructuración para la aplicación de HACCP como se presenta en la tabla 8. 
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Tabla 8.Documentación para Seguimiento de Trazabilidad en FINCA LOS 
NONNOS S.A  

  

Códigos Internos Nombres de la Documentación 

(ECC-004) Ficha técnica de producto  

(FPR-011) 
Registro de formulación de carnes para producción de 
embutidos 

(FCC-001) Ingreso de materiales 

(FPR-014) Registro de formulación de condimentos y especies 

(FPR-016) Registro de formulación para preparación de salmuera 

(FPR-004) Control de temperatura de cocción 

( FCC-010) Registro de empaque embutidos, 

(FPR-009) Evaluación de producto 

( DPT-001) Control de despacho de producto terminado 

Observar Anexo 6 al 14 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.4 Calidad del Agua Dentro de la Planta. 

 

El control y el tratamiento de agua en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A se 

realiza mediante el programa de las buenas prácticas de manufactura, el cual es 

validado mediante análisis microbiológicos y químicos; estas tomas de muestras se 

hacen a diario, en las cisternas de almacenamiento y salidas de las tuberías.  

Los análisis del agua se ejecutan en laboratorios externos certificados (Anexo 15). 

Así mismo diariamente en la empresa se miden dos características químicas-físicas 

que determinan la calidad del agua, una de ellas es la cantidad de cloro residual y 

pH (entre 6,5 y 9). Para la cantidad de cloro se utilizan las tirillas medidoras (ppm) 

y para el pH con el equipo denominado pH-metro. Estos análisis cuentan como 

medidas correctivas ya que se puede controlar los niveles de cloro y pH en el agua; 
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En la empresa no se detectó ningún peligro físico y químico en el agua, es decir, 

que las conexiones de tuberías y los tanques de almacenamiento se encuentra en 

buen estado ya que no se exponen a ningún tipo de contaminantes. 

 

Todos los procesos productivos se utiliza agua tratada y purificada denominada 

agua potable y agua osmosis el cual es obtenida directamente del proveedor 

AquaHer (Anexo 16). Donde el agua potable se utiliza para proceso de limpieza, 

saneamiento y agua osmosis para las etapas de elaboración de los productos. 

En caso si se presenta una anomalía en el agua debe ser reportado directamente 

al departamento de calidad, seguido del departamento de mantenimiento, para así 

tomar las acciones correctivas evitando cualquier medio de contaminación en los 

procesos productivos. 

 

Tabla 9. Documentación Para el Control del Agua en FINCA LOS NONNOS 
S.A 

 

Código Interno  Nombre de la Documentación  

MCC-001 Manual Agua-Hielo  

FCC-004 Control de pH y Cloro de Agua  

Observar Anexo 17 y 18 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.5 Limpieza y Desinfección de la Planta. 

 

La empresa FINCA LOS NONNOS S.A está guiada por un Plan de Limpieza y 

desinfección de los equipos y materiales (POES), este conjunto de requisitos se 

realiza antes, durante y después del proceso de elaboración del jamón de pierna y 

tocino ahumado y debe ser inspeccionado y ejecutado por el personal. En dicho 

plan se especifican los equipos y el área que deben limpiarse, contando con 

supervisores técnicamente capacitado. 
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El cual, tienen como función verificar la aplicación de POES, comprobando que todo 

esté en orden por medio de registros. El personal está acostumbrando al 

cumplimiento del mismo indicando las acciones correctivas a tomar por cada 

proceso para así prevenir cualquier contaminación de los productos o su alteración. 

La empresa cuenta con los registros documentados en el cumplimiento de POES 

para su verificación tabla 10. 

 

Tabla 10. Documentación para el Cumplimiento y Seguimiento del (POES) en 

FINCA LOS NONNOS S.A 

 

Código Interno  Nombre de la Documentación  

MAC-001 Manual de (BPM) 

MCC-002 Manual de (POES) 

FCC-020 Control de limpieza y sanitización de área y utensilios 

FCC-003 Registro  y Control de Limpieza de Operación Estándar de 
sanitización (POES ) 

FCC-016 Control de químicos  

n/a Fichas técnicas de químicos de limpieza  

Observar Anexo 19 al 22  

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.6 Saneamiento Control de Plagas 

  

La empresa cuenta con un programa de Control de plagas interno y externo. 

Contamos con los controles de insectos rastreros y voladores, roedores brindadas 

por la entidad privada RCR Ecuador CIA. LTDA. Control de Plagas Urbanas 

Asesores Sanitarios (Anexo 23). Se realizan inspección dentro y fuera de la planta, 
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se tomó en cuenta las instalaciones de medidas físicas preventivas de las distintas 

plagas, (puertas, lámparas atrapa insectos, cortinas plásticas). 

 

Tabla 11. Documentación de Saneamiento y Control de Plagas Internos y 

Externos de Finca Los Nonnos S.A.  

Control externo  

Formato Semanal de Control de Roedores 

Registros de Aplicación de  plaguicida  

Estadística Trimestral Cuantitativa de Roedores  

Estadísticas Mensuales de Plagas en Estaciones con Dispositivos Pegantes  

Observar Anexo 26 al 29 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.7 Calibración de Equipos  

 

La norma ISO 9000 establece que todos los equipos a usarse como medidas de 

calidad y calibración como se observa en la tabla 12 ya que se deben manipular con 

cuidado y deben ser aplicados de forma responsable que su exactitud y ajuste sea 

seguro. en FINCA LOS NONNOS S.A mantiene registros y fichas de calibración 

para cada equipo a utilizar tanto como internas (Anexo 30) que se realiza a diario y 

las externas anualmente (Anexo 31) por una entidad privada como es el Centro de 

Metrología Ejército Ecuatoriano. 

 

 

Control interno  

MCC-006 Control de plaga  

FCC-006 Control interno de plagas  

Observar anexo 24, 25  
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Tabla 12. Lista de Equipos que se Deben Calibrar. 

 

Código interno Nombre del Equipo 
BFR-006, BFR-008,BFR-009 
BFR-010 

Balanzas 
 

ST-FN-01, ST-FN--06, ST-FN-07, ST-FN- 
-12, ST-FN 13 

Sensores de Temperatura 

RMA-002 Registro de lubricación diaria 
Observar anexo 32 y 33  

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.4.8 Capacitación. 

 

Se realizaron capacitaciones internas al personal de (BPM, POES Y HACCP) esto 

lo realizan cada año en coordinación del jefe de control de calidad como se observa 

en la tabla 13. 

 

Tabla 13. Documentación Aplicada en el Manejo de Capacitación 

 

Código Nombre del Documento  

FTH-002 Registro de Asistencia de Capacitación Externa e 
Interna 

FTH-006 Evaluación General de Capacitación 

Observar anexo 34 y 35 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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6.5  Diseño del Manual HACCP. 

 

6.5.1 Tarea 1: Conformación del Equipo HACCP  

 

La recopilación de información de los prerrequisitos nos dio la pauta para la creación 

y aceptación de HACCP con la ayuda de un equipo de trabajo capacitado como se 

mencionará a continuación:  

  

Tabla 14.Personal que Conforma el Equipo HACCP. 

 

Personal Función 

Técnico de Planta Jefe de Producción   

Tesista 1 Jefe de control de calidad  

Tesista 2 Analista de calidad  

Técnico  Técnico de Mantenimiento  

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.5.2 Tarea 2: Descripción del producto Jamón de Pierna  

 

NOMBRE DEL PRODUCTO JAMON DE PIERNA AL GUSTO 

DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 

Producto cárnico cocido obtenido de carne de 
cerdo de textura solida de forma rectangular 
sometido a proceso de cocción mediante el uso de 
una marmita industrial.  

PRESENTACION / CODIGO 500g y 5Kg Aprox. 

ESPECIFICACIÓN GENERAL 

CARACTERISTICAS Producto elaborado a partir de 100% carne cerda 
sometido a un proceso de cocción. 

TAMAÑO DE PORCION  20g  
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PORCION POR ENVASE 500g (15 unidad) y 5Kg (1unidad) 

INGREDIENTES 

Carne de cerdo, sal, glutamato de sodio, 
conservante (nitrito de sodio), gelificante (almidón 
de papa, Carragenina), estabilizante (polifosfato de 
sodio), antioxidante (eritorbato de sodio), 
saborizante (humo liquido), colorante  natural  
(carmín de cochinilla). 

DECLARACIÓN DE 
INGREDIENTES 

No Contiene transgénicos 

ESPECIFICACIÓN NUTRICIONAL 

Cantidad por porción:  20g 

Energía Calóricas:21kJ(5Cal)   Calorías Grasa:  84kJ(20Cal) 

Los porcentajes de los valores diarios están basados en una dieta de 8380 kj (2000cal) % 
del valor diario* 

Grasa Total        

Ácidos grasos saturadas      

Ácidos grasos trans                                   

Ácidos grasos mono insaturados               

Ácidos grasos poli insaturados        

Colesterol (23mg)        

Sodio (528g)                                          

Carbohidratos totales                                 

Azucares                                               

Proteínas                                                            

0.5g 

0g 

0g 

0g 

0g 

7mg 

230mg 

1g 

0g 

3g 

 

15 

05 

 

 

 

25 

105 

0% 

 

6% 

ESPECIFICACIONES ORGALOLEPTICAS 

TEXTURA: Suave OLOR: carne cocida SABOR: Carne COLOR: Rosa aclarado 

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO 

TIEMPO DE VIDA UTIL 45 días después de su fecha de elaboración  

EMPACADO 
Fundas de polietileno selladas al vacío de 
(24x18cm) para jamones de 500g y en tripa 
plásticas para bloque de jamón de 5Kg Aprox, con 
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rotulado Regido por las Normas  INEN 1334-1/1334-
2, (fecha de elaboración, número de lote, fecha  de 
vencimiento, ingredientes, información nutricional). 

CONDICIONES DE 
ALMACENAMIENTO 

Conservación hasta su consumo en refrigeración 
(entre 0 y 4 ºC). Después de abierta debe 
consumirse en el menor tiempo posible. 

PRESENTACIÓN 500g y 5Kg Aprox. 

ESPESOR 
Bloqueo: 9.5cm / Rebanada: (34-36mm) y (48-
50mm) 

LONGITUD Bloque: 26.5 cm / Rebanada: 15.5 cm 

ANCHO Bloque 9.5 cm / Rebanada: 12cm 

ESTIBADO X GAVETA 12 unidades por 500g y 2 unidades en bloques 

MEDIDA DE GAVETA 

 

Interna: Largo:50cm Alto: 16.5cm Ancho:32cm 
Externo: Largo: 53.5 cm Alto:17 cm Ancho:33cmm 

METODO DE DISTRIBUCION Y ALMACENAMIENTO 

Distribución en condiciones de higiene y refrigeración durante el transporte almacenamiento 
y distribución  

REFERENCIA TECNICA 

NTE 1338-2012: Carnes y Productos Cárnicos, Productos Cárnicos Crudos-Productos 
Cárnicos Curado-Madurados y Productos Cárnicos Precocidos- Cocido. 

Referencia técnica Procedimiento de elaboración de embutidos y empaquetado  

REFERENCIA MICROBIOLOGICA (INEM 1338) 

 

 

 

 

 

 

REFERENNCIA BROMATOLOGICA (INEM 1338)                                                       
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ROTULO 

F. Elab: fecha de elaboración, F. Vence: fecha de vencimiento, notificación sanitario código 
BPM: 0024-BPM-AN-0214, lote: código de producto, PVP: precio de venta al público. 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.5.3 Tarea 2: Descripción del producto Tocino Ahumado  

 

NOMBRE DEL PRODUCTO TOCINO AHUMADO AL GUSTO  

DESCRIPCIÓN DEL 
PRODUCTO 

Producto elaborado a partir de carne de cerdo 
y grasa  sometido a un proceso de cocción y 
ahumado. 

PRESENTACION / CODIGO 1 Kilogramo (1231), 200 Gramos (1230) 

ESPECIFICACIÓN GENERAL 

CARACTERISTICAS Producto elaborado a partir de 80% carne de 
cerdo 20% tocino de cerdo. 

TAMAÑO DE PORCION  20g  

PORCION POR ENVASE 200g( 9 unidades),500g (18 unidades) 1Kg(34-
36 unidades) 

INGREDIENTES Tocino, carne de cerdo, sal yodada, 
conservante (nitrito de sodio), estabilizante 
(polifosfato de sodio), antioxidante (eritorbato 
de sodio), gelificante (Carragenina), colorante 
natural (carmín de cochinilla), saborizante 
(humo liquido). 

