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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo elaborar un sistema de calidad basado
en la normativa internacional HACCP Hazard analysis and critical control points en
el area de produccion de FINCA LOS NONNOS S.A, con la finalidad de implementar
un instructivo de gestibn 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 certificacion HACCP en las lineas de produccion.
Para poder cumplir con la implementaciones del sistema de gestion de calidad
HACCP la base fundamental para su desarrollo fue la revision del cumplimiento de
las normativas POE, POES Y BPM mediante una evaluacion cualitativa “Check List”
los resultados obtenidos fueron satisfactorios ya que globalmente cumple con el
97% de las normativas con la diferencia del 3% de las mismas, se efectu6 el sistema
de calidad gracias al cumplimiento de los pre-requisitos y tareas emitidos por el
Codex alimentarius normativa principal en el pais, ademas la utilizacién de las
normas INEM 1338 para los productos carnicos crudos, curados-madurados y los
productos carnicos precocidos-cocidos para las respectivas comparacion de
resultados de analisis microbiolégicos. Una vez culminado la etapa de diagnéstico
funcional se va a aplicar el plan HACCP por las dos lineas de proceso Tocino
Ahumado y Jamén de Pierna de forma que en ambas lineas se identificaron dos PC
“Punto de control” uno en la fase de recepcion de materia prima y otro en la fase de
tenderizado para el tocino ahumado y amasado para el jamon de pierna, asi mismo
se identificaron dos PCC “Punto critico de control”, uno en la etapa de coccidn y otro
en pesado de materias primas no carnicas.



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.



. MARCO TEORICO.

1.1. Normalizacién HACCP

El Sistema HACCP fue elaborado y disefiado para controlar el proceso de
produccion, y se basa en principios y conceptos preventivos. Es factible aplicar
medidas que garanticen un control eficiente, por medio de la identificacion de puntos
o etapas donde se puede controlar el peligro. Los peligros a considerar pueden ser

de origen fisicos, quimicos o biolégicos (OMS, 2016).

Segun (Moreira et al., 2015) el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control tiene una vital importancia en todas las industrias procesadoras de
alimentos, ya que ofrecen productos mas sanos y libres de cualquier agente
contaminante que perjudique al consumidor final. Asi mismo que se esté

previniendo las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA).

1.1.1. Prerrequisitos Para la Implementacion HACCP.

Los pre-requisitos nos sirven como base para la construcciéon de un sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos que deben estar implementadas vy
establecidas de caracter obligatorio. Asi mismo, consisten en todas aquellas tareas
que se deben realizar para garantizar una produccion higiénica de los alimentos;
previniendo la presencia de peligros en todas las etapas de las diferentes lineas de

produccion, que influyen en la obtencion del producto final (COPAL, 2012).

Los prerrequisitos a cumplir son: los Procedimientos de Operacion Estandar (POE)
o Procedimientos de Operacién estandar o Sanitizacion (POES) (Guzman et al.,
2005); seguido de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).



Segun (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
elaboracion. Los programas de prerrequisitos que se deben emplear son:

e Diseno y estado de instalaciones, requisitos de los equipos y BPM

Figura 1.
Diseio de planta procesadora FINCA LOS NONNOS S.A
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e Plan de limpieza y desinfeccién

e Plan de control de plagas

¢ Plan de mantenimiento de instalaciones y equipos (Ver anexo 38)
e Plan de control del agua

e Programa de control de quimicos

e Practicas correctas de higiene del personal manipulador

e Plan de gestion de residuos (Ver anexo 39)

¢ Plan de proveedores

e Trazabilidad

1.1.1.1. Procedimientos Operacionales Estandarizados (POE)

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

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

1.1.1.2. Procedimientos Operaciones Estandarizacion de Saneamiento
(POES).

Son procedimientos documentados que describen las tareas de sanitacion; se

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

1.1.1.3. Buenas Practicas 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. Aplicacién del Sistema HACCP.

La implementacion 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 decision gerencial y de elaborar unas estrictas
Politicas de Calidad (Arenas, 2006)

(Aristizabal, 2011) afirma que el conocimiento de la microbiologia de la carne y los
productos carnicos, asi como de los factores que influyen a la supervivencia y
proliferacion microbianas son esenciales para el disefio de un esquema HACCP; el
diseno y desarrollo concreto de un esquema ARICPC-HACCP varia segun el

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

1.1.3. Principios Fundamentales del Sistema HACCP

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

peligros y riesgos que perjudican la inocuidad del alimento.

(GONZALEZ, 2012), afirma que cada principio del HACCP es una etapa dirigida
hacia la obtencidén 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

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

(Principio 1)
Realizar
analisis
peligros

de

Consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases desde
la produccion 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
epidemiologico.

(Principio 2).
Determinacion
de los puntos
criticos de
control -PCC-

Deben evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar
en ellas los (PPC) que surgiran 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 limites
criticos para
cada PCC

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

(Principio 4)
Implementacién
de un sistema
de vigilancia

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

(Principio 5).
Establecimiento

Establece las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando
la vigilancia indique que un determinado punto critico no esta bajo

Establecimiento
de medidas de
verificacion.

de medidas | control.
correctivas
(Principio 6). | Es la aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que

el plan HACCP se desarrolla eficazmente.

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

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

Fuente: (Carro, 2012).
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1.1.4. Pasos a Seguir Para la Aplicacion del Sistema HACCP

Segun el (CODEX, 1996), la aplicacion de los principios del sistema HACCP consta
de las siguientes operaciones, que se identifican en la secuencia ldgica para la

aplicacion del sistema de HACCP (Figura 2).

Figura 2.

Secuencia Légica Para la Aplicacion del sistema de HACCP

1. C Formacidn de un equipo de HACCP )
=, C Descripcidn del producto D
3. (Determinaclﬁn de: la aplicacidn del sisterma D

4. (:: Elaboracidn de un diagrama de flujo D
5. C Werificacidn in sifu del diagrama de flujo :>

Enumeracidn de todos los riesgos posibles
. Ejecucidn de un andlisis de peligros

Determinacidn de las medidas de control

T C Determinacion de los PCC j)

Establecimients de limites eritices para cada PE:)

. Establecimiento de un sistema de vigilancia
para cada POC
W

Establecimiento de medidas rectiicadoras para
£ las posibles desviacionas

14 @Tﬂ blecimiento de procedimientos de verificacidn

Establecimiento de un sistema de registro y )

1Z. -
documentacidn

Fuente: CODEX Alimentarius (1997)
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1.1.5. Determinacién de los Puntos Criticos de Control (PCC).

La comision del Codex Alimentarius define un Punto de Control Critico (PCC) como
“etapa en la que el control puede aplicarse y es esencial hacerlo para prevenir,
eliminar o reducir a niveles aceptables un peligro para la seguridad alimentaria”
(CAC, 2003).

La determinacién de PCC puede favorecerse si se emplea adecuadamente una
técnica denominada arbol de decision, que plantea la comision del Codex
Alimentarius (Figura 2). Hay que tener en cuenta que solo los peligros probables se
llevaran al arbol de decisiones y no aquellos que son controlados satisfactoriamente

mediante practicas correctas de higiene (CODEX, 1997).

Segun (Garcia, 2007) el arbol de decision 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. Asi
mismo, cada uno de los peligros probables identificados en las diferentes etapas del
diagrama de flujo es evaluado. En funcién de que el resultado de cada pregunta sea
afirmativo o negativo, se pasa a la siguiente cuestion o se determina que la medida
de control es 0 no un PCC. A continuacion, las preguntas que se plantean en cada

peligro probable las cuales son:

1. ¢ Existen medidas de control?

2. iLa etapa ha sido especificamente disefiada para eliminar el peligro
identificado, prevenirlo o reducirlo a un nivel aceptable?

3. ¢Podria producirse una contaminacion con el peligro identificado superior al
nivel aceptable o incrementarse a un nivel inaceptable?

4. ¢Una etapa posterior eliminara el peligro identificado o la reducira a un nivel

aceptable?
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Figura 3.

Ejemplo de una Secuencia de Decisiones Para Identificar los

PCC.
Pl [ oExisten moedidas preventivas de control? ]
| Si MNo | [ Modificar la fasc. PEGCESD
— * .,J, * | o products

' L5 necesita control et esta fase por |
razones de inocuidad? _:3..| Si

No }-_;.! no es un PCC _ o | Parar (*) |

J

rHa sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir & un mivel . .
P2 aceptable la posible presencia de un rcsgo® Si

3

N |

|

s Podria producirse una contaminacion con Feseos identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles ieaceptables?

b

P3

s o

| Sil | ™o I—}l no es un PCC I_), E‘amr["‘:-

|

P4 [ i8¢ eliminardy los ricsgos identificados o se reducird su posible presencia a un]

nivel aceptable cn una fase postoror?

! e :

| Si No 5 PUNTO CRITICO DE CONTROL

o

[ Mo esun PCC !ﬂ.! Parar (*} |
| | J

(*) 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 areas de procesos.

Para identificar los posibles peligros en todas las fases de produccion se elabora
una lista de peligros potenciales (microbiologicos, fisicos y quimicos) 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 contaminacion (Carro, 2012).

Tabla 2. Clases de peligros biolégicos, quimicos y fisicos asociado con la
produccion de carne.

Clase de peligro Agente causal Posible fuente

Bioldgico Cualquier agente vivo (bacterias, e Ingredientes
virus, hongos, parasitos, etc.) y/o e Personal
toxinas de estos agentes. ¢ Procedimiento

e Ambiente

Quimico del | Téxicos, residuos, pesticidas vy e Ingredientes
proceso agroquimicos, aditivos, metales e Aditivos
pesados, detergentes, pintura, e Maquinarias
lubricantes. e Negligencias
humanas
Fisico Metales, vidrios, piedras, e Ingredientes
fragmentos de madera, plasticos, e Equipamiento
huesos. e Procesamiento

e 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
inspeccion veterinaria oficial antes y después del faenamiento, son declarados apto

para el consumo humano (INEN 1217).

1.2.1. Carne de Cerdo, Composicion y Valor Nutricional.

La carne de cerdo contiene macronutrientes diferentes, esto se debe, en funcién de
la edad de sacrificio del animal, el tipo de alimentacion y la pieza de consumo (Ruiz,
2009).

Usualmente la carne de cerdo contiene aproximadamente un 75% de agua, un 20%
de proteinas, 5-10% de grasa y sustancias solubles no proteicas. Dentro de estas
ultimas sustancias nitrogenadas (queratina, aminoacidos), hidratos de carbono,
compuestos inorganicos o minerales (fosforo, hierro y potasio), especialmente, y

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

1.3. Embutidos.

En concepto general los embutidos son productos elaborados a base de carne, que
ha pasado por diversos procesos de elaboracidon y estan contenidos en tripas
naturales o artificiales. El origen de los embutidos proviene del deseo de conservar
la carne que no se podia consumir en el momento, es un proceso de salazén y
desecacion de carnes frescas (Alonso, 1980).

Diversos son los factores vinculados que pueden afectar de forma directa la
formacion y estabilidad de estas emulsiones carnicas, entre las cuales se
encuentran: temperatura, tamafio de particulas de grasa, pH, cantidad y tipo de

proteinas solubles y viscosidad en la emulsion (Amerling, 2011).
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1.3.1.

Otros Productos Carnicos.

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

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

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

Tabla 3. Productos Carnicos Crudos, Productos Carnicos Curado-Madurados
y Productos Carnicos Precocidos-Cocidos NTE (INEN 1338:2010).

Producto Definiciones
Producto carnico | Producto elaborado a base de carne, grasa visceras u otros
procesado productos de origen animal comestible, con adicién o no de

sustancias permitidas, especias o ambas, sometidos a procesos
tecnologicos adecuados.

Productos carnicos

Productos que no han sido sometidos a ningun proceso tecnoldgico

crudos. ni tratamiento térmico en su elaboracion.

Productos carnicos | Productos sometidos a la accién de sales curantes, permitidas,
curados- madurados por fermentacion o acidificacion y que pueden ser
madurados. cocidos, ahumados y/o secados.

Productos carnicos | Productos sometidos a un tratamiento térmico superficial, previo a
precocidos. su consumo requiere tratamiento completo; se los conoce también

como parcialmente cocidos.

Productos carnicos
cocidos.

Productos sometidos a tratamientos térmico que deben alcanzar
como minimo 70°C en su centro térmico a una relaciéon tiempo
temperatura equivalente que garantice la destruccion de
microorganismo patogenos.

Productos carnicos
acidificados.

Productos carnicos a los cuales se le ha adicionado un aditivo
permitido o acido organico para descender su pH

Producto carnico | Productos carnicos expuestos al humo y/o adicionado de humo a fin
ahumado. de obtener olor, sabor y color propios.

Producto carnico | Productos carnicos que se mantienen a una temperatura igual o
congelado inferior a -18°C.

Producto carnico | Productos que se mantienen a una temperatura entre 0°C — 4°C.
refrigerado.

Jamoén Producto carnico, curado-madurado o cocido ahumado o no,

embutido, moldeado o prensado, elaborado con musculo sea este
entero o troceado, con la adicion 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 subcutaneo de porcinos, curado o no, cocido o no, ahumado
0 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.

Salchichoén

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 elaboracion de alimentos
carnicos de alta calidad, el cual presenta una variedad de productos entre ellos

tenemos: embutidos

observar en la tabla 3.

crudos, cocidos, ahumados y jamones como se puede
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Embutidos crudos

e Chorizo paisa

e Chorizo Cuencano

Embutidos cocidos

e Chorizo Antioqueio

e Chorizo Argentino

Embutidos ahumados

e Tocino Ahumado

e Costilla Ahumada

Jamones

e Jamoén Sanduchero
e Jamoén Americano

e Jamodn de Pierna

Especiales

e Mortadela
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Il. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

FINCA LOS NONNOS S.A es una empresa dedicada a la elaboracion de derivados
carnicos, la cual busca establecer procesos de prevencién, limites criticos,
seguimiento y monitoreo en las dos lineas carnicas 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 compafiia no cuenta con la respectiva certificacion del Sistema de
Gestion de Calidad HACCP, es por esta razdn que se decide implementar debido al
alto volumen de exigencias por parte de los clientes, asi mismo nuestro proposito
es evitar los riesgos que se pueden presentar a nivel de BPM ya que es el
componente del sistema de garantia de calidad orientado en asegurar que los

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

Efectuando el analisis de operaciones productivos mas 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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lll. JUSTIFICACION

El aseguramiento y Control de la calidad es un sistema que cubre las etapas de los
procesos desde la recepcion de las materias primas, hasta la obtencién de producto
terminado y tiene con fin que se presenten riesgos para la salud. Un buen control
de calidad es indispensable para asegurar caracteristicas similares entre diversos
lotes, un alimento procesado para el consumo debe prestar unas caracteristicas
minimas de no producir dafno a quien lo consuma y debe buscar un nivel de calidad
optimo. (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 mas, en muchos paises que adopten dicho sistema HACCP como un
requerimiento primordial para la industria de alimentos; fundamentalmente al
considerar también el rapido crecimiento de la globalizacion del comercio de los

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

EI HACCP no es un sistema de gestidén de calidad, sino un sistema de gestién de
seguridad alimentaria que debe estar determinado como premisa para la
implantacion de un sistema de gestidon de calidad, como requisito primordial
obligatorio aplicable a todo establecimiento alimentario para la obtencién de la
certificacion. Este sistema sera contemplado y determinado unicamente por los
Servicios Oficiales de Inspeccion; bien por el Ministerio de Sanidad y Consumo o
por los organismos que tengan la competencia en cada Comunidad Auténoma
(Masqui, 2015).