DECLARACIÓN DE 
INGREDIENTES 

No contiene transgénicos 

 

ESPECIFICACIÓN NUTRICIONAL 

Cantidad por porción:  20g 

Energía Calóricas:251Kj(60Cal) Calorías Grasa: 189Kj (45Cal) 
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Los porcentajes de los valores diarios están basados en una dieta de 8380 kj 
(2000cal) %  del valor diario* 

Grasa Total        

Ácidos grasos saturadas      

Ácidos grasos trans                               

Ácidos grasos mono insaturados           

Ácidos grasos poli insaturados        

Colesterol (23mg)        

Sodio (528g)                                      

Carbohidratos totales                             

Azucares                                                       

Proteínas                                          

0.5g 

0g 

0g 

0g 

0g 

7mg 

230mg 

1g 

0g 

3g 

1% 

0% 

 

 

 

2% 

10% 

0% 

 

6% 

ESPECIFICACIONES ORGALOLEPTICAS 

TEXTURA: Suave  OLOR: ahumado SABOR: Carne y ahumado COLOR: Rosa 
aclarado 

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO 

TIEMPO DE VIDA UTIL 45 días después de su fecha de elaboración  

EMPACADO Se empaca en fundas de polietileno selladas al 
vacío de (32 x 20cm) para el tocino de 1kg  y 
(30x16cm) para el tocino de 200g y 500g, con 
rotulado Regido por las Normas  INEN 1334-
1/1334-2, (fecha de elaboración, número de 
lote, fecha  de vencimiento, ingredientes, 
información nutricional). 

CONDICIONES DE 
ALMACENAMIENTO 

Conservación hasta su consumo en 
refrigeración (entre 0 y 4 ºC). Después de 
abierta debe consumirse en el menor tiempo 
posible. 

PRESENTACIÓN fundas de: 200 Gramos, 500 Gramos, 1 
Kilogramo. 

ESPESOR Ladrillo: 4.5cm Rebanada:(2.5 -2.7mm 34-36 
rebanadas) y (1.7-1.9mm para 48-50 
rebanadas) 

LONGITUD Ladrillo: 47.3cm / Rebanada:23cm 
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ANCHO Ladrillo: 22cm / Rebanada: 5.6cm 

ESTIBADO X GAVETA 200 gramos (10 unidades), 500 Gramos (25 
unidades) y 1 Kilogramo (50 unidades) 

MEDIDA DE GAVETA 

 

Interna: Largo:50cm Alto: 16.5cm Ancho:32cm 
Externo: Largo: 53.5 cm Alto:17 cm 
Ancho:33cmm 

METODO DE DISTRIBUCION Y ALMACENAMIENTO 

Distribución en condiciones de higiene y refrigeración durante el transporte 
almacenamiento y distribución  

REFERENCIA TECNICA 

NTE 1338-2012: Carnes y Productos Cárnicos, Productos Cárnicos Crudos-
Productos Cárnicos Curado-Madurados y Productos Cárnicos Precocidos- Cocido. 

Referencia técnica Procedimiento de elaboración de embutidos y empaquetado  

 

REFERENCIA MICROBIOLOGICA 

 

 

 

 

 

 

REFERENNCIA BROMATOLOGICA  

 

 

 

 

ROTULO  

F. Elab: fecha de elaboración, F. Vence: fecha de vencimiento, notificación sanitario 
código BPM: 0024-BPM-AN-0214, lote: código de producto, PVP: precio de venta al 
público. 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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6.5.4 Tarea 3: Definición de las características esenciales del producto 

y determinación del uso al que se destina. 

 

6.5.4.1 Jamón De pierna:      

                        

Uso previsto: Productos cocidos que por sus características son aplicables para 

consumo de todo público, y que pueden servirse fríos o calientes. 

Embalaje: Los productos al granel se embuten en tripas plásticas constituidas por 

materiales de alta barrera diseñados para proteger del oxígeno y la humedad. 

Con respecto a las características específicas del material de empaque se detallan 

en las fichas técnicas de las mismas (Anexo 36 y 37). 

Posibles consumidores: El producto es apto para consumo para todo público.  

 

6.5.4.2 Tocino Ahumado 

 

Uso previsto: Productos cocidos y ahumado que por sus características son 

aplicables para consumo de todo público, y que pueden servirse fríos o calientes. 

Embalaje: Los productos al granel se empacan en fundas de polietileno constituidas 

por materiales de alta barrera diseñados para proteger del oxígeno y la humedad. 

Con respecto a las características específicas del material de empaque se detallan 

en las fichas técnicas de las mismas (Anexo 36). 

Posibles consumidores: El producto es apto para consumo para todo público.  

 

6.5.5 Tarea 4: Elaboración de los diagramas de flujo de los productos 

 

En este periodo se incluye las etapas de los procesos en la elaboración del jamón 

de pierna y el tocino ahumada. En estos diagramas de flujos se detallan los pasos 

a seguir en la elaboración de los dos productos de una forma más sencilla 

identificando cada etapa criticas del proceso como se observa a continuación:  
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Figura 8. 

Diagrama de Flujo de la elaboración de Jamón de Pierna 

 

  

 
 
 
Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Figura 9. 

Diagrama de Flujo de la elaboración de Tocino Ahumado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

  

6.5.6 Tarea 5: Confirmación in situ del diagrama de flujo 

 

Se realizó una reunión exhaustiva con el equipo HACCP, verificando cada una de 

las etapas detalladas en el diagrama de flujo, para delimitar las medidas correctivas 

que sean imprescindible para un control eficiente de los peligros a encontrar 

asegurando la inocuidad de los alimentos a elaborar como se observa en la figura 

(5,6). A partir de la realización de las cinco tareas iniciales mencionadas 

anteriormente se comenzó a aplicar los sietes principios de HACCP.  
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AMASADO 

DESMOLDE

ENFRIADO 

#1 
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REBANADO 

SECADO/ 

AHUMADO   

ENFRIADO 

#2 
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Figura 10. 

Diagrama In Situ Del Jamón de Pierna

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Figura 11 

Diagrama In Situ Del Tocino Ahumado 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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6.5.7 Tarea 6: Enumeración de todos los posibles peligros, realización 

de un análisis de peligros e identificación de las medidas de 

control (Principio 1). 

 

Una vez desarrollado el proceso de verificación in situ del diagrama de flujo por cada 

producto (Jamón de Pierna y Tocino Ahumado) se realizó los análisis de peligro en 

cada una de las etapas del proceso, donde se identificaron todos los peligros 

potenciales (físicos, químicos y biológicos) que se pueden presentar en cada etapa 

así mismo aplicando las medidas correctivas como se observa en la tabla 15.  

(Carro, 2012) sugiere que la evaluación de los peligros presente es un proceso de 

responsabilidad que involucra al equipo HACCP el cual decide cuales de los peligros 

potenciales identificados deben ser tomados en cuenta en el programa. Para esto 

se considera el efecto del peligro a encontrar y su probabilidad de ocurrencia, así 

mismo si se considera un peligro significativo o no. 
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Tabla 15. Determinación de análisis de peligros en el Jamón de pierna 

MENOR MODERADO SERIO
MUY 

SERIO
FRECUENTE PROBABLE OCASIONAL REMOTO

Biológico: Contaminación 
cruzada por manipulación 
operativa

X X NO

Aplicación de PPR-
001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 
Registro de formulacion de carne 
para produccion de embutido. 

Físico: Contaminaciòn por 
materiales extraños como 
residuos de gavetas plásticas 

X X NO

Al tratarse de gavetas apiladas, la mala 
manipulación de las mismas puede 
causar el rompimiento de parte de las 
gavetas y que caigan en el producto.

Aplicación de PCC-006 Manejo de 
plasticos quebradizos, MCC-005: 
Materiales extraños, FCC-005: 
Control de materiales extraños, FCC-
022: Registro de seguiimiento de 
lamparas, bombillas , puertas y 
ventanas.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza  aprobados para 
uso en plantas procesadoras de 
alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por utensilios de 
trabajo.

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Físico: Posible presencia 
cuerpos extraños (huesos, 
catilagos)

X X NO
 Capacitación de una persona para 
que revise la materia prima al 100%

Aplicación de PPR-
001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 
Registro de formulacion de carne 
para produccion de embutido. 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza  aprobados para 
uso en plantas procesadoras de 
alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por utensilios de 
trabajo.

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Físico: Posible presencia de 
pintura descascarada

X X NO
Las pinturas que se usan son de grado 
alimenticio

FMA-003 Aplicación de Checklist de 
infraestructura. 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Proliferacion 
bacteriana por manipulacion 
operativa

X X NO
Manipulacion de la materia prima no 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por malas prácticas

Aplicación de PPR-
001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 
Registro de formulacion de carne 
para produccion de embutido. 

Físico: Ninguno NO
FMA-003 Aplicación de Checklist de 
infraestructura. 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
La materia prima no carnica podria 
contaminarse por coches mal lavados y 
enjuagados

CMA-001 Programa de lubricacion y 
FMA-002 Lubricacion Diaria 

 PC /PCC 
DETECTADOS 

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
MEDIDAS PREVENTIVAS

ANÁLISIS DE PELIGROS

JUSTIFICACION 
DE LA DECISION

Pesaje MP/ 
Insumos

1

2

3

PELIGRO 
SIGNIFICATIVO

PELIGROS

Recepción de 
materia prima 

cárnica

Selección 

EFECTO DEL PELIGRO
PASO OPERACIONAL

4
Preparacion de 

salmuera 
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 Biológico: Contaminación 
cruzada por utensilios de 
trabajo.

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Fisico: Ninguno 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por manipulación 
operativa

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Físico: Contaminaciòn por 
materiales extraños como 
residuos de gavetas plásticas 

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicación de PCC-006 Manejo de 
plasticos quebradizos, MCC-005: 
Materiales extraños, FCC-005: 
Control de materiales extraños, FCC-
022: Registro de seguiimiento de 
lamparas, bombillas , puertas y 
ventanas.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza  aprobados para 
uso en plantas procesadoras de 
alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por manipulación 
operativa

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Físico: Contaminaciòn por 
materiales extraños como 
residuos de gavetas plásticas 

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicación de PCC-006 Manejo de 
plasticos quebradizos, MCC-005: 
Materiales extraños, FCC-005: 
Control de materiales extraños, FCC-
022: Registro de seguiimiento de 
lamparas, bombillas , puertas y 
ventanas.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza  aprobados para 
uso en plantas procesadoras de 
alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por utensilios de 
trabajo.

X X NO

Manipulacion de la materia prima 
carnica  podria provocar contaminacion 
bacteriana por utensiliosde trabajo del 
personal 

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Fisico: Ninguno 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Reposo 

8 Amasado

6

5 Marinado

7 Picado 
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Biológico: Proliferación de 
bacterias patogenas presentes 
en la mpc: E. coli, Listeria, 
Clostridium, E. Aureus, 
Salmonella por alta temperatura 
de ambiente. 

X X NO

Temperatura del producto y tiempo de 
residencia en el área inapropiadas 
para la proliferación de 
microorganismos presentes como E 
coli, Salmonella, S. Aureus (transmisión 
por malas prácticas de personal 
operativo); Listeria (contaminación por 
medio ambiente o malas prácticas de 
limpieza) y Clostridium perfringes 
(presencia en materia prima cárnica). 
Los proveedores dela materia prima 
cárnica son aprobados y certificados

Muestro de producion y envio a 
laboratorio paora sus respectivo 
analisis microbiologico. 

Fisico: Pintura descascarada X X NO
Las pinturas que se usan son de grado 
alimenticio

Aplicación de SSOP : PRO-AC08 
Prevención contra Adulterantes. 

Químico: Residuos de 
detergentes y sanitizantes

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de SSOP: PRO-AC01 
Limpieza y sanitización de 
superficies de la nave de proceso y 
PRO-AC07 Control de Químicos

Biologico: Ninguno

Fisico: Ninguno 

Quimico: Ninguno

Biológico: Sobrevivencia de 
esporas de Clostridium 
perfringens por aplicación de 
temperaturas y tiempos 
insuficientes

X X SI
Insuficiente  tratamiento térmico en el 
producto provoca superviciencia de 
bacterias patógenas (C. Perfringens) 

Cocción controlada a mínimo 73°C  
en el núcleo del producto, con 
equipos calibrados. 

PCC1

Químico: Posible 
contaminación con quimicos del 
caldero

X X NO
Se lleva control de parametros del 
caldero con el proveedor de quimicos 
para calderos

-

Físico: Ninguno 

Biológico: Proliferaciòn 
bacteriana de termòfilos 
sobrevivientes.