Como es de conocimiento el desarrollo de un sistema de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (HACCP) es un proceso sistematico 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 Criticos de Control (PCC) y
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medidas preventivas (MP) en las dos lineas carnicas de produccién de embutidos

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

Sabemos que dentro de estos estudios la parte microbiolégica es de suma
importancia ya que se considera el punto de partida de control para la elaboracion
del manual HACCP. Los microorganismos reconocidos en esta linea productiva se
encuentran detallada en la norma INEM 1338 (CARNE Y PRODUCTOS
CARNICOS. PRODUCTOS CARNICOS CRUDOS, PRODUCTOS CARNICOS
CURADOS - MADURADOS Y PRODUCTOS CARNICOS PRECOCIDOS -
COCIDOS. REQUISITOS.) Determinando los limites minimo 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 Manabi, siendo reconocida por su calidad e
inocuidad de sus productos que puede brindar a sus consumidores, llegando a
competir con las empresas lideres a nivel nacional. Es por ello, que se implementé
el desarrollo del sistema HACCP para validar la inocuidad de sus productos y asi,
poder competir con las demas industrias alimentarias. Esto se llevé a cabo mediante
el cumplimiento de sus tareas y pre-requisitos fundamentales, el cual se desarrollara

en el transcurso de la investigacion.
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IV. OBJETIVOS.

4.1 Objetivo General

Implementar un plan HACCP Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control para dos lineas carnicas, Tocino Ahumada y Jamén de Pierna a partir
de condiciones reales en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A

4.2 Objetivos Especificos

¢ |dentificar los pasos en los procesos para aplicar y verificar los diagramas
de flujo.

e Desarrollar el analisis de peligros, determinando puntos criticos de control
(PCC), en cada fase del proceso.

¢ Identificar los riesgos y peligros que conlleva la manipulacion de las
materias primas hasta el producto terminado.

e Establecer medidas de afectacién a toda la produccion para llevar a cabo

los controles para cada linea de producto.
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V. METODOLOGIA

5.1. Ubicacion Geografica de Area del Estudio.

El presente estudio se llevo a cabo en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A. Enla
provincia de Manabi cantén Jaramijo ubicada en el Parque del Atun Km 4/12 via

Manta-Rocafuerte.

Figura 4.
Ubicacion De La Empresa FINCA LOS NONNOS S.A.

La Isla'NightfCl
SN

Misién

Alimentamos con la mejor experiencia de sabor y satisfaccion a nuestros clientes,
realizando nuestras actividades comprometidos con el Desarrollo Sostenible; el
mejor talento humano; innovacion sobresaliente, procesos tecnificados y un

comportamiento corporativo ejemplar.
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Vision

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. Analisis de Pre-Requisito.

Antes de empezar la aplicacion 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 Practicas 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:

e Control de proveedores
e Trazabilidad

e Calidad del agua

e Limpieza y desinfeccion
e Saneamiento

e Control de plagas

e Mantenimiento

e Calibracion de equipos

e Capacitacion

5.2.1. Personal que Conformaran el Equipo HACCP.
El equipo HACCP se conformara con un personal capacitado que cuenta con
conocimiento técnicos, los cuales seran los encargados del desarrollo,
implementacion y mantenimiento del sistema HACCP como se observa en la figura
5.
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Organigrama de la Empresa FINCA LOS NONNOS S.A.

Figura 5.

JEFE DE
PRODUCCION
Jorge Duarte

CONTROL DE CONTROL DE
CALIDAD CALIDAD
Yoseany Catagua Genesis Castro
SUPERVISORA 'SUPERVISOR DE‘ SUPERVISORA SUPERVISOR DE
DE DESPOSTE MPAQU DE EMBUTIDOS BPT
VEaSRrEi:g:;: Jesus Mero ggﬁaé Carlos Ponce:
OPERARIO DE AUXILIARES DE CAMION Y
DESPOSTADORES \\AUXILIARES EODIFICADOR tMPACADOR \\MAQUINAS tUXILIARES ‘ tDESPACHO REPARTO
5 2 1 2 2 2 2 4
l—I [

E)NDUCTORES tUXILIARES
2 2

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

5.3. Diseno de Investigacion para la Implementacién del Manual HACCP.

Se implementoé el sistema HACCP para dos lineas de produccion de embutido
(Jamoén de Pierna y Tocino Ahumado) que se desarrolld en la empresa FINCA LOS
NONNOS S.A del Canton Jaramijo Provincia de Manabi. En el cual se conté con el
equipo Yy el personal adecuado. Ademas, se trabajé con los principios generales del
Codex Alimentarius los cuales nos permitiéo centrarnos en cada uno de los puntos
criticos de control.

Para el presente estudio se utilizd como método de investigacion el Cualitativo
donde estudiara de manera parcial y subjetiva cada una de las anomalias a
encontrar, por medio de observacion y de materiales e instrumentos que se
encuentran dentro de la empresa, determinando y previniendo los problema que se

presentan en las areas de produccion, logrando un analisis profundo en cada
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actividad en particular, asi mismo se concentré en descubrir e identificar los puntos

criticos de control durante el proceso de la investigacion, manteniendo una estrecha

comunicacion entre el investigador y los investigadores para asi desarrollar estas

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

2014).

5.3.1. Tipo de Investigacion.

Inductivo: Es uno de los mas apropiado para la elaboraciéon de manuales de
gestion de calidad, que parte de lo particular a lo general se inicid con la
recopilacion de informaciéon mediante observacion del estado actual de la
documentacion, infraestructura y los procesos de las lineas de productos que
se elaboran en la empresa (Jamon de Pierna y Tocino Ahumado) fue asi
como se finalizé y elabor6 el manual de HACCP para la industria FINCA LOS
NONNOS S.A.

5.3.2. Técnica Estadisticas.

Estadistica Descriptiva: En esta etapa de la investigacion se busco
identificar y controlar cada una de las etapas del proceso en la elaboracion
de las dos lineas de embutidos (Jamén de Pierna y Tocino Ahumado), en el
cual, se midié y se identifico el grado de cumplimiento en relaciéon con cada
uno de los principios de la normalizacion HACCP (Saltos, 2016).

Diagramas Estadisticos: Se utilizd, para plasmar los resultados de los
principios y etapa de la normalizacion HACCP como se observa en la tabla 4
de manera cuantitativa como: graficas de pastel, diagndstico 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 Elaboracion del Sistema HACCP

Tareas a cumplir (Codex Alimentarius)

Los Siete Principios de

HACCP
e Tarea 1: Formacion de un equipo de HACCP Principio 1: Identificar
peligros

Tarea 2: Descripcion del producto

Tarea 3: Definicibn de las caracteristicas
esenciales del producto y determinacién del uso al
que se destina.

Tarea 4: Elaboracién de un diagrama de flujo del
producto

Tarea 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Tarea 6: Enumeracion de todos los posibles
peligros, realizacion de un analisis de peligros e
identificacion de las medidas de control

Tarea 7: Determinacién de los PCC

Tarea 8: Establecimiento del limite critico 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
verificacion

Tarea 12: Establecimiento de un sistema de
documentacion y mantenimiento de registros.

Principio 2: Identificar los
Puntos de Control Critico
(PCC)

Principio 3: Establecer
los limites criticos

Principio 4: Establecer un
sistema de vigilancia de
los PCC

Principio 5: Establecer
las acciones correctivas

Principio 6: Establecer
un sistema de verificacion

Principio 7: Crear un
sistema de
documentacion

Fuente: (CODEX, 1997).
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5.3.3. Materiales

Para la elaboracion de la implementacion de la herramienta HACCP, se usé como

base de referencia los siguientes documentos:

e Norma (INEN 1338:2010)

e Codex Alimentarius

¢ Documentos proporcionados por la empresa FINCA LOS NONNOS S.A

5.3.4. Analisis y Control Microbiolégico.

Se analiz6 los peligros potenciales que pueden introducirse en cada linea de

produccion (Jamén de Pierna, Tocino Ahumado) desde la recepcion de la materia

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

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

se observa en la tabla 5.

Tabla 5. Requisitos Microbioldgicos Para Productos Carnicos.

Producto

Requisitos

Método de Ensayo

Carnicos crudos

Aerobios mesofilos ufc/g* -Escherichia
coli ufc/g* Staphilococus aureus ufc/g*
Salmonella’/ 25 g **

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

Carnicos cocidos

Aerobios mesdfilos,* ufc/g Escherichia
coli ufc/g® Staphylococcus® aureus,
ufc/g Salmonella?/ 25 g**

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

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

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

La elaboracion del manual HACCP se realizd en un lapso de cinco meses, para el
cual se elabor6é un cronograma que explica cada uno de los pasos a seguir en la
elaboracion de esta herramienta de control, que va desde el mes de julio hasta
diciembre del 2018. Donde se cumplira con cada una de las actividades por semana

como se puede observar en la tabla 21.

Asi mismo se aplicd los pasos y principios a seguir en el desarrollo del sistema
HACCP, el cual se emplea en las dos lineas de produccion de los alimentos
elaborados en la empresa FINCA LOS NONNOS S.A como se detalla en la tabla 6.

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

Clasificacion de las lineas de produccion Producto

Embutidos ahumados Tocino Ahumado

Jamones Jamon de Pierna

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

5.5. Procedimiento de elaboraciéon de cada linea de embutido.

Cada producto esta 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 Recepcién y Pesado de Materia Prima

Para productos emulsionados o escaldados se utilizé 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 jovenes y magros, recién
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sacrificados. Estas carnes permiten aumentar el poder emulsificante y aglutinante,

ya que sus proteinas se desprenden con mayor facilidad.

Todo esto permite una mejor trabazon para un embutido de textura consistente, no
se debe utilizar carne congelada, de animales viejos, ni carne con vetas de grasa o
marmoreo. Ademas, se toman en cuenta la realizacion de analisis microbiologicos
direccionados por norma INEM 1338 (Carne y productos carnicos. Productos
carnicos crudos, productos carnicos curados-madurados y productos carnicos

precocidos-cocidos. Requisitos).
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Figura 6.
DIAGRAMA DE FLUJO TOCINO AHUMADO

SELECCION DE

MATERIA PRIMA @
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ALMACENAMIENTO

MOLDEADO

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

PROCEDIMIENTO

Seleccion _de la materia _prima: Control de la materia prima mediante la

clasificacion por peso caracteristicas organolépticas y temperatura (0°C a 4°C) en

un lapso de 24 horas para la debida maduracién carnica.
Pesado: Una vez seleccionada la materia prima procedemos a pesar la carne de

cerdo y tocino segun como lo indique la formulacion, luego pesamos los aditivos a

utilizar con las medidas y cantidades acordadas.
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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 absorcion de la salmuera.

Salmuera: Se procede a la preparacion de salmuera que es la mezcla de aditivos y
agua fria (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 coccion.

Cocciodn: Los moldes son introducidos a la marmita para su debido proceso de
coccién (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 bafio de agua osmosis de (26-30°C).

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

continua en el horno:

4+ Secado: 65°C por 20 min
4 Ahumado: 65°C por 20 min

Enfriado #2: Son retirados del horno y enfriados por un choque térmico emitido por
un bafio de agua osmosis, son almacenados en camara de refrigeracion 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 segun las especificaciones del producto que se vaya a

realizar.

Empacado: Son empacados en fundas de polietileno, las medidas del empaque
variaran segun la presentacion, son etiquetado y codificados segun lo establecido

por el supervisor.

Sellado: Para prolongar la conservacién de los productos son sellados al vacio, 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 rotulacion
correspondiente (lote, fecha de produccion, cantidad o peso), son llevados a la
camara de producto terminado cuya temperatura de almacenamiento es de (0°C-
4°C).
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL JAMON DE PIERNA
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Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

PROCEDIMIENTO

Seleccion _de la materia _prima: Control de la materia prima mediante la
clasificacion por peso, caracteristicas organolépticas temperatura (0°C-4°C) en un

lapso de 24 horas para la debida maduracion carnica.
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Pesado: Una vez seleccionada la materia prima procedemos a pesar la carne de

cerdo segun como lo indique la formulacion, utilizando las cantidades establecidas.

Salmuera: Se procede a la preparacion de salmuera que es la mezcla de aditivos y
agua fria (0°C - 4°C)

Marinado: para el proceso de marinado se efectuan un proceso de inyeccion

utilizando una presién de 1.5PSI

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

reposo correspondiente a 24 horas.

Picado: la carne es picado de forma manual en una especificacion 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 dejandolo reposar por

un lapso de 5 horas

Embutido: Para este proceso se utiliza tripa plastica. El operario debe considerar
que el vacio 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 maximo 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 coccion.
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Coccidén: 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 coccidon de 5 horas.

Enfriamiento #1: Una vez terminada la coccion 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 camara de refrigeracion 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 jamén se procede a

rebanar segun las caracteristicas establecidas en cada rebanada del producto.

Empacado: Son empacados en fundas polietileno las medidas de las mismas
variaran segun el producto y peso del mismo son etiquetado y codificados segun lo

establecido por el supervisor.