X X NO

Los microorganismos termòfilos que 
pudieron sobrevivir al proceso de 
cocciòn podrían reproducirse  si el 
producto se mantiene dentro del rango 
de temperatura de incubación por 
abuso de tiempo.

 El inspector de calidad verifica el 
tiem´po de enfriamiento (30 min) y la 
temperatura al término del 
enfrimiento(max 30oC)

Biológico: Recontaminaciòn 
del producto por agua no 
inòcua.

X X NO
Recontaminaciòn por contacto con 
agua no inòcua.

Aplicación de SSOP: MCC-001 
Agua y hielo, FCC-004: Control de ph 
y cloro de agua.

Quimico: Ninguno

Fìsico: Ninguno

Biologico: Contaminación 
cruzada por dispositivos para 
desmoldeo

X X NO

Puede existir contaminaciòn por 
contacto directo con el personal , 
superficies no sanitarias o mala 
manipulaciòn que rompe la tripa de 
protecciòn.

Aplicacion de SSOPS: PRO-AC04 
Higiene del Personal.                 
Aplicación del Procedimiento PRO-
PR14: Empaque de productos 
terminados

Fisico: Ninguno  

Quimico: Ninguno

Desmoldeo

Embutido 9

10

11

Moldeado y 
prensado

Cocción

13

12 Enfriamiento 1
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Biológico: Proliferaciòn 
bacteriana de termòfilos 
sobrevivientes.

X X NO

Los microorganismos termòfilos que 
pudieron sobrevivir al proceso de 
cocciòn podrían reproducirse  si el 
producto se mantiene dentro del rango 
de temperatura de incubación por 
abuso de tiempo.

 El inspector de calidad verifica el 
tiem´po de enfriamiento (30 min) y la 
temperatura al término del 
enfrimiento(max 30oC)

Biológico: Recontaminaciòn 
del producto por agua no 
inòcua.

X X NO
Recontaminaciòn por contacto con 
agua no inòcua.

Aplicación de SSOP: MCC-001 
Agua y hielo, FCC-004: Control de ph 
y cloro de agua.

Quimico: Ninguno

Fìsico: Ninguno

Biológico: Contaminación 
cruzada de E. Coli, S. Aureus y 
Salmonella

X X NO

Posible recontaminaciòn del producto 
por operarios y malos hábitos de 
higiene de equipos y de superficies de 
contacto del producto.

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Físico: ninguno

Quimico: Residuos de 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Contaminación 
cruzada por material de 
empaque

X X NO
El material es inerte a la proliferación 
bacteriana.

Aplicacion de SSOP: MCC-004: 
Higiene del Personal y FCC- 
008:Higiene personal                 

Fisico: Ninguno X X NO

Quimico: Residuos de 
desengrasante  y sanitizantes

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Proliferación 
bacteriana por mal sellado

X X NO
Proliferación bacteriana debido a un 
sellado al vacío incorrecto.

Apliacion de PPR-003 Produccion de 
embutidos y PPR:006 Procedimiento 
de empacado Empaque PPR-018: 
Peso de producto terminado cocido

Físico: Ninguno 

Químico: Ninguno

Biologico: Proliferación 
bacteriana por altas 
temperaturas

X X NO
Abuso de tiempo y temperatura 
provocarìa proliferación presentes en 
producto terminado

PPR-008: Preparacion de pedidos y 
despachos y FCC-012: Monitores de 
camaras de alamcenamietno 

Fisico: Ninguno 

Quimico: Residuos de 
desengrasante  y sanitizantes

X X NO
Productos aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Empacado

14
Enfriamiento 2 

(Acondicionamie
nto) 

16

17

18

Rebanado15

Almacenamiento

Sellado al vacio
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Biológico: Presencia de 
plagas (moscas)

X X NO

La Materia Prima no carnica es de 
proveedores aprobados y cada lote 
llega con su respectivo certificado de 
análisis, .

Apilcacion de SSOP: PRO-AC02 
Control de Plagas. Aplicación de 
Procedimiento: PRO-PO01 Manejo, 
almacenamiento, preservación y 
entrega de materias primas

Físico:  Ninguno 

Químico: Ninguno   

Biológico: Dosificación fuera 
de parámetros establecidos por 
deficit de nitrito

X X SI
Baja concentración de nitrito 
ocasionaría formación  de esporas de 
clostridium 

Anàlisis de nitrito en  sal nitirificante 
preparadas lote a lote.

PCC2

Físico: Ninguno

Químico: Dosificación fuera de 
parámetros establecidos por 
exceso de nitrito

X X SI

La dosis letal de nitrito de sodio es de 
22 mg/Kg de peso corporal,  por lo que 
el peligro se presentaria en caso de 
consumo diario de embutidos. La dosis 
maxima de nitrito permitida en el 
producto terminado es de 125 ppm 
(CODEX)

Anàlisis de nitrito en  sal nitirificante 
preparadas lote a lote.

PCC2

Biológico:  Ninguno

Físico: Ninguno

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Uso de detergentes y sanitizantes 
aprobados para industria de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Biológico: Ninguno

Físico: Ninguno

Químico: Ninguno

Biológico: Ninguno
Físico: Ninguno

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Uso de detergentes y sanitizantes 
aprobados para industria de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) 
Procedimiento operativos 
estandarizados de saneamiento  
FCC-016: Control de Químicos

Codificación

Lavado de 
Gavetas

Preparación de 
sal nitrificante

22

23

21

20

Remojo de tripas

Recepcion de 
Materia Prima No 

Carnica
19

ETAPAS DE EXTERNAS

 Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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Tabla 16. Determinación de Análisis de Peligros en el Tocino Ahumado. 

MENOR MODERADO SERIO MUY SERIO FRECUENTE PROBABLE OCASIONAL REMOTO

Biológico: Contaminación cruzada 
por manipulación operativa

X X NO

La Materia Prima carnica es de proveedores 
aprobados y cada lote llega con su respectivo 
certificado de análisis, sin embargo una 
manipulacion de la materia prima carnica durante la 
recepcion podria provocar contaminacion 
bacteriana por malas prácticas del personal 
operativo.

Aplicación de PPR-001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 Registro de formulacion 
de carne para produccion de embutido.

Físico: Contaminaciòn por 
materiales extraños como residuos 
de gavetas plásticas 

X X NO

Al tratarse de gavetas apiladas, la mala 
manipulación de las mismas puede causar el 
rompimiento de parte de las gavetas y que caigan 
en el producto.

Aplicación de PCC-006 Manejo de plasticos 
quebradizos, MCC-005: Materiales extraños, FCC-005: 
Control de materiales extraños, FCC-022: Registro de 
seguiimiento de lamparas, bombillas , puertas y 
ventanas.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Contaminación cruzada 
por utensilios de trabajo.

X X NO
Manipulacion de la materia prima carnica podria 
provocar contaminacion bacteriana por utensiliosde 
trabajo del personal

Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y 
FCC- 008:Higiene personal

Físico: Posible presencia cuerpos 
extraños (huesos, catilagos)

X X NO
Capacitación de una persona para que revise la 
materia prima al 100%

Aplicación de PPR-001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 Registro de formulacion 
de carne para produccion de embutido.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos de limpíeza aprobados para uso en 
plantas procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Contaminación cruzada 
por utensilios de trabajo.

X X NO
Manipulacion de la materia prima carnica podria 
provocar contaminacion bacteriana por utensiliosde 
trabajo del personal

Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y 
FCC- 008:Higiene personal

Físico: Posible presencia de pintura 
descascarada

X X NO Las pinturas que se usan son de grado alimenticio FMA-003 Aplicación de Checklist de infraestructura.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Contaminación cruzada 
por utensilios de trabajo.

X X NO
Manipulacion de la materia prima carnica podria 
provocar contaminacion bacteriana por utensiliosde 
trabajo del personal

Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y 
FCC- 008:Higiene personal

Fisico: Ninguno 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Proliferacion bacteriana 
por manipulacion operativa

X X NO
Manipulacion de la materia prima no carnica podria 
provocar contaminacion bacteriana por malas 
prácticas

Aplicación de PPR-001:Procedimiento de recepcion de 
materia prima carnica, FPR-011 Registro de formulacion 
de carne para produccion de embutido.

Físico: Ninguno NO FMA-003 Aplicación de Checklist de infraestructura.

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
La materia prima no carnica podria contaminarse 
por coches mal lavados y enjuagados

CMA-001 Programa de lubricacion y FMA-002 
Lubricacion Diaria

Biológico: Contaminación cruzada 
por utensilios de trabajo.

X X NO
Manipulacion de la materia prima carnica podria 
provocar contaminacion bacteriana por utensiliosde 
trabajo del personal

Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y 
FCC- 008:Higiene personal

Fisico: Ninguno 

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biologico: Ninguno

Fisico: Ninguno 

Quimico: Ninguno

6 Amasado

MEDIDAS PREVENTIVAS  PC /PCC DETECTADOS 

1
Recepción de materia 

prima cárnica

2 Selección

PASO OPERACIONAL PELIGROS

EFECTO DEL PELIGRO PROBABILIDAD DE OCURRENCIA
PELIGRO 

SIGNIFICATIVO
JUSTIFICACION 
DE LA DECISION

3 Pesaje MP/ Insumos

7 Moldeado y prensado

ANÁLISIS DE PELIGROS

4

Tenderizado

5
Preparacion de 

salmuera
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 Biológico: Sobrevivencia de 
esporas de Clostridium perfringens 
por aplicación de temperaturas y 
tiempos insuficientes

X X SI
Insuficiente tratamiento térmico en el producto 
provoca superviciencia de bacterias patógenas (C. 
Perfringens)

Cocción controlada a mínimo 73°C en el núcleo del 
producto, con equipos calibrados.

PCC1

Químico: Posible contaminación con 
quimicos del caldero

X X NO
Se lleva control de parametros del caldero con el 
proveedor de quimicos para calderos

-

Físico: Ninguno 

Biológico: Proliferaciòn bacteriana 
de termòfilos sobrevivientes.

X X NO

Los microorganismos termòfilos que pudieron 
sobrevivir al proceso de cocciòn podrían 
reproducirse si el producto se mantiene dentro del 
rango de temperatura de incubación por abuso de 
tiempo.

El inspector de calidad verifica el tiem´po de enfriamiento 
(30 min) y la temperatura al término del enfrimiento(max 
30oC)

Biológico: Recontaminaciòn del 
producto por agua no inòcua.

X X NO Recontaminaciòn por contacto con agua no inòcua.
Aplicación de SSOP: MCC-001 Agua y hielo, FCC-004: 
Control de ph y cloro de agua.

Quimico: Ninguno

Fìsico: Ninguno

Biologico: Contaminación cruzada 
por dispositivos para desmoldeo

X X NO
Puede existir contaminaciòn por contacto directo 
con el personal , superficies no sanitarias o mala 
manipulaciòn que rompe la tripa de protecciòn.

Aplicacion de SSOPS: PRO-AC04 Higiene del Personal. 
Aplicación del Procedimiento PRO-PR14: Empaque de 
productos terminados

Fisico: Ninguno 

Quimico: Ninguno

Biológico: Sobrevivencia de 
esporas de Clostridium perfringens 
por aplicación de temperaturas y 
tiempos insuficientes

X X NO
Cocción controlada a 65°C en el núcleo del producto, con 
equipos calibrados.

Químico: Posible contaminación con 
quimicos del caldero

X X NO
Se lleva control de parametros del caldero con el 
proveedor de quimicos para calderos

-

Físico: Ninguno 

Biológico: Proliferaciòn bacteriana 
de termòfilos sobrevivientes.

X X NO

Los microorganismos termòfilos que pudieron 
sobrevivir al proceso de cocciòn podrían 
reproducirse si el producto se mantiene dentro del 
rango de temperatura de incubación por abuso de 
tiempo.

El inspector de calidad verifica el tiem´po de enfriamiento 
(30 min) y la temperatura al término del enfrimiento(max 
30oC)

Biológico: Recontaminaciòn del 
producto por agua no inòcua.

X X NO Recontaminaciòn por contacto con agua no inòcua.
Aplicación de SSOP: MCC-001 Agua y hielo, FCC-004: 
Control de ph y cloro de agua.

Quimico: Ninguno

Fìsico: Ninguno

Biológico: Contaminación cruzada 
de E. Coli, S. Aureus y Salmonella

X X NO
Posible recontaminaciòn del producto por operarios 
y malos hábitos de higiene de equipos y de 
superficies de contacto del producto.