Sellado: Prolongar la conservacion de los productos son sellados al vacio, 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 rotulacion
correspondiente (lote, fecha de produccion, cantidad o peso), son llevados a la
camara de producto terminado cuya temperatura de almacenamiento es de (0°C-
4°C).
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VI. RESULTADOS

6.4 Diagnéstico de la Situacion Actual de la Empresa FINCA LOS
NONNOS S.A

Se realizé una reunidn con el equipo de trabajo con el fin de revisar la

documentacién existente sobre los requisitos para la aplicacion de HACCP en las

dos lineas de producto tocino ahumada y jamon de pierna. La empresa FINCA LOS

NONNOS S.A cuenta con la certificacion y aprobacion de las normas de higienes y

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

permisos de funcionamiento del ARCSA (Anexo 1).

6.4.1 Analisis de Pre-requisitos

Se procedio en la revision de los manuales ya elaborados que corresponden al
programa de aseguramiento de calidad. Esto se aprob6é mediante auditorias
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 desinfeccion, Saneamiento Control de

plagas, Mantenimiento y Calibracion de equipos, Capacitacion.

6.4.2 Control de Proveedores en las Dos Lineas de Produccion.

FINCA LOS NONNOS S.A cuenta con un programa de aprobaciéon y control de
proveedores de materia prima (materia carnica e insumos) y material de empaque.
En cuestion 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 camaras de

refrigeracion.

El disefio de este programa esta 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 (Jamén

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

Tabla 7. Documentacion Para el Control de Proveedores en FINCA LOS
NONNOS S.A

Caédigos Internos Nombres de la Documentacion
PPR-005 Control de Proveedores
PCC-001 Ingreso de Materiales

FAC-009 Evaluacion de Proveedores
FCC-001 Ingreso de Materiales

Ver Anexo 2 al 5

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

6.4.3 Trazabilidad

Se elaboro el sistema de trazabilidad desde la recepcion de materia prima hasta
producto terminado. Se toméd en cuenta su fecha de produccién, equipos a utilizar.
Asi mismo se identificaron los productos con sus respectivos nombres (Jamoén de
Pierna y Tocino Ahumado), lote y fecha de fabricacion dandonos una mejor

estructuracion para la aplicacion de HACCP como se presenta en la tabla 8.
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Tabla 8.Documentacion para Seguimiento de Trazabilidad en FINCA LOS
NONNOS S.A

Cadigos Internos | Nombres de la Documentaciéon

(ECC-004) Ficha técnica de producto

(FPR-011) Z;%ij:irgoc;e formulacion de carnes para produccion de
(FCC-001) Ingreso de materiales

(FPR-014) Registro de formulacién de condimentos y especies
(FPR-016) Registro de formulacién para preparacion de salmuera
(FPR-004) Control de temperatura de coccién

( FCC-010) Registro de empaque embutidos,

(FPR-009) Evaluacion 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 practicas de manufactura, el cual es
validado mediante analisis microbioldgicos y quimicos; estas tomas de muestras se
hacen a diario, en las cisternas de almacenamiento y salidas de las tuberias.

Los andlisis del agua se ejecutan en laboratorios externos certificados (Anexo 15).
Asi mismo diariamente en la empresa se miden dos caracteristicas quimicas-fisicas
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 analisis 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 detectd ningun peligro fisico y quimico en el agua, es decir,
gue las conexiones de tuberias y los tanques de almacenamiento se encuentra en

buen estado ya que no se exponen a ningun 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 elaboracién de los productos.

En caso si se presenta una anomalia en el agua debe ser reportado directamente
al departamento de calidad, seguido del departamento de mantenimiento, para asi
tomar las acciones correctivas evitando cualquier medio de contaminacion en los

procesos productivos.

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

Cédigo Interno Nombre de la Documentacion
MCC-001 Manual Agua-Hielo

FCC-004 Control de pH y Cloro de Agua
Observar Anexo 17y 18

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

6.4.5 Limpieza y Desinfeccion de la Planta.

La empresa FINCA LOS NONNOS S.A esta guiada por un Plan de Limpieza y
desinfeccion de los equipos y materiales (POES), este conjunto de requisitos se
realiza antes, durante y después del proceso de elaboracion del jamén de pierna y
tocino ahumado y debe ser inspeccionado y ejecutado por el personal. En dicho
plan se especifican los equipos y el area que deben limpiarse, contando con

supervisores técnicamente capacitado.
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El cual, tienen como funcion verificar la aplicacion de POES, comprobando que todo
esté en orden por medio de registros. El personal esta acostumbrando al
cumplimiento del mismo indicando las acciones correctivas a tomar por cada
proceso para asi prevenir cualquier contaminacion de los productos o su alteracion.
La empresa cuenta con los registros documentados en el cumplimiento de POES

para su verificacion tabla 10.

Tabla 10. Documentacion para el Cumplimiento y Seguimiento del (POES) en
FINCA LOS NONNOS S.A

Cdédigo Interno | Nombre de la Documentacién

MAC-001 Manual de (BPM)

MCC-002 Manual de (POES)

FCC-020 Control de limpieza y sanitizacion de area y utensilios

FCC-003 Registro y Control de Limpieza de Operacion Estandar de
sanitizacion (POES )

FCC-016 Control de quimicos

n/a Fichas técnicas de quimicos 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 inspeccién dentro y fuera de la planta,
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se tomo en cuenta las instalaciones de medidas fisicas preventivas de las distintas

plagas, (puertas, lamparas atrapa insectos, cortinas plasticas).

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

Externos de Finca Los Nonnos S.A.

Control interno

MCC-006 Control de plaga

FCC-006 Control interno de plagas

Observar anexo 24, 25

Control externo

Formato Semanal de Control de Roedores

Registros de Aplicacion de plaguicida

Estadistica Trimestral Cuantitativa de Roedores

Estadisticas Mensuales de Plagas en Estaciones con Dispositivos Pegantes

Observar Anexo 26 al 29

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

6.4.7 Calibracion de Equipos

La norma ISO 9000 establece que todos los equipos a usarse como medidas de
calidad y calibraciéon 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 calibracion
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

Metrologia Ejército Ecuatoriano.
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Tabla 12. Lista de Equipos que se Deben Calibrar.

Cadigo interno Nombre del Equipo
BFR-006, BFR-008,BFR-009 Balanzas

BFR-010

ST-FN-01, ST-FN--06, ST-FN-07, ST-FN-

12, ST-FN—13 Sensores de Temperatura
RMA-002 Registro de lubricacion diaria

Observar anexo 32 y 33

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

6.4.8 Capacitacion.
Se realizaron capacitaciones internas al personal de (BPM, POES Y HACCP) esto
lo realizan cada afo en coordinacion del jefe de control de calidad como se observa

en la tabla 13.

Tabla 13. Documentacion Aplicada en el Manejo de Capacitacion

Cadigo Nombre del Documento

FTH-002 Registro de Asistencia de Capacitaciéon Externa e
Interna

FTH-006 Evaluacion General de Capacitacion

Observar anexo 34 y 35

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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6.5 Disefio del Manual HACCP.
6.5.1 Tarea 1: Conformacién del Equipo HACCP
La recopilacion de informacion de los prerrequisitos nos dio la pauta para la creacion
y aceptacion de HACCP con la ayuda de un equipo de trabajo capacitado como se

mencionara a continuacion:

Tabla 14.Personal que Conforma el Equipo HACCP.

Personal Funcién
Técnico de Planta Jefe de Produccion
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: Descripcion del producto Jamén de Pierna

NOMBRE DEL PRODUCTO JAMON DE PIERNA AL GUSTO

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

DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRESENTACION / CODIGO 500g y 5Kg Aprox.

ESPECIFICACION GENERAL

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

TAMANO DE PORCION 20g
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PORCION POR ENVASE 500g (15 unidad) y 5Kg (Tunidad)

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

INGREDIENTES

DECLARACION DE | No Contiene transgénicos
INGREDIENTES

ESPECIFICACION NUTRICIONAL

Cantidad por porcion: 20g

Energia Caléricas:21kJ(5Cal) Calorias Grasa: 84kJ(20Cal)

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

Grasa Total 0.5¢g 15
Acidos grasos saturadas Og 05
Acidos grasos trans Og
Acidos grasos mono insaturados Og
Acidos grasos poli insaturados Og
Colesterol (23mg) 7mg 25
Sodio (5289) 230mg 105
Carbohidratos totales 19 0%
Azucares Og
Proteinas 39 6%

ESPECIFICACIONES ORGALOLEPTICAS

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

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO

TIEMPO DE VIDA UTIL 45 dias después de su fecha de elaboracion

Fundas de polietileno selladas al vacio de
EMPACADO (24x18cm) para jamones de 500g y en ftripa
plasticas para bloque de jamén de 5Kg Aprox, con
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rotulado Regido por las Normas INEN 1334-1/1334-
2, (fecha de elaboracion, numero de lote, fecha de
vencimiento, ingredientes, informacion nutricional).

Conservacion hasta su consumo en refrigeraciéon
(entre 0 y 4 °C). Después de abierta debe
consumirse en el menor tiempo posible.

CONDICIONES DE
ALMACENAMIENTO

PRESENTACION 500g y 5Kg Aprox.

ESPESOR ?(I)org;e;o: 9.5cm / Rebanada: (34-36mm) y (48-
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

Distribucion en condiciones de higiene y refrigeracion durante el transporte almacenamiento
y distribucion

REFERENCIA TECNICA

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

Referencia técnica Procedimiento de elaboracién de embutidos y empaquetado

REFERENCIA MICROBIOLOGICA (INEM 1338)

| | == M METODO DE

REQUISITOS n c ENSAYO
Aerobios mesdfilos,” ufe/g 5 | 1 5,010 1,010 | NTE INEN 1529-5
Escherichia coli ufc/g” 5 | © =3 = NTE INEN 1529-8
Staphylococcus™ aureus, ufc/g 5 | 1 1,010 1,0x107 NTE INEN 1529-14

Salmonella/ 25 g** 0 | 0 | ausencia NTE INEN 1529-15
| Requisitos para determinar _tismpo'iia vida atil

“* Requisitos para determinar inocuidad del producto

REFERENNCIA BROMATOLOGICA (INEM 1338)
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REQUISITO TIPO| TIPOII TIPOIIl | METODO DE
MIN MAX MIN | MAX | MIN | MAX | ENSAYO
PROTEINA 13 E 12 - 11 - | NTE INEN 781
TOTAL % (% N x 6,25)
PROTEINA ANIMAL % 13 - 10 - 7 B
ALMIDON % ausencia - 3 - 6 | NTE INEN 787
ROTULO

F. Elab: fecha de elaboracion, F. Vence: fecha de vencimiento, notificacion sanitario cédigo
BPM: 0024-BPM-AN-0214, lote: codigo de producto, PVP: precio de venta al publico.

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

6.5.3 Tarea 2: Descripcion del producto Tocino Ahumado

NOMBRE DEL PRODUCTO

TOCINO AHUMADO AL GUSTO

DESCRIPCION
PRODUCTO

DEL

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

PRESENTACION / CODIGO

1 Kilogramo (1231), 200 Gramos (1230)

ESPECIFICACION GENERAL

CARACTERISTICAS

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

TAMANO 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 (carmin de cochinilla), saborizante
(humo liquido).

DECLARACION
INGREDIENTES

DE

No contiene transgénicos

ESPECIFICACION NUTRICIONAL

Cantidad por porcién: 20g

Energia Caléricas:251Kj(60Cal)

Calorias Grasa: 189K (45Cal)
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Los porcentajes de los valores diarios estan basados

(2000cal) % del valor diario*

en una dieta de 8380 kj

Grasa Total

Acidos grasos saturadas

Acidos grasos trans

Acidos grasos mono insaturados
Acidos grasos poli insaturados
Colesterol (23mg)

Sodio (5289)

Carbohidratos totales

Azucares

Proteinas

0.5g 1%
Og 0%
Og
Og
Og
7mg 2%
230mg 10%
19 0%
0g
39 6%

ESPECIFICACIONES ORGALOLEPTICAS

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

aclarado

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO

TIEMPO DE VIDA UTIL

45 dias después de su fecha de elaboracién

EMPACADO

Se empaca en fundas de polietileno selladas al
vacio de (32 x 20cm) para el tocino de 1kg y
(30x16¢cm) para el tocino de 200g y 500g, con
rotulado Regido por las Normas INEN 1334-
1/1334-2, (fecha de elaboracién, numero de
lote, fecha de vencimiento, ingredientes,
informacién nutricional).

CONDICIONES
ALMACENAMIENTO

DE

Conservacion hasta su consumo en
refrigeracion (entre 0 y 4 °C). Después de
abierta debe consumirse en el menor tiempo
posible.

PRESENTACION

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

Distribucion en condiciones de higiene y refrigeracion durante el transporte

almacenamiento y distribucion

REFERENCIA TECNICA

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

Referencia técnica Procedimiento de elaboracion de embutidos y empaquetado

REFERENCIA MICROBIOLOGICA

| METODO DE
c m M ENSAYO

REQUISITOS n
Aerobios mesdfilos,” ufc/g 5 1 5,0x10 1,0x10° | NTE INEN 1529-5
Escherichia coli ufc/g® 5 (o] =3 = NTE INEN 1529-8
Staphylococcus® aureus, ufc/g 5 1 1,0x10 1,0x107 NTE INEN 1529-14
Salmonella/ 25 g** 10 ' (o] ausencia MNTE INEN 1529-15
| Requisitos para determinar "Eiempomaa vida otil
** Requisitos para determinar inocuidad del producto

REFERENNCIA BROMATOLOGICA

REQUISITO MIN MAX METODO DE ENSAYO

PROTEINA 16 . NTE INEN 781

TOTAL % (% N x 6,25)

PROTEINA ANIMAL % (% N x 6,25) 16 . NTE INEN 781
ROTULO

F. Elab: fecha de elaboracion, F. Vence: fecha de vencimiento, notificacion sanitario
coédigo BPM: 0024-BPM-AN-0214, lote: cédigo de producto, PVP: precio de venta al

publico.

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

y determinacion del uso al que se destina.

6.5.4.1 Jamon De pierna:

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

consumo de todo publico, y que pueden servirse frios o calientes.

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

materiales de alta barrera disefiados para proteger del oxigeno y la humedad.

Con respecto a las caracteristicas especificas 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 publico.

6.5.4.2 Tocino Ahumado

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

aplicables para consumo de todo publico, y que pueden servirse frios o calientes.

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

por materiales de alta barrera disefiados para proteger del oxigeno y la humedad.

Con respecto a las caracteristicas especificas 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 publico.

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

En este periodo se incluye las etapas de los procesos en la elaboracion del jamoén
de pierna y el tocino ahumada. En estos diagramas de flujos se detallan los pasos
a seguir en la elaboracion de los dos productos de una forma mas sencilla

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

Diagrama de Flujo de la elaboracion de Jamén de Pierna
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ALMACENADO

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

Diagrama de Flujo de la elaboracion de Tocino Ahumado

SELECCION DE

MATERIA PRIMA @
PESADO
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TENERIZADO

SALMUERA

@ Linea de proceso
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O
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MARINADO ENFRIADO I:l
#2 Demora D

AMASADO

MOLDEADO

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

REBANADO

ALMACENAMIENTO

6.5.6 Tarea 5: Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Se realizé una reunidon 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 realizacion de las cinco tareas iniciales mencionadas

anteriormente se comenzo a aplicar los sietes principios de HACCP.
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Figura 10.

Diagrama In Situ Del Jamén de Pierna
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Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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-Posible contaminacién a partir de contaminacién

Destruccion de microorganismos

-Posible fase de proceso que no siempre se cumple
-Posible proliferacion bacteriana

-Posible proliferacion bacteriana improbable



Figura 11

Diagrama In Situ Del Tocino Ahumado

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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6.5.7 Tarea 6: Enumeracion de todos los posibles peligros, realizaciéon
de un analisis de peligros e identificacion de las medidas de

control (Principio 1).

Una vez desarrollado el proceso de verificacion in situ del diagrama de flujo por cada
producto (Jamon de Pierna y Tocino Ahumado) se realizo los analisis de peligro en
cada una de las etapas del proceso, donde se identificaron todos los peligros
potenciales (fisicos, quimicos y biolégicos) que se pueden presentar en cada etapa

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

(Carro, 2012) sugiere que la evaluacion 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, asi

mismo si se considera un peligro significativo o no.
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Tabla 15. Determinacién de analisis de peligros en el Jamén de pierna

ANALISIS DE PELIGROS

EFECTO DEL PELIGRO

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

PELIGRO JUSTIFICACION PC/PCC
PASO OPERACIONAL PELIGROS MEDIDAS PREVENTIVAS
MENOR | MODERADO | SERIO | Ji'' | FRECUENTE | PROBABLE | OCASIONAL | REMOTO | SIGNIFICATNO DE LA DECISION DETECTADOS
Aplicacion de PPR-
Biolégico: Contaminacion 001:Procedimiento de recepcion de
cruzada por manipulacion X NO materia prima carnica, FPR-011
operativa Registro de formulacion de carne
para produccion de embutido.
Aplicacion de PCC-006 Manejo de
" . lasticos quebradizos, MCC-005:
Recepcion de P !
F! N Fisico: Contaminacion por Al trz_atarse_ge gavetas _aplladas, la mala Materiales extrafios, FCC-005:
1 materia prima N . manipulacion de las mismas puede N o
P materiales extrafios como X NO - Control de materiales extrafios, FCC-
carnica id d tas plasi causar el rompimiento de parte de las 022: Registro de sequiimiento de
residuos de gavetas plasticas gavetas y que caigan en el producto. - Reg . 9
lamparas, bombillas , puertas y
ventanas.
. . . Productos de limpieza aprobados para Ap|ICaC.IOI'.1 de MCC'OQZ (POES)
Quimico: Posibles residuos Procedimiento operativos
. L X X NO uso en plantas procesadoras de . .
quimicos de limpieza alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacion Manipulacion de la materia prima | 5 o cion de SSOP: MCC-004:
da por utensilios de X X NO carnica podria provocar contaminacion Higiene del Personal y FCC-
::ruga P bacteriana por utensiliosde trabajo del 008:Higiene personal
rabajo. personal Hig P
Aplicacion de PPR-
. Fisico: Posible presencia Capacitacién de una persona para 001:Procedimiento de recepcion de
2 Seleccion cuerpos extrafios (huesos, X X NO pact na pe p o materia prima carnica, FPR-011
" que revise la materia prima al 100% N :
catilagos) Registro de formulacion de carne
para produccion de embutido.
Productos de limpieza aprobados para Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Posibles residuos P P! P Procedimiento operativos
. L X X NO uso en plantas procesadoras de . "
quimicos de limpieza alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacion Manipulacion de la materia prima |\ o cion ge SSOP: MCC-004:
- carnica podria provocar contaminacion|, . .
cruzada por utensilios de X X NO : - 5 Higiene del Personal y FCC-
) bacteriana por utensiliosde trabajo del s
trabajo. 008:Higiene personal
personal
3 Pesaje MP/ Fisico: Posible presencia de X X NO Las pinturas que se usan son de grado [FMA-003 Aplicacién de Checklist de
Insumos pintura descascarada alimenticio infraestructura.
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Posibles residuos X X NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos
quimicos de limpieza plantas procesadoras de alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Aplicaciéon de PPR-
Biolégico: Proliferacion Manipulacion de la materia prima no 001:Procedimiento de recepcion de
bacteriana por manipulacion X X NO carnica podria provocar contaminacion|materia prima carnica, FPR-011
operativa bacteriana por malas practicas Registro de formulacion de carne
para produccion de embutido.
4 Preparacion de
Fisico: Ninguno NO FMA-OO3 Aplicacion de Checklist de
infraestructura.
Quimico: Posibles residuos La matgna prima no camica podria CMA-001 Programa de lubricacion y
P N X X NO contaminarse por coches mal lavados y . .-
quimicos de limpieza . FMA-002 Lubricacion Diaria
enjuagados
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Biolégico: Contaminacion

Manipulacion de la materia prima
carnica podria provocar contaminacion

Aplicacion de SSOP: MCC-004:

cruzafia por utensilios de NO bacteriana por utensiliosde trabajo del nglfer?eldel Personal y FCC-
trabajo. personal 008:Higiene personal
Marinado Fisico: Ninguno
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Posibles residuos NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos
quimicos de limpieza plantas procesadoras de alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacién Manipuiacion de la materia prima |y ion de SSOP: MCC-004:
da por manipulacion NO camica podria provocar contaminacion Higiene del Personal y FCC-
(CJ;JeZ;tiv: bacteriana por utensiliosde trabajo del 008:Higiene personal
personal :
Aplicacion de PCC-006 Manejo de
. . N plasticos quebradizos, MCC-005:
Fisico: Contaminacion por Man!pulacmn. de la materia prlm? . |Materiales extrafios, FCC-005:
teriales extrafios como NO camica podria provocar contaminacion Control de materiales extrafios, FCC-
Reposo mat e bacteriana por utensiliosde trabajo del o M
residuos de gavetas plasticas ersonal 022: Registro de seguiimiento de
P lamparas, bombillas , puertas y
ventanas.
N Aplicacion de MCC-002: (POES)
- . . Productos de limpieza aprobados para - .
: Posibl
Ql{lmlco 93|b fas residuos NO uso en plantas procesadoras de Procedlrplento operativos )
quimicos de limpieza alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacion Manipuiacion de la materia prima |, o ion de SSOP: MCC-004:
) - carica podria provocar contaminacion|
cruzada por manipulacion NO : " N Higiene del Personal y FCC-
N bacteriana por utensiliosde trabajo del o
operativa personal 008:Higiene personal
Aplicacién de PCC-006 Manejo de
Fisico: Contaminacion por Manipuiacion de la materia prima IF\)/llzzlrciglseg L;i?l‘raar's)lzols;c’w()(fg()-gp >
) - o carnica podria provocar contaminacion . o
Picado materiales extrafios como NO X " N Control de materiales extrafios, FCC-
. P bacteriana por utensiliosde trabajo del . N -
residuos de gavetas plasticas ersonal 022: Registro de seguiimiento de
p lamparas, bombillas , puertas y
ventanas.
N Aplicacion de MCC-002: (POES)
R . . Productos de limpieza aprobados para - .
Qu'm.uco. Pogblgs residuos NO uso en plantas procesadoras de Procedln_mento operativos .
quimicos de limpieza alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacién Manipuiacion de la materia prima |,y o e 550P: MCC-004:
cruzada por utensilios de NO camica podria provocar contaminacion Higiene del Personal y FCC-
. bacteriana por utensiliosde trabajo del o
trabajo. personal 008:Higiene personal
Amasado Fisico: Ninguno
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Posibles residuos NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos

quimicos de limpieza

plantas procesadoras de alimentos

estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
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Biolégico: Proliferacion de
bacterias patogenas presentes
enla mpc: E. coli, Listeria,

Temperatura del producto y tiempo de
residencia en el area inapropiadas
para la proliferacion de
microorganismos presentes como E
coli, Salmonella, S. Aureus (transmision
por malas préacticas de personal

Muestro de producion y envio a

Clostridium, E. Aureus, No operativo); Listeria (contaminacion por Iabo‘ra'tonol paora sus respectivo
N - P analisis microbiologico.
Salmonella por alta temperatura medio ambiente o malas préacticas de
de ambiente. limpieza) y Clostridium perfringes
(presencia en materia prima camica).
. Los proveedores dela materia prima
9 Embutido camica son aprobados y certificados
Fisico: Pintura descascarada NO La_s pln_tu_ras que se usan son de grado Apllcamg’n de SSOP : PRO-AC08
alimenticio Prevencion contra Adulterantes.
Aplicaciéon de SSOP: PRO-AC01
Quimico: Residuos de NO Productos aprobados para uso en Limpieza y sanitizacion de
detergentes y sanitizantes plantas procesadoras de alimentos superficies de la nave de proceso y
PRO-AC07 Control de Quimicos
Biologico: Ninguno
Moldeado y
10 prensado Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Bioldgico: Sobrevivencia de
esporas de Clostridium Insuficiente tratamiento térmico enel  [Coccidn controlada a minimo 73°C
perfringens por aplicacion de SI producto provoca superviciencia de en el nicleo del producto, con PCC1
temperaturas y tiempos bacterias patégenas (C. Perfringens) |equipos calibrados.
insuficientes
1" Coccion
Quimico: Posible Se lleva control de parametros del
contaminacién con quimicos del NO caldero con el proveedor de quimicos |-
caldero para calderos
Fisico: Ninguno
Los microorganismos termofilos que
Biolégico: Proliferacion pudu_aron sob!'evmral proceso Qe EI |r§spectorde_ cal_ldad verlﬂc; el
" N coccion podrian reproducirse si el tiem’po de enfriamiento (30 min) y la
bacteriana de termofilos NO N .
A producto se mantiene dentro del rango |temperatura al término del
sobrevivientes. . . N
de temperatura de incubacion por enfrimiento(max 300C)
abuso de tiempo.
12 Enfriamiento 1
Bioldgico: Recontaminacion Recontaminacion por contacto con Aplicacion de SSOP: MCC-001
del producto por agua no NO A P Agua y hielo, FCC-004: Control de ph
. agua no Inocua.
inocua. y cloro de agua.
Quimico: Ninguno
Fisico: Ninguno
Puede existir contaminacion por Aplicacion de SSOPS: PRO-AC04
Biologico: Contaminacion contacto directo con el personal , Higiene del Personal.
cruzada por dispositivos para NO superficies no sanitarias o mala Aplicacion del Procedimiento PRO-
desmoldeo manipulacion que rompe la tripa de PR14: Empaque de productos
13 D Id proteccion. terminados

Fisico: Ninguno

Quimico: Ninguno
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Bioldgico: Proliferacion

Los microorganismos termofilos que
pudieron sobrevivir al proceso de
coccion podrian reproducirse si el

Elinspector de calidad verifica el
tiem’po de enfriamiento (30 min) y la

bagterlg na ?e termofilos NO producto se mantiene dentro del rango |temperatura al término del
sobrevivientes. de temperatura de incubacion por enfrimiento(max 300C)
Enfriamiento 2 abuso de tiempo.
14 | (Acondicionamie | gjo|45ico: Recontaminacion Recontaminacion bor contacto con_|APicacién de SSOP: MCC-001
nto) del producto por agua no NO L P Agua y hielo, FCC-004: Control de ph
ind agua no inocua.
inocua. y cloro de agua.
Quimico: Ninguno
Fisico: Ninguno
Biolégico: Contaminacién Posible regontammacmr} dlel producto Ap||cacl|or) de MCC-OQZ: (POES)
" por operarios y malos habitos de Procedimiento operativos
cruzada de E. Coli, S. Aureus y NO L f . ) ,
Salmonelia higiene de equipos y de superficies de |estandarizados de saneamiento
contacto del producto. FCC-016: Control de Quimicos
15 Rebanado  |Fisico: ninguno
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Residuos de NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos
quimicos de limpieza plantas procesadoras de alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacion . . . » Aplicacion de SSOP: MCC-004:
X El material es inerte a la proliferacion g
cruzada por material de NO ) Higiene del Personal y FCC-
bacteriana. e
empaque 008:Higiene personal
Fisico: Ninguno NO
16 Empacad
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Residuos de NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos
desengrasante y sanitizantes plantas procesadoras de alimentos estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
Apliacion de PPR-003 Produccion de
Biolégico: Proliferacion Proliferacion bacteriana debido aun  |embutidos y PPR:006 Procedimiento
; NO o
. |bacteriana por mal sellado sellado al vacio incorrecto. de empacado Empaque PPR-018:
17 | Sellado al vacio Peso de producto terminado cocido
Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Biologico: Proliferacion Abuso de tiempo y temperatura PPR-008: Preparacion de pedidos y
bacteriana por altas NO provocaria proliferacion presentes en  |despachos y FCC-012: Monitores de
temperaturas producto terminado camaras de alamcenamietno
18 | Al ‘to Fisico: Ninguno
Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Residuos de NO Productos aprobados para uso en Procedimiento operativos

desengrasante y sanitizantes

plantas procesadoras de alimentos

estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos
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ETAPAS DE EXTERNAS

Bioldgico: Presencia de

La Materia Prima no camica es de
proveedores aprobados y cada lote

Apilcacion de SSOP: PRO-AC02
Control de Plagas. Aplicacion de

NO ’ ! Procedimiento: PRO-PO01 Manejo,
plagas (moscas) llega con su respectivo certificado de ) "
. andlisis almacenamiento, preservaciony
Recepcion de " entrega de materias primas
19 | Materia Prima No
Camica Fisico: Ninguno

Quimico: Ninguno
Biolégico: Dosificacion fuera Baja concentracion de nitrito Andliss de itit nififcant
de parametros establecidos por Sl ocasionaria formacion de esporas de | oo | e T' tn 0 elnt sainitniicante PCC2
deficit de nitrito clostridium preparadas lote a lote.
Fisico: Ninguno