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Físico: Ninguno

Quimico: Residuos de químicos de 
limpieza

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

10 Desmoldeo

Secado/Ahumado

12
Enfriamiento 2 

(Acondicionamiento)

8 Cocción

9 Enfriamiento 1

11

13 Rebanado
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 Biológico: Contaminación cruzada 
por material de empaque

X X NO El material es inerte a la proliferación bacteriana.
Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y 
FCC- 008:Higiene personal

Fisico: Ninguno X X NO

Quimico: Residuos de 
desengrasante y sanitizantes

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Proliferación bacteriana 
por mal sellado

X X NO
Proliferación bacteriana debido a un sellado al vacío 
incorrecto.

Apliacion de PPR-003 Produccion de embutidos y 
PPR:006 Procedimiento de empacado Empaque PPR-
018: Peso de producto terminado cocido

Físico: Ninguno 

Químico: Ninguno

Biologico: Proliferación bacteriana 
por altas temperaturas

X X NO
Abuso de tiempo y temperatura provocarìa 
proliferación presentes en producto terminado

PPR-008: Preparacion de pedidos y despachos y FCC-
012: Monitores de camaras de almacenamiento

Fisico: Ninguno 

Quimico: Residuos de 
desengrasante y sanitizantes

X X NO
Productos aprobados para uso en plantas 
procesadoras de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

Biológico: Presencia de plagas 
(moscas)

X X NO
La Materia Prima no carnica es de proveedores 
aprobados y cada lote llega con su respectivo 
certificado de análisis.

Apilcacion de SSOP: PRO-AC02 Control de Plagas. 
Aplicación de Procedimiento: PRO-PO01 Manejo, 
almacenamiento, preservación y entrega de materias 
primas

Físico: Ninguno 

Químico: Ninguno

Biológico: Dosificación fuera de 
parámetros establecidos por deficit 
de nitrito

X X SI
Baja concentración de nitrito ocasionaría formación 
de esporas de clostridium

Anàlisis de nitrito en sal nitirificante preparadas lote a 
lote.

PCC2

Físico: Ninguno

Químico: Dosificación fuera de 
parámetros establecidos por exceso 
de nitrito

X X SI

La dosis letal de nitrito de sodio es de 22 mg/Kg de 
peso corporal, por lo que el peligro se presentaria 
en caso de consumo diario de embutidos. La dosis 
maxima de nitrito permitida en el producto 
terminado es de 125 ppm (CODEX)

Anàlisis de nitrito en sal nitirificante preparadas lote a 
lote.

PCC2

Biológico: Ninguno

Físico: Ninguno

Químico: Ninguno

Biológico: Ninguno

Físico: Ninguno

Químico: Ninguno

Biológico: Ninguno

Físico: Ninguno

Químico: Posibles residuos 
químicos de limpieza

X X NO
Uso de detergentes y sanitizantes aprobados para 
industria de alimentos

Aplicación de MCC-002: (POES) Procedimiento 
operativos estandarizados de saneamiento FCC-016: 
Control de Químicos

17
Recepcion de Materia 

Prima No Carnica

18
Preparación de sal 

nitrificante

19 31. Clasificación

ETAPAS EXTERNAS

14 Empacado

15 Sellado al vacio

16 Almacenamiento

 Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

20 Codificación

21 Lavado de Gavetas
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6.5.8 Tarea 7: Determinación de los PCC (Principio 2) 

 

Una vez analizado los puntos críticos se tomó en cuenta los PCC con la ayuda de 

un árbol de decisiones de acuerdo al Codex Alimentarius. Donde se determinó los 

riesgos significativos presentes en cada proceso de la elaboración del Jamón de 

Pierna y Tocino Ahumado como se observa continuación en la figura 12 y 13, como 

se puede observar en el Jamón de Pierna existe dos PC y dos PCC, que se detalla 

a continuación: 

 

PC1.Recepción de materia prima: Se presenta un peligro biológico a no cumplir 

con los parámetros de temperatura y pH ya que puede afectar la calidad de la carne 

provocando algún posible crecimiento microbiano, Según Braun, R. 0. & S. H. 

Pattacini, 2011 la carne porcina en general que presenta color, consistencia y 

humedad normales, está caracterizada por un valor de pH final de 5,5 a las 24 horas 

del sacrificio.  Sin embargo, en este tipo de carne la rigidez cadavérica se inicia a 

una temperatura cercana a los 20°C y bajo estas condiciones ocurren en el músculo 

ciertas modificaciones bioquímicas. 

 

PC2. Amasado: En esta etapa de proceso es calificado con un punto de control 

debido que el riego más significativo será la limpieza y sanitización de equipos y 

temperatura de masa cárnica y salmuera elaborada por lo cual son aspecto que 

deben considerarse y realizar seguimiento antes de efectuar el proceso de 

elaboración del producto. Seguido encontramos dos Puntos Críticos de Control 

determinadas en las etapas de pesado MP/Insumo (preparación de sal nitrificante) 

y cocción. 

 

PCC1.Pesado de MP/Insumos (preparación de sal nitrificantes): considerado 

como un riesgo biológico; dosificación por debajo de los límites permite la 

germinación de microbiana seguido de riesgos Químico; como es el exceso de 

concentración de Nitrito riesgo a la salud del consumidor. 
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PCC2.Coccion: Principal riesgo a presentarse en esta etapa productiva serían los 

biológico debido a la posible sobrevivencia microbiana por aplicación de 

temperaturas y tiempos insuficientes es por esto que los tiempo y temperaturas 

deben cumplirse de forma correcta y generar acciones correctivas para poder evitar 

perjuicios posteriores al producto elaborado. 

Y con lo que corresponde al producto Tocino Ahumado a continuación se detallan 

los dos PC y dos PCC: 

 

PC1.Recepción de materia prima: Se presenta un peligro biológico a no cumplir 

con los parámetros de temperatura y pH ya que puede afectar la calidad de la carne 

provocando algún posible crecimiento microbiano. 

Según Braun, R. 0. & S. H. Pattacini, 2011 la carne porcina en general que presenta 

color, consistencia y humedad normales, está caracterizada por un valor de pH final 

de 5,5 a las 24 horas del sacrificio.  Sin embargo, en este tipo de carne la rigidez 

cadavérica se inicia a una temperatura cercana a los 20°C y bajo estas condiciones 

ocurren en el músculo ciertas modificaciones bioquímicas. 

 

PC2. Tenderizado: En esta etapa de proceso es calificado con un punto de control 

debido que el riego más significativo será la limpieza y sanitización de equipos y 

temperatura de masa cárnica y salmuera elaborada por lo cual son aspecto que 

deben considerarse y realizar seguimiento antes de efectuar el proceso de 

elaboración del producto. 

 

PCC1.Pesado de MP/Insumos (preparación de sal nitrificantes): detallamos 

riesgos biológicos; dosificación por debajo de los límites permite la germinación de 

microbiana seguido de riesgos Químico; como es el exceso de concentración de 

Nitrito riesgo a la salud del consumidor. 
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PCC2.Coccion: Principal riesgo a presentarse en esta esta productiva serían los 

biológico debido a la posible sobrevivencia microbiana por aplicación de 

temperaturas y tiempos insuficientes es por esto que los tiempo y temperaturas 

deben cumplirse de forma correcta y generar acciones correctivas para poder evitar 

perjuicios posteriores al producto elaborado tanto de calidad como inocuidad del 

mismo. Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Figura 12. 

Determinación de los PC  PCC en Cada Etapa del Proceso 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

PC 1 

PCC 1 

PCC 2 
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Figura 13. 

Determinación de los PC  PCC en Cada Etapa del Proceso 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

PCC 1 

PCC 2 

PC 1 

PC 2 
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6.5.9 Tarea 8: Establecimiento del límite crítico para cada producto. 

 

A continuación, se detalla los limites críticos para cada producto incluyendo las 

áreas donde se realizan los debidos procesos de elaboración, empaque y 

almacenamiento.  

 

Tabla 17. Determinación de los limites críticos superior e inferior de cada PCC 

del Jamón de Pierna. 

 

AREAS DE PROCESOS Y ALMACENAMIENTO  

Nombre del Área Límites Superior 
Límites 
Inferior 

Acción 

Sala de Producción 14°C 8°C Calibrar termómetros 

Empaque 2 
4°C 0°C Calibración de sensores de 

temperatura 

Cámara de Proceso 
8°C -2 °C Calibración de sensores de 

temperatura 
Cámara P.T. 
Embutido  

6°C 0°C Calibración de sensores de 
temperatura 

Cámara de 
almacenamiento de 
M.P. 

-12°C -6°C Calibración de sensores de 
temperatura 

ETAPA DE LINEA PRODUCTIVA  
Selección de Materia Prima  

Parámetro Límites Superior 
Límites 
Inferior 

Fuente Acción 

Temperatura 4°C 0°C 
NTE.INEM 

1338 

Calibrar 
termómetros 

de bolsillo 
pH     

  
 Revisión 

de pH 
Pesado Insumos 

Parámetro  Límites Superior  Límites 
Inferior   

Fuente Acción 

Concentración de 
nitrito 

22mg/Kg (125 
ppm) 

22mg/Kg (125 
ppm) 

Codex 
Revisión de 

pesado 
Cocción 

Parámetro Límites Superior 
Límites 
Inferior 

Fuente Acción 

Temperatura 
 

73°C 72°C 
NTE.INEM 

1338 

Calibrar 
termómetros 

de bolsillo 
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Almacenado 

Parámetro Límites Superior 
Límites 
Inferior 

Fuente Acción 

Temperatura 4°C 0°C 
NTE .INEN 

1338 

Calibración 
de sensores 

de 
temperatura 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

Tabla 18. Determinación de los limites críticos superior e inferior de cada PCC 

del Tocino Ahumado. 

 

AREAS DE PROCESOS Y ALMACENAMIENTO  

Nombre del Área Límites Superior Límites 
Inferior 

Acción 

Sala de Producción  
14°C 8°C Calibrar termómetros 

Empaque 2 
4°C 0°C 

Calibración de sensores de 
temperatura 

Cámara de Proceso 
8°C -2 °C 

Calibración de sensores de 
temperatura 

Cámara P.T. 
Embutido  

6°C 0°C 
Calibración de sensores de 
temperatura 

Cámara de 
almacenamiento de 
M.P. 

-12°C -6°C 
Calibración de sensores de 
temperatura 

ETAPA DE LINEA PRODUCTIVA 
Selección de Materia Prima 

Parámetro Límites Superior Límites Inferior Fuente Acción 

Temperatura 4°C 0°C 
NTE.INEM 

1338 

Calibrar 
termómetros 

de bolsillo 

Ph   - 
Revisión de 

pH 
Pesado Insumos 

Parámetro Límites Superior Límites Inferior Fuente Acción 
Concentración de 

nitrito 
22mg/Kg (125 

ppm) 
22mg/Kg (125 

ppm) 
Codex 

Revisión de 
pesado 

Cocción 
Parámetro Límites Superior Límites Inferior Fuente  Acción 

Temperatura 73°C 72°C 
NTE.INEM 

1338 

Calibrar 
termómetros 

de bolsillo 
Ahumado 
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Parámetro Límites Superior Límites Inferior Fuente  Acción 

Temperatura 73°C 72°C 
NTE.INEM 

1338 

Calibrar 
termómetros 

de bolsillo 
Almacenado 

Parámetro Límites Superior Límites Inferior Fuente Acción 

Temperatura 4°C 0°C 
NTE. INEN 

1338 

Calibración 
de sensores 

de 
temperatura 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

6.5.10 Tarea 9 y 10: Establecimiento de un sistema de vigilancia para 

cada PCC, Establecimiento de medidas correctoras para las 

desviaciones que pudieran producirse 

 

A continuación, se detalla el sistema de vigilancia para cada PCC tanto para Jamón 

de pierna y Tocino Ahumado, considerando características de monitoreo como: 

etapa, peligro, limite crítico, ¿qué?, ¿Cómo?, ¿Quién?, frecuencia, acciones 

correctivas y verificaciones. 

Es importante considerar las acciones correctivas y los procesos de verificación 

establecidos, ya que serán la ayuda principal para poder obviar las desviaciones 

que pudieran presentarse en algún momento durante una las etapas de producción, 

garantizando la calidad e inocuidad los productos elaborados.  

 Los mismos que se verán reflejados en la tabla 19 y 20. 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Tabla 19. Sistema de vigilancia y acciones correctivas de cada PC y PCC identificados en la 
elaboración del jamón de pierna. 