20 Preparacién de La dosis letal de nitrito de sodio es de

sal nitrificante 22 mg/Kg de peso corporal, por lo que
Quimico: Dosificacion fuera de el peligro se presentaria en caso de S - L
. ) L I ._|Analisis de nitrito en sal nitirificante
parametros establecidos por Sl consumo diario de embutidos. La dosis reparadas lote a lote PCC2
exceso de nitrito maxima de nitrito permitida en el prep '
producto terminado es de 125 ppm
(CODEX)

Biolégico: Ninguno
Fisico: Ninguno

21 | Remojo de tripas Aplicacion de MCC-002: (POES)
Quimico: Posibles residuos NO Uso de detergentes y sanitizantes Procedimiento operativos
quimicos de limpieza aprobados para industria de alimentos |estandarizados de saneamiento

FCC-016: Control de Quimicos

Bioldgico: Ninguno

22 | Codificacion |Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Bioldgico: Ninguno
Fisico: Ninguno

23 Lavado de Aplicacion de MCC-002: (POES)

Gavetas Quimico: Posibles residuos NO Uso de detergentes y sanitizantes Procedimiento operativos

quimicos de limpieza

aprobados para industria de alimentos

estandarizados de saneamiento
FCC-016: Control de Quimicos

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

ANALISIS DE PELIGROS

EFECTO DEL PELIGRO

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA

PELIGRO JUSTIFICACION
PASO OPERACIONAL PELIGROS T SEAREea MEDIDAS PREVENTIVAS PC /PCC DETECTADOS)|
MENOR MODERADO SERIO MUY SERIO FRECUENTE PROBABLE OCASIONAL REMOTO
La Materia Prima camica es de proveedores
aprobados y cada lote llega con su respectivo
Biolégico: Contaminacion cruzada certificado de analisis, sin embargo una Aplicacion de PPR-001:Procedimiento de recepcion de
aico: Lon a X X NO manipulacion de la materia prima carnica durante la [materia prima carnica, FPR-011 Registro de formulacion
por manipulacién operativa
recepcion podria provocar contaminacion de came para produccion de embutido.
bacteriana por malas practicas del personal
operativo.
" . Aplicacion de PCC-006 Manejo de plasticos
1 R“‘;":Ifr"‘;"c‘;f"'::“"a Fisico: Contaminacion por ’:;:;’;Zg: g:‘;:':;:‘;:':::i‘;::{::sar o quebradizos, MCC-005: Materiales extrafios, FCG-005:
materiales extrafios como residuos x X NO Tompimionto 46 parte de las Gavetas y qus caigan | oMol de materiales extrarios, FCC-022: Registro de
de gavetas plasticas seguiimiento de lamparas, bombillas , puertas y
en el producto.
ventanas.
Quimico: Posibles residuos x x NO Productos de limpieza aprobados para uso en Aplicacion de MCC-002 (PdiES) e 016,
quimicos de limpieza plantas procesadoras de alimentos ool 4o Quimtoos
Biolégico: Contaminacion cruzada Manipulacion de la materia prima carnica podria |2 cion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personaly
e x x NO provocar bacteriana por " ool
por utensilios de trabajo. trabajo del personal giene p
Fisico: Posible presencia cuerpos Capacitacion de una persona para que revise la | AP10a¢i6n de PPR-001:Procedimiento de recepcion de
2 Seleccién s P o P x X NO ma;’ema i al 100*"/) paraq materia prima camica, FPR-011 Registro de formulacion
extrafios (huesos, catilagos) P o de came para produccion de embutido.
Quimico: Posibles residuos X X NO Productos de limpieza aprobados para uso en Aplicacion de MCC-002 (Pd?fs) P'c’ced""‘:g‘gms
quimicos de limpieza plantas procesadoras de alimentos ol de Guimiaos
Biolégico: Contaminacion cruzada Maripulacion de la materia prima carnica podria | s isa6ion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personaly
x x NO provocar contaminacion bacteriana por utensiliosde ;
por utensilios de trabajo. FCC- 008:Higiene personal
trabajo del personal
. Fisico: Posibl de pint
3 Pesaje MP/ Insumos | F!sico: Posible presencia de pintura x X NO Las pinturas que se usan son de grado alimenticio | FMA-003 Aplicacion de Checkiist de infraestructura.
descascarada
(Quimico: Posibles residuos x x NO Productos aprobados para uso en plantas Aplicacion do MCC-002: (POES) Procedimient® o1,
quimicos de limpieza procesadoras de alimentos v
Control de Quimicos
Biolégico: Contaminacion cruzada Manipulacion de la materia prima carnica podria | s jcion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y
x X NO provocar bacteriana por
por utensilios de trabajo. FC personal
trabajo del personal
Tenderizado Fisico: Ninguno
4 Aplicacion de MCC-002: (POES) Procedimiento
Quimico: Posibles residuos X X NO Productos aprobados para uso en plantas ploac s Fea-016:
quimicos de limpieza procesadoras de alimentos ool 4o Quinions
oloaico: . Maripulacion de la materia prima no camica podria |Aplicacién de PPR-001:Procedimiento de recepcion de
Biologico: Proliferacion bacteriana
x x NO provocar contaminacion bacteriana por malas materia prima camica, FPR-011 Registro de formulacion
por manipulacion operativa
précticas de came para produccion de embLtido.
s Preparacion de
salmuera Fisico: Ninguno NO FMA-003 Aplicacion de Checkiist de infraestructura
ico: Posibles residuos X X NO La materia prima no camica podria contaminarse [CMA-001 Programa de lubricacion y FMA-002
icos de limpieza por coches mal lavados y enjuagados Lubricacion Diaria
Biolégico: Contaminacién cruzada Manipulacion de la materia prima camica podria | 5 jicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personaly
x x NO provocar bacteriana por
por utensilios de trabajo. personal
trabajo del personal
6 Amasado Fisico: Ninguno
(Quimico: Posibles residuos X X NO Productos aprobados para uso en plantas Aplicacién de MCC-002: (F'ders’ Pmce"""‘eg‘(‘;_m .
quimicos de limpieza procesadoras de alimentos ool 4o Quintoos
Biologico: Ninguno
7 | Moldeado y prensado |Fisico: Ninguno

Qui

ico: Ninguno
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Biologico: Sobrevivencia de
esporas de Clostridium perfringens

Insuficiente tratamiento térmico en el producto

Coccion controlada a minimo 73°C en el nicleo del

¢ sl voca supeniciencia de bacterias patégenas (C pcct
por aplicacion de temperaturas y Pertingons) producto, con equipos calibrados.
tiempos insuficientes ng
. Quimico: Posible contaminacién con NO Se lleva control de parametros del caldero conel |
8 Coccién quimicos del caldero proveedor de quimicos para calderos
Fisico: Ninguno
Los microorganismos termofilos que pudieron
g S sobrevivir al proceso de coccion podrian Elinspector de calidad verifica el tiem'po de enfriamiento
Biolégico: Prolif bact
de"’(::;g;% ;ZL:;CV';'“;C feriana NO reproducirse si el producto se mantiene dentro del  |(30 min) y la temperatura al término del enfrimiento(max
- rango de temperatura de incubacion por abuso de |300C)
tiempo.
Biolégico: Reconta ondel . A 6 : MCCH X
fologico: Recontaminacion de NO Recontaminacion por contacto con agua o inbcua, |-PIacion de SSOP: MCC-001 Agua y ielo, FCC-004
producto por agua no inocua Control de phy cloro de agua.
9 1
Quimico: Ninguno
Fisico: Ninguno
Biologico: Contaminacion cruzada Puede existir contaminacion por contacto directo  |Aplicacion de SSOPS: PRO-AC04 Higiene del Personal.
o dleoaivos parm desmordes NO con el personal , superficies no sanitarias o mala |Aplicacion del Procedimiento PRO-PR14: Empaque de
por disp p manipulacion que rompe Ia tripa de proteccion. productos terminados
10 D
Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Biolégico: Sobrevivencia de
esporas de Clostridium perfringens NO Coceién controlada a 65°C en el nicleo del producto, con
por aplicacion de temperaturas y equipos calibrados.
tiempos insuficientes
1 Secado/Ahumado
Quimico: Posible contaminacién con No Se lleva control de parametros del caldero con el
quimicos del caldero proveedor de quimicos para calderos
Fisico: Ninguno
Los microorganismos termofilos que pudieron
Biolégico: Proliferacion bacteriana sobrevivir al proceso de coccion podrian Elinspector de calidad verifica el tiem'po de enfriamiento
o toretios sobrodiont NO reproducirse si el producto se mantiene dentro del (30 min) y la temperatura al término del enfrimiento(max
‘e termofilos sobrevivientes. rango de temperatura de incubacion por abuso de  |300C)
tiempo.
2 s .
12 iamiento del . . |Aplicacién de SSOP: MCC-001 Agua y hielo, FCC-004:
(Acondicionamiento) [orodiore oo e, NO Recortaminacion por cortacto con agua no inbeua. |08 (RS0 2SO 20
Quimico: Ninguno
Fisico: Ninguno
lbdico: Posible recontaminacion del producto por operarios |Aplicacién de MCC-002: (POES) Procedimiento
Biolégico: Contaminacion cruzada A
d; c gc'u“ A Aureu's S:a‘mo'ne”a NO y malos habitos de higiene de equipos y de de FCC-016:
g Y superficies de contacto del producto. Control de Quimicos
13 Rebanado
Fisico: Ninguno
Quimico: Residuos de quimicos de o Productos aprobados para uso en plartas Aplicacion de MCC-002: (Pd(;ES) Procemm.;éngms

limpieza

procesadoras de alimentos

Control de Quimicos
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Biolégico: Contaminacién cruzada ) . Aplicacion de SSOP: MCC-004: Higiene del Personal y
NO El material es inerte a la proliferacién bacteriana.
por material de empaque FCC- 008:Higiene personal
Fisico: Ninguno NO
14 Empacado 9
Quimico: Residuos de Productos aprobados para uso en plantas Aplicacion de MCC-002: (POES) Procedimiento
desengrasante y sanitizantes NO Drocatadorms do simentoe operativos estandarizados de saneamienio FCC-016:
Control de Quimicos
; . . | Apliacion de PPR-003 Produccion de embutidos y
: Prolif
iolggico: Proffracin bacteriana X O Prolfracitn bacteriana detico aunselado 1Ak B0t Brocccimioio do ampacads Empadus PPR-
P g 018: Peso de producto terminado cocido
15 Sellado al vacio
Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Biologico: Proliferacién bacteriana O Abuso de tiempo y temperatura provocaria PPR-008: Preparacion de pedidos y despachos y FCC-
por altas temperaturas proliferacion presentes en producto terminado 012: Monitores de camaras de almacenamiento
16 Almacenamiento  |Fisico: Ninguno
- Aplicacion de MCC-002: (POES) Procedimiento
imico: Residuos d h
e R e tes NO P T Obados bara wso enplantas operativos estandarizados de saneamiento FCC-016:
9 v P Control de Quimicos
ETAPAS EXTERNAS
. ) Apilcacion de SSOP: PRO-AC02 Control de Plagas.
Biologico: a Materia Prima no camica es de proveedores °
iolégico: Presencia de plagas Aplicacion de Procedimiento: PRO-PO01 Manejo,
NO aprobados y cada lote llega con su respectivo e ons do s
(moscas) certficado de analisis. i 2 yentreg
Recepcion de Materia
” Prima No Camnica
Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
E'Tﬂ 5'::": D"‘S'S‘“C:" '”E'addf . s Baja concentracion de nitrito ocasionaria formacion |Analisis de nitrito en sal nitirificante preparadas lote a peca
paramelios establecidos por defic de esporas de clostridium lote.
de nitito
Fisico: Ninguno
de sal
1 nitrificante
La dosis letal de nittito de sodio es de 22 mg/Kg de
Quimico: Dosificacion fuera de peso corporal, por lo que el peligro se presentaria |, )
parametros establecidos por exceso si en caso de consumo diario de embutidos. La dosis /2:‘:”5‘5 de nitito en sal nitrficante preparadas lote a Pcc2
de nitrto maxima de nitrito permitida en el producto -
terminado es de 125 ppm (CODEX)
Biolégico: Ninguno
19 31.Clasificacién  |Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Biolégico: Ninguno
20 Codificacién |Fisico: Ninguno
Quimico: Ninguno
Biologico: Ninguno
Fisico: Ninguno
21 Lavado de Gavetas 9
] : ) Aplicacion de MCC-002: (POES) Procedimiento
uimico: Posibles residuos A
Q i NO Uso de detergentes y sanitizantes aprobados para | o iiuos estandarizados de saneamiento FCC-016:

quimicos de limpieza

industria de alimentos

Control de Quimicos

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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6.5.8 Tarea 7: Determinacion de los PCC (Principio 2)

Una vez analizado los puntos criticos se tomo en cuenta los PCC con la ayuda de
un arbol de decisiones de acuerdo al Codex Alimentarius. Donde se determind los
riesgos significativos presentes en cada proceso de la elaboracion del Jamén de
Pierna y Tocino Ahumado como se observa continuacion en la figura 12 y 13, como
se puede observar en el Jamon de Pierna existe dos PC y dos PCC, que se detalla

a continuacion:

PC1.Recepcion de materia prima: Se presenta un peligro biolégico a no cumplir
con los parametros de temperatura y pH ya que puede afectar la calidad de la carne
provocando algun posible crecimiento microbiano, Segun Braun, R. 0. & S. H.
Pattacini, 2011 la carne porcina en general que presenta color, consistencia y
humedad normales, esta 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 musculo

ciertas modificaciones bioquimicas.

PC2. Amasado: En esta etapa de proceso es calificado con un punto de control
debido que el riego mas significativo sera la limpieza y sanitizacion de equipos y
temperatura de masa carnica y salmuera elaborada por lo cual son aspecto que
deben considerarse y realizar seguimiento antes de efectuar el proceso de
elaboracion del producto. Seguido encontramos dos Puntos Criticos de Control
determinadas en las etapas de pesado MP/Insumo (preparacion de sal nitrificante)

y coccion.

PCC1.Pesado de MP/Insumos (preparacion de sal nitrificantes): considerado
como un riesgo biologico; dosificacion por debajo de los limites permite la
germinacion de microbiana seguido de riesgos Quimico; como es el exceso de

concentracion de Nitrito riesgo a la salud del consumidor.
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PCC2.Coccion: Principal riesgo a presentarse en esta etapa productiva serian los
biolégico debido a la posible sobrevivencia microbiana por aplicaciéon 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 continuacion se detallan
los dos PC y dos PCC:

PC1.Recepcion de materia prima: Se presenta un peligro biolégico a no cumplir
con los parametros de temperatura y pH ya que puede afectar la calidad de la carne

provocando algun posible crecimiento microbiano.