 

QUE COMO FRECUENCIA QUIEN

PC1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA 

Biologico: el no cumplimiento 
de los parametros de 
temperatura y pH se presenta 
prblemas de calidad de carne y 
inocuidad probocando algun 
posible crecimiento microbiana 

pH: min:5,3 max: 5.8 
optimo  para carne de 
cerdo denominadas 
como RFN (Rojas firmes 
no exudativas) 
Temperatura: (0°C-4°C) 

Se controla 
temperatura y pH a 
lo que llega la carne 

El jefe operativo solicita al proveedor de 
materia prima carnica los certificados de 
faenamiento emitidos por el camal. El jefe 
de porduccion junto con control de calidad 
miden el pH con el peachimetro, 
temperatura con el termometro de puncion, 
los mismos que son registrados 

Cada vez que 
llegue materia 
prima carnica a 
la empresa 

El jede de 
produccion y 
control de calidad

En caso que el proveedor 
no presente los 
certificados solicitados 
rechazar la MP. En el 
caso de que la M.P no 
este dentro de los rango 
rechazar la misma.

Registro de 
recepcion de 
materia prima 
carnica y 
certificado de 
faenamiento

Registro de recepcion de 
materia prima carnica 
lleno junto con todos los 
requisitos del mismo. 

PC2 AMASADO 

Biologico: el no cumplimiento 
de los parametros de 
temperatura y pH se presenta 
prblemas de calidad de carne y 
inocuidad probocando algun 
posible crecimiento microbiana 

Temperatura: (0°C-4°C) 
tiempo: 5 horas  

Se controla 
temperatura  antes 
de realizar la etapa  

El operador que este a cargo del equipo  
debe verificar mediante el uso del 
cronometro  y termometro digital que la 
temepratura y el tiempo de amasado se 
encuentre dentro de los limites 
establecidos 

Cada lote 
Operador 
encargado del 
equipo 

En caso que de superar 
los limites establecidos 
acondicionar la masa 
carnica. 

Registro de 
control de 
procesos 

Registro de recepcion de 
materia prima carnica 
lleno junto con todos los 
requisitos del mismo. 

Biologico: Dosificación por 
debajo de los límites permite la 
germinacion de esporas del 
Clostridium perfringens

Concentración  de 
nitrito: 1% ± 0.1

Concentración de 
nitrito en sal 
nitrificante.

Revision de certficados de analisis 
emitidos por parte del porveedor 

Cada lote 
Control de 
Calidad 

Comunicado al porveedor 
Archivos de 
certificados de 
analisis 

Laboratorista, análisis 
residual de nitrito en 
producto terminado 
mínimo del 1% ± 0.1. 
Analisis de Nitrito en 
producto terminado por 
laboratorio externo 
acreditado, con 
frecuencia semestral.

Químico: Exceso de 
concentración de Nitrito riesgo a 
la salud del consumidor

Concentración máxima 
de nitrito: 125 ppm

Concentración de 
nitrito en sal 
nitrificante.

Revision de certficados de analisis 
emitidos por parte del porveedor 

Cada lote 
Control de 
Calidad 

Comunicado al porveedor 
Archivos de 
certificados de 
analisis 

Laboratorista, análisis 
residual de nitrito en 
producto terminado, max 
125 mg/kg.

PCC 2 COCCION 

Biológico: Sobrevivencia de 
esporas de Clostridium 
perfringens por aplicación de 
temperaturas y tiempos 
insuficientes

Temperatura interna del 

producto mínimo: 73oC 
por un tiempo de 4 
horas

Temperatura del 
núcleo del producto

Por Termómetros de bolsillo inmersos por 
minimo 1 minuto en el producto.
Registrador digital.

Por cada lote y 
tipo de 
producto

Operador
Cocción adicional hasta 
alcanzar temperatura 
mínima: 73°C

(FPR-004) 
Control de 
temperatura de 
coccion 

Verificación del 
termoregistro por 
Inspector de Calidad, por 
lote y tipo de producto.

PCC PELIGRO LIMITES CRITICOS VERIFICACIONREGISTROSACCION CORRECTIVAETAPA 

 Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

PCC 1
PESADO MP/ INSUMO 

(PREPARACION DE SAL 
NITRIFICANTE)

NOMBRE DEL PRODUCTO: JAMON DE PIERNA 

MONITOREO
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Tabla 20.Sistema de vigilancia y acciones correctivas de cada PC y PCC identificados en la 
elaboración tocino ahumado  

 

QUE COMO FRECUENCIA QUIEN

PC1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA 

Biologico: El no cumplimiento 
de los parametros de 
temperatura y pH se presenta 
prblemas de calidad de carne 
y inocuidad probocando algun 
posible crecimiento 
microbiana 

pH: min:5,3 max: 5.8 
optimo  para carne de 
cerdo denominadas como 
RFN (Rojas firmes no 
exudativas) Temperatura: 
(0°C-4°C) 

Se controla 
temperatura y pH a 
lo que llega la carne 

El jefe operativo solicita al proveedor 
de materia prima carnica los 
certificados de faenamiento emitidos 
por el camal. El jefe de porduccion 
junto con control de calidad miden el 
pH con el peachimetro, temperatura 
con el termometro de puncion, los 
mismos que son registrados 

Cada vez que llegue 
materia prima carnica 
a la empresa 

El jede de 
produccion y 
control de calidad

En caso que el proveedor 
no presente los certificados 
solicitados rechazar la M.P. 
En el caso de que la M.P 
no este dentro de los rango 
rechazar la misma.

Registro de 
recepcion de 
materia prima 
carnica y 
certificado de 
faenamiento

Registro de recepcion de 
materia prima carnica lleno 
junto con todos los requisitos 
del mismo. 

PC2 TENDERIZADO 

Biologico: El no cumplimiento 
de los parametros de 
temperatura y pH se presenta 
prblemas de calidad de carne 
y inocuidad probocando algun 
posible crecimiento 
microbiana 

 Temperatura: (0°C-4°C) 
tiempo: 5 horas  

Se controla 
temperatura  antes 
de realizar la etapa  

El operador que este a cargo del 
equipo  debe verificar mediante el 
uso del cronometro  y termometro 
digital que la temepratura y el tiempo 
de amasado se encuentre dentro de 
los limites establecidos 

Cada lote 
Operador 
encargado del 
equipo 

En caso que de superar los 
limites establecidos 
acondicionar la masa 
carnica. 

Registro de 
control de 
procesos 

Registro de recepcion de 
materia prima carnica lleno 
junto con todos los requisitos 
del mismo. 

Biologico: Dosificación por 
debajo de los límites permite 
la germinacion de esporas del 
Clostridium perfringens

Concentración  de nitrito: 
1% ± 0.1

Concentración de 
nitrito en sal 
nitrificante.

Revision de certficados de analisis 
emitidos por parte del porveedor 

Cada lote Control de Calidad Comunicado al porveedor 
Archivos de 
certificados de 
analisis 

Laboratorista, análisis 
residual de nitrito en producto 
terminado mínimo del 1% ± 
0.1. Analisis de Nitrito en 
producto terminado por 
laboratorio externo 
acreditado, con frecuencia 
semestral.

Químico: Exceso de 
concentración de Nitrito riesgo 
a la salud del consumidor

Concentración máxima de 
nitrito: 125 ppm

Concentración de 
nitrito en sal 
nitrificante.

Revision de certficados de analisis 
emitidos por parte del porveedor 

Cada lote Control de Calidad Comunicado al porveedor 
Archivos de 
certificados de 
analisis 

Laboratorista, análisis 
residual de nitrito en producto 
terminado, max 125 mg/kg.

PCC2 COCCION 

Biológico: Sobrevivencia de 
esporas de Clostridium 
perfringens por aplicación de 
temperaturas y tiempos 
insuficientes

Temperatura interna del 

producto mínimo: 73oC por 
un tiempo de 4 horas

Temperatura del 
núcleo del producto

Por Termómetros de bolsillo inmersos 
por minimo 1 minuto en el producto.
Registrador digital.

Por cada lote y tipo 
de producto

Operador
Cocción adicional hasta 
alcanzar temperatura 
mínima: 73°C

(FPR-004) 
Control de 
temperatura de 
coccion 

Verificación del termoregistro 
por Inspector de Calidad, por 
lote y tipo de producto.

 Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

PCC 1
PESADO MP/ INSUMO (PREPARACION DE 

SAL NITRIFICANTE)

NOMBRE DEL PRODUCTO: TOCINO AHUMADO 

PCC ETAPA PELIGRO LIMITES CRITICOS
MONITOREO

ACCION CORRECTIVA REGISTROS VERIFICACION
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6.5.11 Tarea 11: Establecimiento de procedimientos de verificación 

 

Se realizó un plan de verificación en cada etapa del proceso llevando un registro 

diario para la aplicación de medidas preventivas a darse en las respectivas etapas 

criticas (recepción de materia prima, producto cocinado y producto terminado) 

mediante la realización de análisis microbiológicos. El cual se utilizó el método por 

Placa Petri Film tomando en cuenta los parámetros que plantea la Norma INEN 

1338 como se observa en la tabla 21 y 22. 

 

Tabla 21. Resultados de los Análisis Microbiológico en Jamón de Pierna. 

MICROORGANISMO PRODUCTO LOTE IMAGEN RESULTADO 

Aerobios Mesofilos 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

<1x10 

Aerobios Mesofilos 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

1x10 
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Estafilococos Aureus 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

1x10 

Escherichia Coli 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

<1x10 

Salmonella 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Salmonella 
Materia Prima 

de Jamón 
Premium 

32-04 

 
No 

Detectado/ 
25g 

 

Aerobios Mesofilos Jamón Marmita 1405 

 

1x103 
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Aerobios Mesofilos Jamón Marmita 1405 

 

1.11x103 

Aerobios Mesofilos Jamón Marmita 1405 

 

1x103 

Estafilococos aureus Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 

Escherichia Coli Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 
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Escherichia Coli Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 

Escherichia Coli Jamón Marmita 1405 

 

<1x10 

Salmonella Jamón Marmita 1405 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Salmonella Jamón Marmita 1405 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Aerobios Mesofilos 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

1x10 

Aerobios Mesofilos 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

1x10 
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Estafilococos Aureus 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

<1x10 

Salmonella 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

No 
Detectado/ 

25g 
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Salmonella 
Producto final 

Jamón 
1417 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

 

Tabla 22.Resultados de los Análisis Microbiológico del Tocino Ahumado. 

 

MICROORGANISMO PRODUCTO LOTE IMAGEN RESULTADO 

Aerobios Mesofilos 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 

Aerobios Mesofilos 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 
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Estafilococos Aureus 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

<1x10 

Salmonella 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Salmonella 
Materia Prima de 

Tocino 
28-01 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Aerobios Mesofilos Tocino Marmita 
 

1405 

 

1.1x10 
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Aerobios Mesofilos Tocino Marmita 1405 

 

1x10 

Aerobios Mesofilos Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 
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Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 

 

<1x10 

Salmonella Tocino Marmita 1405 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Salmonella Tocino Marmita 1405 

 

No 
Detectado/ 

25g 
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Aerobios Mesofilos 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

1.15x103 

Aerobios Mesofilos 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

1.13x103 

Estafilococos Aureus 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

<1x10 

Estafilococos Aureus 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

<1x10 

Escherichia Coli 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

<1x10 
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Salmonella 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

No 
Detectado/ 

25g 
 

Salmonella 
Producto final 

Tocino 
1417 

 

No 
Detectado/ 

25g 
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6.5.12 Tarea 12: Establecimiento de un sistema de documentación y 

mantenimiento de registros. 

 

Tabla 21. Cumplimiento de BPM 

 

 

  

 

Figura 14. 

 Grafica de cumplimiento de BPM 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cumplimiento BPM 

Si cumple 97% 

Por aplicar 3% 

100% 

Cumplimiento de BPM 

Si cumple Por aplica
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Figura 15. 

CheckList de Máquinas (FMA-003)   

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Figura 16. 

CheckList de Infraestructura (CMA-003) 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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Los resultados planteados a continuación son derivados de los CheckList (CMA-

003) referente al seguimiento de mejoras de la planta en su infraestructura y equipos 

el cual se ve reflejado en la tabla 22 y la figura 11 donde se plantea los porcentajes 

de cumplimientos de las BPM. 

 

Tabla 22. Porcentaje de cumplimiento de BPM  

 

REQUISITOS BPM CUMPLIMIENTO CUMPLE POR APLICAR 

Instalaciones  14,29% 12,90% 1,39% 
Equipos y utensilios  14,29% 14,29% 0,00% 
Requisitos higiénicos  14,29% 14,29% 0,00% 
Materia prima e insumos  
 

14,29% 13,10% 1,19% 

Operaciones de producción  14,29% 14,29% 0,00% 
Empacado y etiquetados  14,29% 14,29% 0,00% 
Almacenamiento 
distribución y transporte  

14,29% 14,29% 0,00% 

Total 100,00% 97,43% 2,57% 
 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

Figura 17.  

Grafica porcentual de cumplimiento de BPM en planta FINCA 
LOS NONNOS S.A 

 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 

0%

50%

100%

1 2 3 4 5 6 7 8

Porcentaje de Cumplimiento BPM  

Requisitos BPM Cumplimiento

Cumple Por aplicar
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Tabla 23. Evidencia de hallazgos encontrados y mejoras efectuadas  

N° 
ACCIONES ME 

MEJORES A 
LLEVAR ACABO 

DIFICULTAD PLAZO IMPACTO EVIDENCIA 

1 

Cambio de 
cortinas en la 

entrada de 
Producción de 

embutido 

Ninguna 
Inmedia

to 
Poco 

 

2 
Incremento de 

lámparas 
Fluorescentes 

Poca Corto Bastante 

 

3 
Reubicación de la 

bodega de 
insumos. 

Bastante Medio Bastante 

 

4 

Cambio de 
cortinas en el 

área de empaque 
#2 

Poca 
Inmedia

to 
Poco 
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5 

Cambio de 
cortinas en la 

entrada al área 
de codificación.    

Poca 
Inmedia

to 
Poco 

 

6 

Sellado de 
aberturas en el 

piso de 
codificación 

Poca Corto Bastante 

 
 
 

 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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VII.  DISCUSIÓN 

 No se presentó un valor significativo en los análisis microbiológicos en los 

dos productos (Tocino Ahumado y el Jamón de Pierna) como lo determina la 

norma INEN 1338, el cual se realizó en sus tres etapas cruciales. Así mismo 

se realizó cada toma de muestra con sus respectivas repeticiones para 

validar su resultado. Sin embargo, hubo una excepción en la presencia de 

aerobios mesofilos esto se dio por motivo de una mala adecuación de los 

laboratorios.  

 

 Sin embargo, para corroborar con estos resultados, se realizaron los mismos 

análisis en un laboratorio certificado como es CE.SE.C.CA como se observan 

en el anexo 40. Con estos resultados obtenidos pudimos verificar que si se 

están cumplimiento con las normativas ya mencionados como son las 

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y los Procedimiento Operativos 

Estandarizados de Saneamiento (POES). 

 
 FINCA LOS NONNOS S.A cuenta con documentación archivos y registros 

apropiados en la implementación del plan HACCP. Dispone con toda la 

documentación necesaria desde los pre-requisitos como las tareas 

asignadas los mismo que se han detallado en el documento y se verán 

reflejados en los anexos 1 al 37.  

 
 Además, se detalla por medio de grafica el cumplimiento de BPM Ver figura 

14 y 17, el cual indica la forma como se llevó la documentación y el 

mantenimiento de registro y posibles mejoras en las áreas. Ver tabla 21, 22 

y 23. 

 
 

Fuente: (Catagua & Castro, 2019) 
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VIII. CONCLUSIONES 

 En la verificación y actualización de los pre-requisitos ya realizados como son 

BPM, POE Y POES son normativas que ayudan a controlar y disminuir los 

riesgos asociados con los productos a elaborar, se realizó el plan HACCP 

para las dos líneas de producción (Jamón de Pierna y Tocino Ahumado).  

  

 En el estudio realizado se determinó dos PC en la elaboración del Jamón de 

Pierna, el primero en la recepción de la materia prima seguido del amasado. 

Así mismo dos PCC identificados en el pesado de materia prima/insumos 

(preparación de sal nitrificante) y la cocción de la carne. En el Tocino 

Ahumado se presenta dos PC en la recepción de materia prima y en el 

Tenderizado; como también dos PCC encontrados en las etapas de pesado 

MP/ Insumo (preparación de sal nitrificante) y cocción.  

 
 Para controlar y cumplir con el plan HACCP se elaboró el sistema de 

vigilancia y monitoreo, se tomó en cuenta las medidas preventivas, para el 

apropiado control de cada PCC, controlando así peligros biológicos, físicos y 

químicos. 

 
 De la evaluación realizada a la empresa Finca Los Nonnos S.A mediante 

calificación cualitativa (checklist) se obtuvo un 93% de normativas de (BPM) 

y 3% en aplicar mejoras, las cuales se realizaron en el transcurso del 

proyecto elaborado para dar fiabilidad de las acciones levantadas siendo 

cumplidas de tal forma.  

 
 Con los análisis microbiológicos realizados se pudo comprobar la inocuidad 

alimentaria de manera efectiva debido a la ausencia total de aquellos 

microorganismos peligrosos en los productos estudiados tanto en los análisis 

internos como externos realizados en el laboratorio certificado CE.SE.C.CA, 

dando seguridad de tal forma la venta y consumo del producto. 
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IX. RECOMENDACIONES 

 

 Estimular al equipo HACCP a que se comprometan a seguir con las mejoras 

de la empresa, esto se realizara mediante capacitaciones de higienización, 

inocuidad y buenas prácticas de manufactura con el objetivo de incentivar al 

trabajador que aumente su nivel de conocimiento ayudando así a facilitar la 

implementación de este sistema mejorando la producción. 

 

 Realizar análisis del contenido de Nitral en los productos a elaborar de 

manera semestral para poder garantizar que los productos cumplen con los 

estándares de dosificación por medio de laboratorios externos. 

 
 Considerar los mantenimientos preventivos de los equipos e instalaciones 

que maneja la planta ya que pueden ser una fuente de contaminación para 

cada proceso. 

 
 Aumentar la frecuencia de envió de muestras para análisis microbiológicos a 

laboratorio externos certificados como método de confiabilidad de los 

productos elaborados y poder dar garantía a los consumidores directos. 

 
 No obviar las inspecciones internas evaluativas (auditorías internas) ya que 

son procedimientos que ayudan a observar ciertas faltas que por alguna 

razón se dejan olvidadas, y ayudan a mejorar y generar cultura de cuidado y 

seguimiento de planes de mejora. 

 
  Capacitar a todo el personal operativo y supervisores de los procesos 

productivos de forma correcta para poder efectuar las acciones 

correspondientes frente a un caso de peligro y poder tomar acciones 

inmediatas en caso de un personal faltante. 
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Tabla 23. Cronograma a seguir en la elaboración del manual HACCP

ACTIVIDADES  JULIO  AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE 
SEMANAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

Verificación de los 
documentos pre-
requisitos  X                                       
Formación de un Equipo 
HACCP   x                                      
Descripción de los 
productos 
Determinación de la 
aplicación del sistema      x x                                  
Elaboración de un 
diagrama de flujo         x                                
Verificación in situ del 
diagrama de flujo           x  x  x                          
Principio 1. Análisis de 
peligros                 x  x                      
Principio 2. Determinar 
los (PCC)                      x x                  
Principio 3. Establecer 
los Límites críticos para 
cada PCC                         x  x              
Principio 4. Sistema de 
Vigilancia                             x  x          
Principio 5. Establecer 
medidas correctivas                                  x       
Principio 6. Sistema de 
verificación                                   x  x  x  
Principio 7. Sistema de 
registro y 
documentación                                       x x  
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GLOSARIO DE TERMINOS 
 
Sistema HACCP: El HACCP es un instrumento para evaluar los peligros y 

establecer sistemas de control, en que se hace hincapié en la prevención y no en 

las pruebas realizadas con los productos finales.  

 

Buenas prácticas de manufactura (BPM): Conformidad con los códigos de 

prácticas, normas, reglamentos y leyes referentes a la producción, elaboración, 

manipulación, etiquetado y venta de alimentos impuestos por órganos sectoriales, 

locales, estatales, nacionales e internacionales con el fin de proteger al público de 

enfermedades, adulteración de los productos y fraudes. 

 

Procedimiento de operación estándar (POE): Son procedimiento documentados 

que describen como llevar a cabo paso a paso una actividad u operaciones de la 

empresa.  

 

Procedimiento de operación estandarizado de saneamiento (POES): Son 

procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de 

saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de 

elaboración. 

 

Calidad: Es la percepción que el cliente tiene en cada uno de los atributos de un 

producto, servicio o negocio, al satisfacer sus necesidades. 

 

Inocuidad: Son las condiciones y prácticas que preservan la calidad de los 

alimentos para prevenir la contaminación y las enfermedades. 

 

Medidas preventivas: son decisiones que debe adoptar en los procedimientos de 

emergencias en la empresa. 

 

Análisis de peligro: Proceso de recopilación e interpretación de información sobre 

los peligros y condiciones que dan lugar a su presencia con el fin de determinar 

cuáles son importantes para la inocuidad de los alimentos, por lo tanto, deben 

considerarse en el plan HACCP. 
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Buenas prácticas agrícolas (BPA): Buenas prácticas de los productores primarios 

de alimentos que son necesarias para conseguir productos alimentarios inocuos y 

sanos de acuerdo con las leyes y reglamentos sobre la alimentación. 

 

Punto de control (PC): Punto o etapa que afecta la seguridad, si no son 

controlados por programas y procedimientos pre-requisitos (Buenas prácticas de 

higiene). 

 

Punto crítico de control (PCC): Cualquier punto, etapa o procedimiento en el cual 

se aplican las medidas de control (preventivas) para mantener un peligro 

significativo bajo control, con el objeto de eliminar, prevenir o reducir los riesgos a 

la salud del consumidor. 

 

Contaminante de los alimentos: Todo agente biológico o químico, materia extraña 

o sustancia incorporada de forma no deliberada a los alimentos y que puede poner 

en peligro su inocuidad o idoneidad. 

 

Procedimiento: documento escrito que describe la manera específica de realizar 

una actividad o proceso. 

 

Almacenamiento: Acción de guardar, reunir en una bodega, local, silo, reservorio, 

troje, área con resguardo o sitio específico, las mercancías, materia prima o 

productos para su conservación, custodia, suministro, futuro procesamiento o venta. 

 

Verificación: En el HACCP, utilización de métodos, procedimientos o pruebas no 

utilizados en el seguimiento que permiten determinar el cumplimiento del plan 

HACCP y/o decidir si el plan HACCP necesita modificación con el fin de mejorar la 

inocuidad de los alimentos. 

 

PPR: Procedimiento de control de proveedores  

 

FAC: Formato de área de calidad  



 

102 

 

FCC: Formato de control de calidad  

 

DTP: Departamento de producto Terminado  

 

FPR: Formato de producción  

 

MCC: Manual de control de calidad  

 

MAC: Manual de área de calidad 

 

FTH: Formato de Talento Humano  

 

BFR: Balanza Frigorífico 

 

RMA: Registro de mantenimiento  
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XI. ANEXOS 

 
ANEXO 1 

FUNCIONAMIENTO DEL ARCSA 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Por cumplir con las disposiciones establecidas en el Reglamento de Buenas Prácticas 
de Manufactura para Alimentos Procesados del Ecuador a la empresa 

 
 

FINCA LOS NONNOS S.A. FINCANONNOS 
 
 

Informamos que se ha procedido a registrar su certificado emitido por SGCEC DEL 
ECUADOR S.A. por lo que se le comunica que su código unico BPM es: 

 
0024-BPM-AN-0814 

 
TIPO DE ALIMENTO LÍNEA DE PRODUCCIÓN 

  
ELABORACIÓN DE PRODUCTOS 

CÁRNICOS Y DERIVADOS PRODUCTOS CÁRNICOS CRUDOS 
  
 

ELABORACIÓN DE PRODUCTOS 
CÁRNICOS Y DERIVADOS 

PRODUCTOS CÁRNICOS CRUDOS 
EMBUTIDOS 

  
  

ELABORACIÓN DE PRODUCTOS 
CÁRNICOS Y DERIVADOS 

PRODUCTOS CÁRNICOS COCINADOS, 
PRECOCIDOS, EMBUTIDOS, 

 PASTAS CÁRNICAS UNTABLES 
  

ELABORACIÓN DE PRODUCTOS 
CÁRNICOS Y DERIVADOS 

PRODUCTOS AHUMADOS COCIDOS O NO 
COCIDOS 

  

 
DATOS DE LA EMPRESA 

 
RUC: 1391789661001 
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Establecimiento 1 
 

Planta 1 
 

Provincia: MANABI 
 

Cantón: JARAMIJO 
 

Parroquia: JARAMIJO 
 

Dirección: CARRETERO: VIA MANTA - ROCAFUERTE KILOMETRO: 5 1/2 
 

Dado en la ciudad de Guayaquil, el 15 de octubre de 2018. 
 