Segun Braun, R. 0. & S. H. Pattacini, 2011 la carne porcina en general que presenta
color, consistencia y humedad normales, esta 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 musculo ciertas modificaciones bioquimicas.

PC2. Tenderizado: En esta etapa de proceso es calificado con un punto de control
debido que el riego mas significativo sera la limpieza y sanitizacién de equipos y
temperatura de masa carnica y salmuera elaborada por lo cual son aspecto que
deben considerarse y realizar seguimiento antes de efectuar el proceso de

elaboracion del producto.

PCC1.Pesado de MP/Insumos (preparacion de sal nitrificantes): detallamos
riesgos bioldgicos; dosificacion por debajo de los limites permite la germinacion de
microbiana seguido de riesgos Quimico; como es el exceso de concentracion de

Nitrito riesgo a la salud del consumidor.
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PCC2.Coccion: Principal riesgo a presentarse en esta esta productiva serian los
biolégico debido a la posible sobrevivencia microbiana por aplicacién 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.

Determinacion de los PC — PCC en Cada Etapa del Proceso

MP

Cdarnicas
A4
WA ‘ Recepcién ‘ PC 1
SV
: v i
A Seleccion e STy

‘ Pesado MP/Insumo ‘ PCC 1
b ‘ Salmuera (0 - 4°C) ‘
A\ ‘ Marinado ‘
A ‘ Reposo ‘
DT A ‘ Picado ‘
A ‘ Molido ‘
v PC2
A ‘ Amasado ‘
DA ‘ Embutido ‘
T A ‘ Moldeado ‘
S ‘ Coccion 73°C x 5h ‘ PCC2
¢ r
X ‘ Enfriado #1 (26°C) ‘ S|MBO|_OG|A
¢ Posibilidad de contaminacion inicial del alimento
A ‘ Desmolde ‘
-Esporas
Bacterias
A Enfricdo #2
Acondicionamiento (4°C)

Posible contaminacion a partir de superficie

-Posible contaminacion a partir de confaminacién

VA ‘ Rebanado ‘ Destruccion de microorganismos
¢ -Posible fase de proceso gue no siempre se cumple
T A ‘ Empacado / Sellado ‘ -Posible proliferacion bacteriana
¢ -Posible proliferacion bacteriana improbable
(S ‘ Almacenamiento (4°C) ‘

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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Figura 13.

Determinacion de los PC — PCC en Cada Etapa del Proceso
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Y
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Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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6.5.9 Tarea 8: Establecimiento del limite critico para cada producto.

A continuacion, se detalla los limites criticos para cada producto incluyendo las

areas donde se realizan los debidos procesos de elaboracion, empaque vy

almacenamiento.

Tabla 17. Determinacion de los limites criticos superior e inferior de cada PCC

del Jamoén de Pierna.

AREAS DE PROCESOS Y ALMACENAMIENTO

Nombre del Area Limites Superior L|m|t_es Accion
Inferior
Sala de Produccioén 14°C 8°C Calibrar termémetros
4°C 0°C Calibracibn de sensores de
Empaque 2 t
emperatura
. 8°C -2°C Calibracion de sensores de
Camara de Proceso
temperatura
Camara P.T. 6°C 0°C Calibracion de sensores de
Embutido temperatura
Camara de -12°C -6°C Calibracion de sensores de
almacenamiento de temperatura
M.P.
ETAPA DE LINEA PRODUCTIVA
Seleccion de Materia Prima
Parametro Limites Superior L|m|t_es Fuente Accion
Inferior
Calibrar
Temperatura 4°C 0°C NTE.INEM termometros
1338 .
de bolsillo
pH 55 5.0 Revision
de pH
Pesado Insumos
Parametro Limites Superior Limites Fuente Accion
Inferior
Concentracion de 22mg/Kg (125 22mg/Kg (125 Revision de
o Codex
nitrito ppm) ppm) pesado
Coccién
Parametro Limites Superior L|m|t_es Fuente Accidén
Inferior
Calibrar
Temperatura 73°C 79°C NTE.INEM termometros
1338 :
de bolsillo
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Almacenado

Parametro Limites Superior L|m|t_es Fuente Accion
Inferior
Calibracién
o R NTE .INEN de sensores
Temperatura 4°C 0°C 1338 de
temperatura

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

Tabla 18. Determinacion de los limites criticos superior e inferior de cada PCC

del Tocino Ahumado.

AREAS DE PROCESOS Y ALMACENAMIENTO

Nombre del Area Limites Superior Limites Accion
Inferior
Sala de Produccién ) .
14°C 8°C Calibrar termémetros
Empaque 2 4°C 0°C Calibracion de sensores de
temperatura
Camara de Proceso R R Calibracion de sensores de
8°C -2°C
temperatura
Camara P.T. o R Calibracion de sensores de
. 6°C 0°C
Embutido temperatura
Camara de Calibracion de sensores de
almacenamiento de -12°C -6°C
M.P. temperatura

ETAPA DE LINEA PRODUCTIVA

Seleccion de Materia Prima

Parametro Limites Superior | Limites Inferior Fuente Accion
Calibrar
Temperatura 4°C 0°C NTE.INEM termometros
1338 :
de bolsillo
Ph 55 50 ) Revision de
pH
Pesado Insumos
Parametro Limites Superior | Limites Inferior Fuente Accion
Concentracion de 22mg/Kg (125 22mg/Kg (125 Revision de
o Codex
nitrito ppm) ppm) pesado
Coccion
Parametro Limites Superior | Limites Inferior Fuente Accion
NTE.INEM Calibrar
Temperatura 73°C 72°C . termdémetros
1338 .
de bolsillo
Ahumado
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Parametro Limites Superior | Limites Inferior Fuente Accion
NTE.INEM |, Calibrar
Temperatura 73°C 72°C 1338 termdémetros
de bolsillo
Almacenado
Parametro Limites Superior | Limites Inferior Fuente Accioén
Calibracion
o o NTE. INEN | de sensores
Temperatura 4°C 0°C 1338 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 continuacion, se detalla el sistema de vigilancia para cada PCC tanto para Jamon
de pierna y Tocino Ahumado, considerando caracteristicas de monitoreo como:
etapa, peligro, limite critico, ¢qué?, ;Como?, ¢Quién?, frecuencia, acciones

correctivas y verificaciones.

Es importante considerar las acciones correctivas y los procesos de verificacion
establecidos, ya que seran la ayuda principal para poder obviar las desviaciones
que pudieran presentarse en algun momento durante una las etapas de produccion,

garantizando la calidad e inocuidad los productos elaborados.

Los mismos que se veran 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
elaboracion del jamén de pierna.

NOMBRE DEL PRODUCTO: JAMON DE PIERNA

MONITOREO
PCC ETAPA PELIGRO LIMITES CRITICOS ACCION CORRECTIVA | REGISTROS VERIFICACION
QUE COMO FRECUENCIA QUIEN
Biologico: el no cumplimiento  |pH: min:5,3 max: 5.8 Bl Jefg opelratlvo so,hCIta al prqveedor de En caso que el proveedor Registro de
. materia prima carnica los certificados de no presente los ) ) .
de los parametros de optimo para came de ) " ) Cada vezque . " - recepcion de Registro de recepcion de
temperatura y pH se presenta  [cerdo denominadas Se conirola faenamiento emitidos por el camal. Bl efe llegue materia Eljede de certificados solicitados materia prima | materia prima camica
PC1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA ) ) temperatura y pHa |de porduccion junto con control de calidad | ) producciony rechazar la MP. Enel ; .
prblemas de calidad de came y |como RFN (Rojas firmes ! § prima carnica a . carnica y lleno junto con todos los
; X . lo que llega la carme | miden el pH con el peachimetro, control de calidad |caso de que la M.P no . i .
inocuidad probocando algun no exudativas) . |laempresa certificadode  |requisitos del mismo.
R L R X o fo temperatura con el termometro de puncion, este dentro de los rango R
posible crecimiento microbiana | Temperatura: (0°C-4°C) } ; N X faenamiento
los mismos que son registrados rechazar la misma.
Biologico: el no cumplimiento El operador que este a cargo del equipo
de los parametros de debe verificar mediante el uso del Encaso que de superar . Registro de recepcion de
hor 1oy | S€ CONtrola o Operador . ! Registro de - .
temperatura y pH se presenta | Temperatura: (0°C-4°C) cronometro y termometro digital que la los limites establecidos materia prima carnica
PC2 AMASADO ) ) temperatura antes ) Cada lote encargado del - control de -
prblemas de calidad de came y |tiempo: 5 horas ) temepratura y el tiempo de amasado se ) acondicionar la masa lleno junto con todos los
; X de realizar la etapa o equipo . procesos i 8
inocuidad probocando algun encuentre dentro de los limites carnica. requisitos del mismo.
posible crecimiento microbiana establecidos
Laboratorista, analisis
residual de nitrito en
Biologico: Dosificacion por producto terminado
.g - p. " Concentracion de - - Archivos de minimo del 1% £ 0.1.
debajo de los limites permite la | Concentracién de L Revision de certficados de analisis Control de ] ) -~ .
A PN nitrito en sal - Cada lote A Comunicado al porveedor |certificados de  [Analisis de Nitrito en
germinacion de esporas del nitrito: 1% + 0.1 L emitidos por parte del porveedor Calidad . )
Clostidi i nitrificante. analisis producto terminado por
PESADO MP/INSUMO ostridum periringens laboratorio externo
PCC1 (PREPARACION DE SAL acreditado, con
NITRIFICANTE) frecuencia semestral.
Quimico: Exceso de L Concentracion de = o Archivos de Lat?oratonstg, .anaI|S|s
. T Concentracion maxima | - . Revision de certficados de analisis Control de ] " residual de nitrito en
concentracion de Nitrito riesgo a . nitrito en sal - Cada lote A Comunicado al porveedor | certificados de )
) de nitrito: 125 ppm . emitidos por parte del porveedor Calidad . producto terminado, max
la salud del consumidor nitrificante. analisis
125 mg/kg.
Biologico: Sobrevivencia de | romperatira intera del ) . o (FPR004)  |Verificacion del
esporas de Clostridium ducto miimo: 73°C | Temperatura del Por Termémetros de bolsillo inmersos por |Por cada lote y Coccion adicional hasta Control de {ermoreqistro por
PCC2 COCCION perfringens por aplicacion de producto minimo: omp minimo 1 minuto en el producto. tipo de Operador alcanzar temperatura gisto por
) por un tiempo de 4 nicleo del producto ) - P, temperatura de  |Inspector de Calidad, por
temperaturas y tiempos Registrador digital. producto minima: 73°C . ’
insuficientes horas coccion lote y tipo de producto.

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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Tabla 20.Sistema de vigilancia y acciones correctivas de cada PC y PCC identificados en la

elaboracion tocino ahumado

NOMBRE DEL PRODUCTO: TOCINO AHUMADO

MONITOREO
PCC ETAPA PELIGRO LIMITES CRITICOS ACCION CORRECTIVA | REGISTROS VERIFICACION
QUE COMO FRECUENCIA QUIEN
L - El jefe operativo solicita al proveedor
Biologico: El no cumplimiento| ,, . X o . .
pH: min:5,3 max: 5.8 de materia prima camica los Encaso que el proveedor |Registro de
de los parametros de . " . - . . . .
optimo para carne de certificados de faenamiento emitidos . no presente los certificados |recepcion de Registro de recepcion de
temperatura y pH se presenta ) Se controla ) ) Cada vezque llegue |Eljede de e N o )
. cerdo denominadas como por el camal. El jefe de porduccion L . y solicitados rechazar la M.P. [materia prima  |materia prima carnica lleno
PC1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA prblemas de calidad de camne . temperaturaypHa |. " X materia prima carnica | produccion y ! . -
inocuidad probocando al RFN (Rojas firmes no o aue llea la came junto con control de calidad miden el ala emoresa control de calidad Enelcasode quelaMP |camicay junto con todos los requisitos
yinoculdad probocando aigun exudativas) Temperatura: g 9 pH con el peachimetro, temperatura i no este dentro de los rango |certificado de  |del mismo.
posible crecimiento S A0 . N |
icrobi (0°C-4°C) con el termometro de puncion, los rechazar la misma. faenamiento
microbiana mismos que son registrados
Biologico: El limient
loogico: Effo cumplimiento El operador que este a cargo del
de los parametros de N ; N . .
equipo debe verificar mediante el En caso que de superar los . Registro de recepcion de
temperatura y pH se presenta o Ao Se controla Operador o . Registro de L .
. Temperatura: (0°C-4°C) uso del cronometro y termometro limites establecidos materia prima camica lleno
PC2 TENDERIZADO prblemas de calidad de came |, i temperatura antes | . . : Cada lote encargado del L control de . )
N N tiempo: 5 horas ) digital que la temepratura y el tiempo X acondicionar la masa junto con todos los requisitos
yinocuidad probocando algun de realizar la etapa equipo . procesos X
- - de amasado se encuentre dentro de camica. del mismo.
posible crecimiento L ;
- los limites establecidos
microbiana
Laboratorista, analisis
residual de nitrito en producto
Biologico: Dosificacion por ” . terminado minimo del 1% +
debajo de los limit ite [Concentracion de nitrito: Concentracion de Revision de certficados de analisis Archivos de 0.1. Analisis de Nitrito en
ebalo de los miles permite o " |nitrito ensal - Cada lote Control de Calidad [Comunicado al porveedor |certificados de | ° ]
la germinacion de esporas del [1% +0.1 L emitidos por parte del porveedor . producto terminado por
- N nitrificante. analisis .
Clostridium perfringens laboratorio externo
PCC 1 PESADO MP/ INSUMO (PREPARACION DE acreditado, con frecuencia
SAL NITRIFICANTE) semestral.
Quimico: Exceso de AP Concentracion de . . Archivos de Laboratorista, analisis
i S Concentracion maxima de | .. Revision de certficados de analisis . . =
concentracion de Nitrito riesgo | ...~ nitrito en sal - Cada lote Control de Calidad |Comunicado al porveedor |certificados de  |residual de nitrito en producto
. nitrito: 125 ppm L emitidos por parte del porveedor . X
ala salud del consumidor nitrificante. analisis terminado, max 125 mg/kg.
Biolégico: Sobrevivencia de (FPR-004)
esporas de Clostridium Temperatura interna del Por Termémetros de bolsillo inmersos " Coccion adicional hasta Verificacion del termoregistro
. S - o Temperatura del X X Por cada lote y tipo Control de .
PCC2 COCCION perfringens por aplicacion de  |producto minimo: 73°C por | - por minimo 1 minuto en el producto. Operador alcanzar temperatura por Inspector de Calidad, por
. ; nicleo del producto . L de producto e mo temperatura de .
temperaturas y tiempos un tiempo de 4 horas Registrador digital. minima: 73°C cocgion lote y tipo de producto.
insuficientes

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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6.5.11 Tarea 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion

Se realiz6 un plan de verificacion en cada etapa del proceso llevando un registro

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

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

mediante la realizacion de analisis microbioldgicos. El cual se utilizé el método por

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

1338 como se observa en la tabla 21 y 22.

Tabla 21. Resultados de los Analisis Microbiolégico en Jamén de Pierna.

MICROORGANISMO

PRODUCTO

LOTE

IMAGEN

RESULTADO

Aerobios Mesofilos

Materia Prima
de Jamoén
Premium

32-04

<1x10

Aerobios Mesofilos

Materia Prima
de Jamoén
Premium

32-04

<1x10

Estafilococos Aureus

Materia Prima
de Jamoén
Premium

32-04

1x10
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Materia Prima

Estafilococos Aureus de Jamon 32-04 1x10
Premium
Materia Prima
Escherichia Coli de Jamon 32-04 <1x10
Premium
Materia Prima
Escherichia Coli de Jamon 32-04 <1x10
Premium
. . No
Materia Prima
Salmonella de Jamon 32-04 Detectado/
Bromi 25¢
remium
. , No
Materia Prima
Salmonella de Jamén | 32-04 Detectado/
. 259
Premium
Aerobios Mesofilos Jamon Marmita | 1405 1x108
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Aerobios Mesofilos Jamon Marmita | 1405 1.11x103
Aerobios Mesofilos Jamén Marmita | 1405 1x103
Estafilococos aureus Jamén Marmita | 1405 <1x10
Estafilococos Aureus Jamén Marmita | 1405 <1x10
Estafilococos Aureus Jamoén Marmita | 1405 <1x10
Escherichia Coli Jamoén Marmita | 1405 <1x10

78




Escherichia Coli Jamon Marmita | 1405 <1x10
Escherichia Coli Jamon Marmita | 1405 <1x10
No
Salmonella Jamon Marmita | 1405 Det;cgt:do/
No
Salmonella Jamoén Marmita | 1405 Detgg?do/
Aerobios Mesofilos Producto final | 4,47 1x10
Jamén
Aerobios Mesofilos Producto final 1417 1x10

Jamén
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Producto final

Estafilococos Aureus X 1417 <1x10
Jamon
Estafilococos Aureus Productg final 1417 <1x10
Jamon
Escherichia Coli Producto final | 4,47 <1x10
Jamon
. . Producto final
Escherichia Coli Jamén 1417 <1x10
No
Salmonelia Productc? final 1417 Detectado/
Jamodn 25¢g
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Salmonella

Jamén

Producto final

1417

No
Detectado/
25¢g

Tabla 22.Resultados de los Analisis Microbiologico del Tocino Ahumado.

MICROORGANISMO PRODUCTO LOTE IMAGEN RESULTADO
Aerobios Mesofilos Materia Erima de 28-01 <1x10
Tocino
Aerobios Mesofilos Materia Rrima de 28-01 <1x10
Tocino
Estafilococos Aureus Materia Prima de 28-01 <1x10

Tocino
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Materia Prima de

Estafilococos Aureus . 28-01 <1x10
Tocino
Escherichia Coli Matetll_a anma de 28-01 <1x10
ocino
Escherichia Coli Matetll_a anma de 28-01 <1x10
ocino
No
Salmonella Materia F?rnma de 28-01 Detectado/
Tocino 25¢g
No
Salmonella Materia Prima de | g o4 Detectado/
Tocino 25¢g
Aerobios Mesofilos Tocino Marmita 1405 1.1x10

82




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

83




Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 <1x10
Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 <1x10
Escherichia Coli Tocino Marmita 1405 <1x10
No
Salmonella Tocino Marmita 1405 Detggt;d()/
No
Salmonella Tocino Marmita 1405 Dettzagt;do/

84




Producto final

Aerobios Mesofilos . 1417 1.15x108
Tocino
. , Producto final 3
Aerobios Mesofilos Tocino 1417 1.13x10
Estafilococos Aureus Produc’fo final 1417 <1x10
Tocino
Estafilococos Aureus Produc?o final 1417 <1x10
Tocino
Escherichia Coll Producto final 1417 <1x10
Tocino
Escherichia Coli Producto final 1417 <1x10

Tocino
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No

Salmonella Producto final 1417 Detectado/
Tocino 25g
No

Salmonella Producto final 1417 Detectado/
Tocino 25g
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6.5.12 Tarea 12: Establecimiento de un sistema de documentacion y

mantenimiento de registros.

Tabla 21. Cumplimiento de BPM

Cumplimiento BPM
Si cumple 97%
Por aplicar 3%
100%
Figura 14.

Grafica de cumplimiento de BPM

Cumplimiento de BPM

|

= Si cumple =Por aplica

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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Figura 15.
CheckList de Maquinas (FMA-003)

FINCA LOS NONNOS S. A CODIGO: FMA-003
FANTENIWENTO REVSON.0
CHECKLIST DE MAQUINAS PAGINA 1 DE 1
¢LAS MAQUINARIAS TIENEN TODAS LAS PARTES COMPLETAS? CONSIDERESE TORNILLOS, ACRILICOS ETC.
FECHA: dic-18
RESPONSABLE OBSERVACIONES
ITEM. MAQUINAS 8 N 8 NO §l NO 8 NO
AREA EMPAQUE
1" [REBANADORA BIZERBA 1 J J J J
7 [BALANACAS / v J J i
3 |SELLADORA AL VACIO XTRAVAC J J J J AL
AREA PRODUCCION ; /
4 |TENDERIZADOR NETUIZA ) J v J i
5 [HORNO HAURER ‘) J J / 7 2 L
5 [WARMITA J J v { F A
7 |PICADORAFOOD LOGISTIC CONFORT 106+ | J J v Lo oY FA 4
8 [TUNBLED RUHLE v J v J o) W
9 [TUNBLED LANCE J J J v ) A 4
10 [MOLNO WAINCA 7 | v J & T2y g7
1 [UTR / v / J T [ Fiw 4
12 [BALANZADEPISO 1 N J J { Skl | [
13 [EVBUTIOORAVENAG ] ¥ V v et 1 4 /
14 [POLLY CLP LINE v J J PR o A%, /
15 |CODIFICADORA SISHODE J J J J Colisk [T
AEADEBODEGA
16 [BALANZACAS v vl (v Jv1 l{%zwt% [ = .
/ : i I
%éespéiﬁableTecnIco Jefe de Produccion
Tec, Roberto Chavez Ing.Jorge Duare Ig. Andres Cuka FECHA: 224112018
Responsable de mantenimiento. Jefe de Produccion Gerente General

NOTA. EL DOCUMENTO IMPRESO Y SIN FIRMAS, SE CONSIDERA "NO CONTROLADQ",
PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y10 DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION.

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

CheckList de Infraestructura (CMA-003)

FINCA LOS NONNOS S.A CODIGO: FMA-003
MANTENIMIENTO REVISION: 00
WANTENIMIENTO A INFRAES TRUGTURA EN PLANTA PAGINA 1 DE 1
MES DICIEMBRE
SEMANAS 1 2 3 4
ARO: 2018 L::A(’Lﬁkk REA{'QADO REALIZADO REA{“;ADO REALIZADO |NOREALIZADO| REALIZADO | NOREALIZADO | REALIZADO
N PARTES A REVISAR, )
EXTRACTORES DE ARE COCOION [ TO.MOTOR. J
1 LIMPIEZA FILTROS. Vv Vv
EXTRACTORES DF ARE BODEGHS, Fr 1o VTR PIA PIA PIA PIA
2 | MPIEZA FILTROS. PIA PIA PIA PIA
EXTRACTORES DE AREBARDS, P oo O ¢ L L
3 jwanTrO. v v /
5 [cormivas pLasTICAS JRevision. J /
6 [PuETAS PLANTA. JRevison. v v
7 |PUERTAS OFICINAS, JREVISION Y CAVBI0. v J
8  |RASTRERAS PUERTAS Juanro. J %
9 [LAMPARAS PLANTA, Jwanro, v v
10 |Lavparas BoDEGAS. Jwawtro. J. J
11 [LAMPARAS OFICINAS. LIMPIEZA, Vv v
13 |TUBERIAS DE ARE. IMPIEZA Y AJUSTES.
14 |TUEBRIAS DE AGUA. LIMPIEZA Y AJUSTES. Vv
15 |TUBERIAS DE VAPOR. LIMPIEZA Y AJUSTES. v
17 |TABLEROS ELECTRICOS. LIMPIEZA Y AJUSTES. Vv
19 [Pisos pLANTA JREVISION. v
{
(kfvﬂig\L) i
 fedeProduccon
Tec. Roberto Chavez Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
FECHA: 221112018
Responsable de mantenimiento. Jefe de Produccion Gerente General

NOTA. EL DOCUMENTO IMPRESO Y SIN FIRMAS, SE CONSIDERA “NO CONTROLADO".
PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION,

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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Los resultados planteados a continuacion 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 produccion 14,29% 14,29% 0,00%
Empacado y etiquetados 14,29% 14,29% 0,00%
Almacenamiento 14,29% 14,29% 0,00%
distribucién y transporte

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

Porcentaje de Cumplimiento BPM

100%

50%

0%
1 2

3 4 5 6

7

® Requisitos BPM = Cumplimiento

Cumple

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)

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

NO

ACCIONES ME
MEJORES A
LLEVAR ACABO

DIFICULTAD | PLAZO

IMPACTO

EVIDENCIA

Cambio de
cortinas en la
entrada de
Produccion de
embutido

Inmedia

Ninguna to

Poco

Incremento de
lamparas
Fluorescentes

Poca Corto

Bastante

Reubicacion de la
bodega de
insumos.

Bastante Medio

Bastante

Cambio de
cortinas en el
area de empaque
#2

Inmedia

Poca
to

Poco
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Cambio de
cortinas en la
entrada al area
de codificacion.

Poca

Inmedia
to

Poco

Sellado de
aberturas en el
piso de
codificacion

Poca

Corto

Bastante

Fuente: (Catagua & Castro, 2019)
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VIl. DISCUSION

e No se presentd un valor significativo en los analisis microbiologicos en los
dos productos (Tocino Ahumado y el Jamoén de Pierna) como lo determina la
norma INEN 1338, el cual se realizo en sus tres etapas cruciales. Asi mismo
se realizd cada toma de muestra con sus respectivas repeticiones para
validar su resultado. Sin embargo, hubo una excepcién en la presencia de
aerobios mesofilos esto se dio por motivo de una mala adecuacion de los

laboratorios.

e Sin embargo, para corroborar con estos resultados, se realizaron los mismos
analisis 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
estan cumplimiento con las normativas ya mencionados como son las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimiento Operativos

Estandarizados de Saneamiento (POES).

e FINCA LOS NONNOS S.A cuenta con documentacion archivos y registros
apropiados en la implementacién del plan HACCP. Dispone con toda la
documentacién necesaria desde los pre-requisitos como las tareas
asignadas los mismo que se han detallado en el documento y se veran

reflejados en los anexos 1 al 37.

e Ademas, se detalla por medio de grafica el cumplimiento de BPM Ver figura
14 y 17, el cual indica la forma como se llevd la documentaciéon y el
mantenimiento de registro y posibles mejoras en las areas. Ver tabla 21, 22
y 23.

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

En la verificacion y actualizacién 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 realiz6 el plan HACCP

para las dos lineas de produccion (Jamén de Pierna y Tocino Ahumado).

En el estudio realizado se determin6 dos PC en la elaboracion del Jamon de
Pierna, el primero en la recepcion de la materia prima seguido del amasado.
Asi mismo dos PCC identificados en el pesado de materia prima/insumos
(preparacion de sal nitrificante) y la coccion de la carne. En el Tocino
Ahumado se presenta dos PC en la recepcion de materia prima y en el
Tenderizado; como también dos PCC encontrados en las etapas de pesado

MP/ Insumo (preparacion de sal nitrificante) y coccion.

Para controlar y cumplir con el plan HACCP se elabor6 el sistema de
vigilancia y monitoreo, se tomé en cuenta las medidas preventivas, para el
apropiado control de cada PCC, controlando asi peligros biolégicos, fisicos y

quimicos.

De la evaluacion realizada a la empresa Finca Los Nonnos S.A mediante
calificacion 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 analisis microbioldgicos 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 analisis
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 higienizacion,
inocuidad y buenas practicas de manufactura con el objetivo de incentivar al
trabajador que aumente su nivel de conocimiento ayudando asi a facilitar la

implementacion de este sistema mejorando la produccion.

Realizar analisis del contenido de Nitral en los productos a elaborar de
manera semestral para poder garantizar que los productos cumplen con los

estandares de dosificacion 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 contaminacion para

cada proceso.

Aumentar la frecuencia de envié de muestras para analisis microbioldgicos a
laboratorio externos certificados como método de confiabilidad de los

productos elaborados y poder dar garantia a los consumidores directos.

No obviar las inspecciones internas evaluativas (auditorias internas) ya que
son procedimientos que ayudan a observar ciertas faltas que por alguna
razon 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 elaboracion 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

Verificacion de los
documentos pre-
requisitos X

Formacioén de un Equipo
HACCP X

Descripcion de los
productos
Determinacion de la
aplicacion del sistema X |Xx

Elaboracién de un
diagrama de flujo X

Verificacion in situ del
diagrama de flujo X X X

Principio 1. Analisis de
peligros X X

Principio 2. Determinar
los (PCC) X |X

Principio 3. Establecer
los Limites criticos para
cada PCC X X

Principio 4. Sistema de
Vigilancia X X

Principio 5. Establecer
medidas correctivas X

Principio 6. Sistema de
verificacion X X X

Principio 7. Sistema de
registroy
documentacién X |x
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GLOSARIO DE TERMINOS

Sistema HACCP: EI HACCP es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control, en que se hace hincapié en la prevencion y no en

las pruebas realizadas con los productos finales.

Buenas practicas de manufactura (BPM): Conformidad con los codigos de
practicas, normas, reglamentos y leyes referentes a la produccion, elaboracion,
manipulacion, etiquetado y venta de alimentos impuestos por 6rganos sectoriales,
locales, estatales, nacionales e internacionales con el fin de proteger al publico de

enfermedades, adulteracion de los productos y fraudes.