 
 
 
 

Vigente hasta 30 de septiembre de 2022 
  

Guayaquil,07/09/2017, se realizó certificación. 
 

Guayaquil,15/10/2018, se realizó recertificación. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Dra. Hemplen Zambrano Sáenz de Viteri 

 
COORDINADORA GENERAL TÉCNICA DE CERTIFICACIONES  

AGENCIA NACIONAL DE REGULACIÓN, CONTROL Y VIGILANCIA SANITARIA 
 

 
 
 
 

Esta firma pertenece al documento No. NUS-12042  
con código BMP: 0024-BPM-AN-0814 

 
 
 
 
 

 
 
 

Número de Documento Página 2/2  
                                        NUS-12042 
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ANEXO 2 
CONTROL DE PROVEEDORES (PPR-005) 
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ANEXO 3 
INGRESO DE MATERIALES (PPC-001) 
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ANEXO 4 
EVALUACIÓN DE PROVEEDORES (FAC-009) 
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ANEXO 5 
INGRESO DE MATERIALES (FCC-001) 
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ANEXO 6 
ETIQUETA DE PRODUCTO (ECC-004) 
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ANEXO 7 
REGISTRO DE FORMULACIÓN DE EMBUTIDOS (FPR-011)

°C Sellad
o

Etiqueta F isico  
Quimico

Senso rial C uarenten
a

Liberado N o  
co nfo rme

Ing. Yo seany C atagua Ing.Jo rge D uarte Ing. A ndres C uka 06/ 09/ 2017

Jefe de C alidad Jefe de P ro duccio n Gerente General

LIB ER A C ION  P R OD UC C ION : Corresponde a la revision de los registros de contro l de procesos elaborados por el Dpto. Produccion

Superviso r de empaque                                                                                                 Jefe de C alidad                                                                                Superviso ra de Embutido

ELA B OR A D O P OR : R EVISA D O P OR : A P R OB A D O P OR : F EC H A  A C T UA LIZ A C IÓN

F echa R epo rte:

RESULTADOS
C ó digo D escripció n C antidad 

(Kg)
Lo te C aracterist icas del pro ducto D est ino  de M ateria P rima R ecibido Observació n

FINCA LOS NONNOS S.A CODIGO: FPR-011

CONTROL DE CALIDAD REVISION:01

Registro de formulación de carnes para producción de embutidos PAGINA: 1 DE 1
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ANEXO 8 
INGRESO DE MATERIALES (FCC-001)  

Biológico Físico

Químico Ninguno

Aprobado Cuarentena Rechazado

Jef e de C alidad Jef e de Producción Gerent e General 2 0 / 0 7/ 2 0 17

Analista de Calidad                                                                                                                                         Jefe de Produccion
ELA B OR A D O POR R EV ISA D O POR A PR OB A D O POR

FEC HA  D E A C TU A IZA C ION
Ing .Y oseany C at agua Ing . Jorge D uart e Ing . A ndres C uka

OB SER V A C ION

* Presencia de contaminante:
Biológico:  Presencia de plagas y excrementos. Presencia de animales y excrementos. Químico:  Combustible, lubricantes, detergentes y otras sustancias tóxicas.
Físico:  Piedras, vidrios, clavos.
Ninguno:  No se evidencia presencia de contaminante.
* Cualquier otro contaminante no definido en esta hoja, consultar inmediatamente con C. Calidad.
Acción Correctiva:
Rechazar la materia prima. Notif icar a Producción / Calidad. Notif icar a Compras
Frecuencia: Al ingreso de cada material

Bodeguero

Analista

Codigo Descripcion Lote
Unidad 
Medida Cantidad F.Elab F.Venc

Observación

Proveedor: Producto:

#Factura: F.de Ingreso:

Destino Presencia de contaminantes:

F IN C A  LOS N ON N OS S.A . C OD IGO: F C C -001

C ON T R OL D E  C A LID A D R EVISION : 01

IN GR ESO D E M A T ER IA LES P A GIN A  :  1 de 1
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Anexo 9 
Registro de formulación de condimentos y especies (FPR-014) 

F EC H A :

#  B A C H E

P R OD UC T O

M A T ER IA  P R IM A P ESO LOT E P ESO LOT E P ESO LOT E P ESO LOT E P ESO LOT E

Sal yodada

Nitral

Fosfato

Consertec

Eritorbato de sodio

Acido ascorbico

Fosfato tari k - 7

Fosfato tari p - 22

Glutamato/ajinomoto

Aji picante

Tomillo  natural

Oregano molido

Ajo natural

P imienta negra molida

Nuez moscada molida

Comino molido

Canela molida

M orcizan s/c

Vino tinto

Vinagre blanco

Humo liquido

Carmin de cochinilla

Achiote liquido

Cebolla co lorada natural

Cebolla blanca natural

A jo natural

Cilantro natutal

Proteina aislada de soya

Almidon de papa

Carragenina

Hinojo

Perejil

ELA B OR A D O P OR R EVISA D O P OR A P R OB A D O P OR

F EC H A : 19/ 06/ 2017Ing. Jo rge D uarte Ing. Yo seany C atagua Ing. A ndres C uka

Jefe de pro ducció n Jefe de calidad Gerente General

OB SER VA C ION ES:

Superviso r de pro ducció n                                                                           Jefe de pro ducció n

OP ER A D OR

FINCA LOS NONNOS S .A CODIGO: FPR- 0 14

PRODUCCIÓN REVIS ION: 0 0

REGISTRO DE FORMULACION DE CONDIMENTOS Y  ESPECIAS PAGINA 1 DE 1
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ANEXO 10 
REGISTRO DE FORMULACIÓN PARA PREPARACIÓN DE SALMUERA (FPR-016) 

 

 

 

 

Frecuencia:

M es:

FEC HA

PR OD U C TO

A GU A SA LM U ER A A GU A SA LM U ER A A GU A SA LM U ER A A GU A SA LM U ER A A GU A SA LM U ER A

C ON D IM EN TOS Y  A D IT IV OS Kg % Kg % Kg % Kg % Kg %

Sal yodada

Nitral

Fosfato

Eritorbato

Concertec

Glutamato

Proteina Aislada de soya

Almidon de papa

Carragenina

Azucar

Carmin de Cochinilla

Humo Liquido

Tot al

Ing .Y oseany C at agua Ing  Jorge D uart e Ing . A ndres C uka

15/03/2018
Supervisor de Producción                                                                                                                                                                                                             

Jef e de Producción
Jef e de Produccion Gerent e general

TEM PER A TU R A A

Supervisor de Producción                                                                                                                                                                                               Jef e de Produccion
ELA B OR A D O POR : R EV ISA D O POR : A PR OB A D O POR : FEC HA  D E A C TU A LIZA C ION

OB SER V A C ION

Diaria M onit o reo : Por lote de producción

Operador R esponsab le:

F IN C A  LOS N ON N OS S.A C OD IGO: F P R -016

P R OD UC C ION R EVISIÓN : 01

R EGIST R O D E F OR M ULA C ION  P A R A  P R EP A R A C ION  D E SA LM UER A P A GIN A  1 D E 1
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ANEXO 11 
CONTROL DE TEMPERATURA DE COCCIÓN (FPR-004)

H o rno :

H o ra 
inicial

H o ra 
f inal

T iemp
o  (min)

T ° (°C ) H .R  
(%H R )

T iemp
o  (min)

T ° (°C ) H .R  
(%H R )

T iemp
o  (min)

T ° (°C ) H .R  
(%H R )

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA ACTUALIZACIÓN

Ing.  Jorge  Dua rte Ing.  Yose a ny Ca ta gua Ing.  Andre s Cuka
2 2 /0 8 /2 0 17

Je fe  de  produc c ión Je fe  de  c a lida d Ge re nte  Ge ne ra l

Supervisor de 
p roducción Jef e de p roducción

A humado C o cció n
T ° 
F inal

Observacio nes
A ccio nes 
C o rrect ivas

F echa P ro ducto Lo te

T iempo  to tal Secado

OB JET IVO:  Contro lar los parametros requeridos para garantizar los procesos de cocción  en los hornos. A R EA : Producción - Cocción

A C C ION ES C OR R EC T IVA S:  Si el horno presenta fallas mecanicas, eléctricas y el producto no cumple con los parametros establecidos, se le comunica a M antenimiento y a Contro l de Calidad para tomar las acciones correspondientes.

F R EC UEN C IA :    Por cada lo te de producción. H ER R A M IEN T A  D E T R A B A JO: Termometro Digital, Hornos, 
termocuplas

F echa:

F IN C A  LOS N ON N OS S.A C OD IGO: F P R -004

P R OD UC C IÓN R EVISIÓN : 00

C ON T R OL D E P R OC ESO C OC C IÓN P A GIN A  1 D E 1
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ANEXO 12 
REGISTRO DE EMPAQUE DE EMBUTIDOS (FPR-009) 

D ESC R IPC IÓN LOTE T° HOR A  
IN IC IA L

HOR A  F IN A L PESO 
IN IC IA L

Kg

PESO F IN A L 
PR OD U C TO 
Kg

C A N TID A
D  
U N ID A D ES

R EC OR TE 
Kg

R EPR OC ESO
Kg

D ESPER D IC I
O

Kg

TR IPU LA C IÓ
N

OB SER V A C ION ES

Ing. Jo rge D uarte Ing. Yo seany C atagua Ing. A ndres C uka
22/ 08/ 2017

Jefe de P ro ducció n Jefe de C alidad Gerente general

A ccio nes co rrect ivas: en caso de tener un excedente de producto deberá quedar registrado como observación.
En caso de que el producto no cumpla con los parámetros establecidos, informar inmediatamente al departamento de calidad.
Los productos que no cumplan con los parámetros establecidos podrán ser aceptados con la autorización de gerencia (concesión) La concesión no incluye productos que presenten problemas de inocuidad.

Superviso r embutido s                                                                                                                                               Jefe de pro ducció n
Elabo rado  po r: R evisado  po r: A pro bado  po r: F EC H A  A C T UA LIZ A C IÓN

F EC H A  D E ELA B OR A C IÓN                                                                                                                                                                   T EM P ER A T UR A  
D E C A M A R A
R ESP ON SA B LE                                                                                                                                                                                    T UR N O

OB SER VA C ION ES:

FINCA LOS NONNOS S .A CODIGO: FPR- 0 0 9

PRODUCCIÓN REVIS ION: 0 1

REGISTRO DE EMPAQUE EMBUTIDOS PAGINA 1 DE 1
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ANEXO 13 
EVALUACIÓN DE PRODUCTO (FCC-010)

CODIGO FCC-010

REVISON 00

PAGINA 1 DE 1

OB JET IVO

T IP O D E P R OD UC T O

C A R A C T ER IST IC A S D E
ELA B OR A C ION

C A R A C T ER IST IC A S
OR GA N OLEP T IC A S

OB SER VA C ION

Lote: Color:

F.Elab: Olor:

F.Venc: Sabor:

Cantidad: Textura:

T IP O D E P R OD UC T O

C A R A C T ER IST IC A S D E
ELA B OR A C ION

C A R A C T ER IST IC A S
OR GA N OLEP T IC A S

OB SER VA C ION

Lote: Color:

F.Elab: Olor:

F.Venc: Sabor:

Cantidad: Textura:

T IP O D E P R OD UC T O

C A R A C T ER IST IC A S D E
ELA B OR A C ION

C A R A C T ER IST IC A S
OR GA N OLEP T IC A S

OB SER VA C ION

Lote: Color:

F.Elab: Olor:

F.Venc: Sabor:

Cantidad: Textura:

T IP O D E P R OD UC T O

C A R A C R EIST IC A S D E
ELA B OR A C ION

C A R A C T ER IST IC A S
OR GA N OLEP T IC A S

OB SER VA C ION

Lote: Color:

F.Elab: Olor:

Supervisor de Producción                                                                                                                                                                                                             
Jefe de Producción

Sabor:

Cantidad: Textura:

T IP O D E P R OD UC T O

C A R A C T ER IST IC A S D E
ELA B OR A C ION

C A R A C T ER IST IC A S
OR GA N OLEP T IC A S

OB SER VA C ION

Lote: Color:

F.Elab: Olor:

F.Venc: Sabor:

Cantidad: Textura:

ELA B OR A D O P OR : R EVISA D O P OR : A P R OB A D O P OR :

Ing. Yo seany C atagua Ing. Jo rge D uarte Ing. A ndres C uka

Jefe de C alidad Jefe de P ro ducció n Gerente General

SIM B OLOGIA

: Cumple X: No cumple

ELA B OR A D O P OR :                                                                                           R EVISA D O P OR :

F EC H A  A C T UA LIZ A C IÓN

09/ 03/ 2018

F EC H A  D E A N A LISIS

C A R A C T ER IST IC A S D E EM P A QUE

Sellado al vacio:

Funda limpia:

Etiqueta correspondiente:

Temperatura:

F EC H A  D E A N A LISIS

C A R A C T ER IST IC A S D E EM P A QUE

Sellado al vacio:

Funda limpia:

Etiqueta correspondiente:

Temperatura:

F EC H A  D E A N A LISIS

C A R A C T ER IST IC A S D E EM P A QUE

Sellado al vacio:

Funda limpia:

Etiqueta correspondiente:

Temperatura:

C A R A C T ER IST IC A S D E EM P A QUE

Sellado al vacio:

Funda limpia:

Etiqueta correspondiente:

Temperatura:

F EC H A  D E A N A LISIS

C A R A C T ER IST IC A S D E EM P A QUE

Sellado al vacio:

Funda limpia:

Etiqueta correspondiente:

Temperatura:

FINCA LOS NONNOS S.A

CONTROL DE CALIDAD

EVALUACION DE PRODUCTO

Evaluar que el porducto cumpla con las especificaciones propias antes de ser liberado.
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ANEXO 14 
CONTROL DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO (DTP-001) 
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ANEXO 15 
ANÁLISIS DE AGUA EN LABORATORIOS EXTERNOS 
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ANEXO 16 
PROVEEDOR AQUAHER 
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ANEXO 17 
AGUA-HIELO (MCC-001) 
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ANEXO 18 
CONTROL DE PH Y COLOR DE AGUA (FCC-004) 
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ANEXO 19 
MANUAL DE BPM (MAC-001) 
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ANEXO 20 
MANUAL POES (MCC-002) 
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ANEXO 21 
CONTROL DE LIMPIEZA Y SANITIZACIÓN DE EQUIPOS (FCC-020) 

 

 

CODIGO:FCC-020

REVISION  1 de 1

PAGINA 1 DE 1

Hora:

SI NO

FECHA DE ACTUALIZACION

Elaborado por:                                                                                       Revisado por:

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka

05/03/2018
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General

Fundas de empaque limpias

Supervisor de Producción                                                                                                                                                                                                             
Jef e de Producción

Al presentarse algun incumplimiento de los items antes y durante la produccion se realizara un paro y aviso al 
supervisor de area  para correguir el problema prersentado, de tal forma cuidando la inocuidad del producto.

LIQU ID OS D E LIM PIEZA  U T ILIZA D OS Desengrasante /  Sanit izante

Mesa limpia y sanitizada

Maquinas lavadas y sanitizadas

Tachos de basura limpios y hermeticos

Temperatura adecuada de area

Temperatura adecuada de producto

Cuchillos limpios y sanitizados

Uniforme del personal limpio

Uso de Cofia/Guantes/ Tapa boca

Puertas cerradas y limpias

Luminosidad Adecuada

Olores desagradables

Agua en el piso

Paredes sucias (con producto adherido)

Piso sucio

Gavetas en mal estado

ITENS A EVALUAR OBSERVACIONES

Productos ordenados e identif icados

Producto expuesto en el piso

Objetivo:  Verif icar la aplicación de las Buenas Practicas de Manufactura Frecuencia:    Diaria

Area: Fecha:

Producto:

FINCA LOS NONNOS S.A

CONTROL DE CALIDAD

CONTROL DE LIMPIEZA Y SANITIZACION DE AREA Y UTENSILIOS

Instrucción: Lista de Chequeo de Buenas Practicas antes y durante la produccion para el aseguramiento de la calidad del producto f inal.
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ANEXO 22 
REGISTRO Y CONTROL DE LIMPIEZA DE OPERACIÓN ESTÁNDAR DE SANITIZACIÓN (FCC-003) 

 

FC C - 0 0 3

R EV ISION :0 0

PA GIN A  1 de 1

Objetivo:
Personal Responsable:

ACTI VI DAD

Embutidos
D TD S 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Observaciones

Limpiar cortina de plástico entrada

Barrer y cepillar pisos y paredes

Limpiar y desinfectar mesas de acero inoxidable

Lavar y desinfectar tablas acrílicas

Lavar y desinfectar bandejas acrilicas

lavar y desinfectar maquina rebanadora BIZERBA 1

lavar y desinfectar maquina rebanadora BIZERBA 2

Desarmar y desinfectar el tenderizador METUISA

Lavar y desinfectar Horno MAURER

Limpiar y Desinfectar Marmita

Limpiar y desinfectar Picador FOOD LOGISTIK CONFORT 
105 +Lavar y desinfectar Tumbler RUHLE

Lavar y desinfectar Tumbler LANCE

Lavar y desinfectar camara de refrigeración

Desinfección y limpieza del molino MAINCA

Limpiar y Desinfectar Embutidora HANDTMAN

Limpiar y Desinfectar Embutidora VEMAG

Limpiar y Desinfectar Marinador

Limpiar y desinfectar moldes de acero inoxidable

Lavar rejillas y canales de drenaje

Lavar y Desinfectar POLY CLIP

Lavar y desinfectar Selladora al vacio Xtravac

FECHA DE ACTUALIZACION
Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka

FECHA: 05/09/2017
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General

                                                                                                                                                                   Elaborado por :                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               Revisado por

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FRE M ES :

Validación: realizado No realizado: X    D: Diario.   TD: Cada 3 dias.       S: Semanal                                   FRE: Frecuencia

NOTA. La limpieza diaria de los equipos estara basada en la utilizacion de los mismos durante la jornada laboral

F IN C A  LOS N ON N OS

C ON TR OL D E C A LID A D

R EGISTR O Y  C ON TR OL D E LIM PIEZA   D E  OPER A C IÓN  ESTÁ N D A R  D E SA N IT IZA C IÓN  ( POES)

Controlar y Registar la limpieza en las diferentes areas de Planta.
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Anexo 23 
Plagas urbanas 
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ANEXO 24 

CONTROL DE PLAGA (MCC-006) 
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ANEXO 25 
CONTROL INTERNO DE PLAGA (FCC-006) 
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ANEXO 26 
FORMATO SEMANAL DE CONTROL DE ROEDORES
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ANEXO 27 
REGISTRO DE APLICACIÓN DE PLAGUICIDAS 

 



 

131 

ANEXO 28 
ESTADÍSTICA TRIMESTRAL CUANTITATIVA DE ROEDORES 

 
 



 

132 

ANEXO 29 
ESTADÍSTICA MENSUAL DE PLAGAS EN ESTACIONES CON DISPOSITIVO PEGANTES 
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ANEXO 30 
FICHA DE CALIBRACIÓN DE EQUIPOS. 
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ANEXO 31 
CALIBRACIÓN DE BALANZAS (DIARIO) 
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ANEXO 32 
BALANZA CALIBRADAS (ANUALMENTE) 
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ANEXO 33 
SENSORES DE TEMPERATURA CALIBRADOS 
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ANEXO 34 

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACIÓN EXTERNA E INTERNA (FTH-002) 
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ANEXO 35 
EVALUACIÓN GENERAL DE CAPACITACIÓN 
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ANEXO 36 
CARACTERÍSTICAS ESPECIFICA DEL MATERIAL DE EMPAQUE DEL JAMÓN DE PIERNA 
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ANEXO 37 
CARACTERÍSTICAS ESPECIFICA DEL MATERIAL DE EMPAQUE DEL TOCINO AHUMADO   

 



 

141 

 
ANEXO 38 

CHECK LISTS QUINCENAL (FCC-014) Y CHECK LIST MENSUAL (FCC-015) 

CODIGO: FCC-014

REVISION: 00

PAGINA :  1 de 1

SI NO

REVISADO POR:

Ing. Jorge Duarte

Jefe de Proceso 20/07/2018

Las lámparas mantienen su protección para evitar el desprendimiento de la bombilla de vidrio.

Las escaleras o estructuras complementarias ubicadas en la planta significan un riesgo de contaminación al proceso y al 
producto.

Limpieza de Drenaje, cuneta,pozos,parrilas,canaletas, trampas 

Las áreas críticas se encuentran con las barreras para evitar la contaminación cruzada por aire o transito de personal.

Los pisos de las áreas críticas se encuentran con desperfectos que facilitan la acumulación de suciedad o materia orgánica 
y su respectiva descomposición.

Fecha:  

CONTROLES  QUINCENALES

ELABORADO POR:

Las superficies de accesorios o equipos que mantienen contacto directo con el producto se encuentran pintadas o 
recubiertas de materiales que puedan desprenderse y contaminar el producto.

Analista de Calidad 

APROBADO POR:

REALIZADO POR:

                   Jefe de Produccion

Ing. Yoseany Catagua 

Jefe de Calidad Gerente General

Ing.Andres Cuka 

FECHA DE 
ACTUALIZACION

REALIZADO POR:

CONTROL DE  CALIDAD

Las tuberías utilizadas para la conducción de materia prima o producto se mantienen bajo un programa de limpieza 
programada.

Los dispositivos de control de procesos críticos se encuentran calibrados y bajo un programa de calibración frecuente.

CUMPLIMIENTO HORA

FINCA LOS NONNOS S.A

CHECK LIST QUINCENAL (BPM)

OBSERVACIONES

La zona anexa a la planta presenta maleza o agua estancada que permita la proliferación de plagas.

Los equipos de ventilación provocan contaminación cruzada hacia el interior de las áreas críticas.

Las trampas o mallas de seguridad de los canales que evitan el ingreso de plagas desde el exterior se encuentran en buen 
estado.

Las ventanas o boquetes con vidrio o plástico presentan películas para evitar el desprendimiento de las astillas en caso de 
romperse.

Los accesorios y las superficies en general que mantienen contacto con el producto son de materiales tóxicos o no  
permiten su limpieza y desinfección.

Existen equipos de limpieza destinados exclusivamente para cada una de las areas y estos se encuentra identificados 
adecuadamente.
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FINCA LOS NONNOS S.A

CONTROL DE  CALIDAD

CHECK LIST BPM ( MENSUAL)

FECHA:

SI NO

REALIZADO POR: REVISADO POR:
Jefe de Calidad Jefe de Produccion 

ELABORADOR POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka 

Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General 26/07/2018

Se mantiene en buen estado el rotulo de identificación de colores de las líneas de fluido.

OBSERVACIONES

Las líneas de fluido se encuentran identificadas de acuerdo a la normativa vigente aplicada.

REVISION: 00

PAGINA :  1 de 1

HORA

CONTROLES  MENSUALES

El diseño de la planta es apropiado para evitar la contaminacion y alteración del proceso y 
producto. (Techo, paredes, piso, mallas, en buen estado).

La distribución de las áreas permiten el mantenimiento y las operaciones de limpieza y 
desinfección 

CODIGO: FCC-018

Alrededor de la planta se encuentra algún tipo de foco de contaminación o insalubridad.

FECHA DE 
ACTUALIZACION 

 

Los filtros de aire, vapor o fluidos se mantienen bajo un programa de mantenimiento, limpieza y 
renovación.

Se evidencia riesgo de contaminación por productos químicos de mantenimiento en los equipos 
de proceso.

Las instalaciones eléctricas terminan  adosadas a las paredes y se mantienen un instructivo para 
su limpieza específica en las áreas críticas* (enchufes o cajas de brekres).

Las areas críticas* están señalizadas e identificadas para prevenir su contaminación.

El flujo del proceso está señalizado evitando las confusiones y riesgos de contaminación.

Las áreas críticas* mantienen las uniones de pared y piso de forma concava.

Las ventanas o aberturas existentes brindan facilidades de limpieza y no son utilizadas como 
repisas.
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ANEXO 39 
MANUAL DE MANEJO DE DESECHOS (MPR-001) 
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ANEXO 40 
FICHA TÉCNICA DE QUÍMICOS DE LIMPIEZA Y FORMATO DE CONTROL DE QUÍMICOS (FCC-

016) 
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ANEXO 41. 
RESULTADOS DE ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE LABORATORIO CE.SE.C.CA 

JAMÓN DE PIERNA 
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ANEXO 42. 
RESULTADOS DE ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE LABORATORIO CE.SE.C.CA 

TOCINO AHUMADO 
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153 

Anexo 43 
Registro de lubricación diaria de máquinas en planta 

 

 

 

 

 

 

 