Procedimiento de operacién estandar (POE): Son procedimiento documentados
que describen como llevar a cabo paso a paso una actividad u operaciones de la

empresa.

Procedimiento de operaciéon estandarizado de saneamiento (POES): Son
procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion.

Calidad: Es la percepcion 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 practicas que preservan la calidad de los

alimentos para prevenir la contaminacion y las enfermedades.

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

emergencias en la empresa.

Analisis de peligro: Proceso de recopilacién e interpretacion de informacion sobre
los peligros y condiciones que dan lugar a su presencia con el fin de determinar
cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos, por lo tanto, deben

considerarse en el plan HACCP.
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Buenas practicas agricolas (BPA): Buenas practicas 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 alimentacion.

Punto de control (PC): Punto o etapa que afecta la seguridad, si no son
controlados por programas y procedimientos pre-requisitos (Buenas practicas de

higiene).

Punto critico 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 bioldgico o quimico, materia extrana
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 especifica de realizar

una actividad o proceso.

Almacenamiento: Accion de guardar, reunir en una bodega, local, silo, reservorio,
troje, area con resguardo o sitio especifico, las mercancias, materia prima o
productos para su conservacion, custodia, suministro, futuro procesamiento o venta.
Verificacion: En el HACCP, utilizacion 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 modificacion con el fin de mejorar la
inocuidad de los alimentos.

PPR: Procedimiento de control de proveedores

FAC: Formato de area de calidad
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FCC: Formato de control de calidad

DTP: Departamento de producto Terminado

FPR: Formato de produccion

MCC: Manual de control de calidad

MAC: Manual de area de calidad

FTH: Formato de Talento Humano

BFR: Balanza Frigorifico

RMA: Registro de mantenimiento
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Xl. ANEXOS

ANEXO 1
FUNCIONAMIENTO DEL ARCSA

™

Ministeno

i Regulacicn, Control R O '
y Vigilancia Sanitaria A A cle Salud Publica

REPUBLICA DEL ECUADOR
MINISTERIO DE SALUD PUBLICA

Por cumplir con las disposiciones establecidas en el Reglamento de Buenas Practicas
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 cédigo unico BPM es:

0024-BPM-AN-0814

TIPO DE ALIMENTO LINEA DE PRODUCCION

ELABORACION DE PRODUCTOS

CARNICOS Y DERIVADOS PRODUCTOS CARNICOS CRUDOS
ELABORACION DE PRODUCTOS PRODUCTOS CARNICOS CRUDOS
CARNICOS Y DERIVADOS EMBUTIDOS
ELABORACION DE PRODUCTOS PRODUCTOS CARNICOS COCINADOS,
CARNICOS Y DERIVADOS PRECOCIDOS, EMBUTIDOS,
PASTAS CARNICAS UNTABLES
ELABORACION DE PRODUCTOS PRODUCTOS AHUMADOS COCIDOS O NO
CARNICOS Y DERIVADOS COCIDOS

DATOS DE LA EMPRESA
RUC: 1391789661001
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Establecimiento 1
Planta 1
Provincia: MANABI
Cantén: JARAMIJO

Parroquia: JARAMIJO
Direccion: CARRETERO: VIA MANTA - ROCAFUERTE KILOMETRO: 5 1/2
Dado en la ciudad de Gua/&aquil, el 15 de.octubre de 2018.

Vigente hasta 30 de septiembre de 2022

Guayaquil,07/09/2017, se realizo certificacion.

Guayaquil,15/10/12018, se realizo recertificacion.

Dra. Hemplen Zambrano Saenz de Viteri

COORDINADORA GENERAL TECNICA DE CERTIFICACIONES
AGENCIA NACIONAL DE REGULACION, CONTROL Y VIGILANCIA SANITARIA

Esta firma pertenece al documento No. NUS-12042

con cédigo BMP: 0024-BPM-AN-0814

Numero de Documento Pagina 2/2
NUS-12042
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ANEXO 2
CONTROL DE PROVEEDORES (PPR-005)

CODIGO: PPR-005
CONTROL DE CALIDAD f REVISION: 00
PROCEDIMIENTO

CONTROL DE PROVEEDORES

FINALIDAD
Garantizar el origen y la seguridad sanitaria de las materias primas, ingredientes,
empaques y de los materiales en contacto con los alimentos.

CAMPO DE APLICACION

El disefio de este programa esta directamente relacionado con el nivel de riesgo del
producto adquirido y el grado de confianza de la empresa proveedora, ya que los
ingredientes, materias primas, insumos y empaques deben cumplir con los requisitos
sanitarios para asegurar la calidad e inocuidad de los productos procesados.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

N/A

DEFINICIONES

Proveedor de Productos o Suministros: persona natural o juridica que, luego de un
proceso de Cotizacion o Licitacion, entrega como resultado final un Producto

Productos: Corresponde a clasificacion genérica para compras generales de bienes y
productos tangibles (insumos, suministros, herramientas, productos terminados, etc.)

wt

vr\:i‘?'l:?“lc
5 /

Elaborado por: . Révisado‘{pﬁ: Aprob#do por: Fecha de
Ing. ){pﬁg@ ihua '“d-'("b%kﬂ“ﬂ"‘\e Ing. Andbs’ Cuka Actualizacion
Cdntrof d idad | Jefe|de Produccion Gerente [General 23/04/2018

vV

CL T TR Y
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ANEXO 3
INGRESO DE MATERIALES (PPC-001)

~ CODIGO: PCC-001 s N,
CONTROL DE CALIDAD | REVISION: 00
_PROCEDIMIENTO,

INGRESO DE MATERIALES

El presente documento consiste en la elaboracién de un manual de procedimientos para
el registro de ingreso de materiales aplicado a las areas de bodega/calidad/produccién de
Finca Los Nonnos S.A. Este manual contribuye a normalizar un proceso primordial para
la gestion de estos almacenes, el de entrada y salida de materiales, ademas el de
determinar funciones y actividades a realizar en cada uno de los almacenes, para lo cual, su
implementacién traerd como consecuencia un mejor desempefio del proceso de entrada y
salida de materiales y el control eficiente de dichos recursos, ademas de servir como base

para el desarrollo de otros estudios, como es la de la determinacién de stock, entre otros.

OBJETIVO

Establecer un procedimiento para que la recepcién y almacenamiento de materiales se

realice de modo que se preserven y se mantengan los requisitos de la calidad.

ALCANCE

Se aplica a todos los materiales que son de uso dentro de la empresa (empaque, limpieza,

higiene personal y material de uso de oficina.) que ingresan a la Planta.

RESPOSABLES

Jefe de Bodega, jefe de calidad y jefe de produccién

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: Fecha de
Ing. Yoseany Catagua | Ing. Jorge Duarte Ing. Andrés Cuka Actualizacion
Control de Calidad Jefe de Produccidén Gerente General 23/04/2018
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ANEXO0 4

EVALUACION DE PROVEEDORES (FAC-009)

FINA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FAC-009

CONTROL DE CALIDAD

REVISON:00

EVALUACION A PROVEEEDORES

PAGINA 1 DE 1

NOMBRE DEL PROVEEDOR

FECHA DE EVALUACION

PERIODO EVALUADO
{ si aplica)

CORREOC ELECTRONICO PROVEEDOR

DIRECCION Y TELEFONO

OBJETO DEL. CONTRATO

SISTEMA DE PUNTUACION

Califique 5 y/o 10 si hay cumplimiento del ftem y Califique 1 si no hay cumplimiento del item

EXCELENTE
BUENOG
REGULAR
MALO CALIFICACION
CALIDAD
1. Dispone de un de calidad segun los (D z
Puntaj Puniaje
2. Asegura ia i i de los isitos y su para cumplirios antes de comprometerse a suministrar un P-,ﬁ: Observaciones
producto o servicio. 10
. B = N l::iili]!: r' uniaje Observaciones
3. Reatliza el debido pr de fas no o dei cliente £C.
5
':‘"“‘.‘j € : Trale Observaciones
4 gura la buena i i ion y ga de sus p: >arciat
s
u Puntaje
5 Observaciones
5.Realiza i yio calil i y de sus de i y ensayo. Parcial O
10
i Puntaje
6. Realiza actividades de inspeccion y ensayo para e i de los det vio io y Parcint 5 Observaciones
registra los resuttados 10
Finca Los Nonnos $.4 podra solicitar al p: las Gue o on el apart 8.
:um:]f rpm Observaciones
7. Asegura el i de primas y arcial
10
= . iy "hl ’fu je Observaciones
8. Realiza una adecuada gestion de los que genera, ala vigente. AL
S
':,“ iE'i]] ‘e rPuiiiiije Observaciones
Sus yio i iempre con las de cafidad arcial
10
OPORTURNIDAD
Ipu 7 ii']? ‘-Punﬁi)e Observaciones
ga el p yfo i en el tiempo v axcia
10
Brinda el apoyo técnico ido de de ata del p ylo i 10
CAPACIDAD TECNICA
Funtale : ‘.j ‘Observaciones
Cuenta con ¥ g Paccial
5
Cuenta con stock de © con los para la p det 5
Brinda para ef ps yio servicio 5
P Clase 1t D eniap del servicio: Puntaje superior 70%
Proveedor Clase | Requiere mejora en la prestacién del servicio: Puntaje menor o igual a 69%
NOMBRE DE QUIEN LLENA EL CUESTIONARIO
CARGO EN LA EMPRESA FIRMA Y SELLO
FECHA
ELABORADO POR: REVISADC POR: APROBADOC POR: FECHA DE ACTUALIZACION

Yoseany Catagua

Jorge Duarte

ing. Andres Cuka

Control de Calidad

Jefe de Produccion

Gerente General

24/8/2018

EL FORMATO iMPRESO. SIN DILIGENCIAR, ES UNA COPIA NO CONTROLADA

s /AW invima. gev.co
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ANEXO 5

INGRESO DE MATERIALES (FCC-001)

FINCA LOS NONNOS S.A. CODIGO: FCC-001
CONTROL DE CALIDAD REVISION: 01
INGRESO DE MATERIALES PAGINA : 1de 1
Proveedor: Producto:
#Factura: F.de Ingreso:
Destino Presencia de contaminantes:
Bodeguero Biologico Fisico
Analista | Quimico Ninguno
Codigo Descripcion Lote unidad | Cantided | F.Elab | F.venc Heecide
Medida Aprobado Cuarentena Rechazado
OBSERVACION
* Presencia de contaminante:
de piagas y cia de animales y tos.
Quimico: Cs 3 3 v otras. ias b
Fisico: Piedras. vidrios. clavos
Ninquno. No se i de i
* Cualquier otro contaminante no definido en esta hoia. consultar inmediatamente con C. Calidad.
Accién Correctiva:
Rechazar la materia prims.
Notificar @ Produccion / Calidad.
Notificar a Compras
Frecuencia: Al ingreso de cada materiat “
Analista de Calidad Jefe de Produccion
ELABORADO POR REVISADO POR APROBADO POR
FECHA DE ACTUAIZACION
ing.Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General 20/7/2017

EL DOCUMENTO MPRESO ¥ SN FIRIAS SE CONSIDERA -NO CONTROUADG™
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ANEXO 6
ETIQUETA DE PRODUCTO (ECC-004)

BB ®2 @
BAJO ‘Conaurmir hasta 72 horas despus 6¢ sbierto.
= SN/ e orm— [ merkat
DE PIERNA . / 7862125641383

TIPO I EDIENTES

Carme e conde, s 21 yodac, gefficarte llmicn e poge, crragenina.
odi, colorante natural [carmin de cachinil

). aniiosdanta (ertorbato da socol, espacies

2609

Los porcentajes de los valores dia
en una dieta de B

Notificacion Sanitaria Cadiga BPM
0024 - BPM - AN D814
Etaborada por ENCA LOS NOKNOS S.A

s R

e
T 06330000 w2907 ot ORS00
Manta - Ecuador

ALTO FUETTH

MEDIO en GRASA
1DEAL PARA PRESARMREN

o— = @ ¢ Merkato
78621

PARRILLA  HORNO  SARTEN

AHUMADO = OllN| —

Tocino de cerdo, sgua sal yodada, conservante [nitrito de sodiol, estabilizante
TIPO I (polifesfato de sodio), antioxidante (eritorbato de  soc
(carmagening), colorante natural {carmin de cochinill2).

o Poriaiotos ot b (0%, Azneares: O roteinas 4 ()

ﬁﬁm“

pocantajes s o vlres iais san Casacos
e ina cheta e B350 2000 il

Notificacién Sanitaria Cédigs BPM
0024 BDA AN O
Elaborado por FINCALOS NONNOS 5.A
Km 5 1/2via Manta Rocafuerta
ventas@fincalosnonnas.com
Telf: 052 - 339000 ext 730 / Cel 0339809907
Manta - Ecuador
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ANEXO 7

REGISTRO DE FORMULACION DE EMBUTIDOS (FPR-011)

Firea doo \‘
NONNOS

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FPR-011

CONTROL DE CALIDAD

REVISION:01

Registro de formulacion de carnes para produccion de embutidos

PAGINA: 1 DE1

Fecha Reporte:

RESULTADOS

Codigo Descripcion

Cantidad
(Kg)

Lote

Caracteristicas del producto

Destino de M ateria Prima

Recibido

°C

Sellad |Etiqueta Fisico
o Quimico

Sensorial

Cuarenten |Liberado [No
a conforme

Observacion

LIBERACION PRODUCCION: Corresponde alarevision de los registros de control de procesos elaborados por el Dpto. Produccion

Supervisor de Produccién

Jefe de Produccion

Supervisor de empaque

Jefe de Calidad

Supervisora de Embutido

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA ACTUALIZACION

Ing. Yoseany Catagua

Ing.Jorge Duarte

Ing. Andres Cuka

06/09/2017

Jefe de Calidad

Jefe de Produccion

Gerente General
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ANEXO 8
INGRESO DE MATERIALES (FCC-001)

FINCA LOS NONNOS S.A.

CODIGO: FCC-001

CONTROL DE CALIDAD

REVISION: 01

INGRESO DE MATERIALES

PAGINA : 1de 1

Proveedor: Producto:
#Factura: F.de Ingreso:
Destino Presencia de contaminantes:
Bodeguero Biolégico Fisico
Analista Quimico Ninguno
Unidad Observacién
Codigo Descripcion Lote Medida F.Hab | F.Venc Aprobado Cuarentena Rechazado

OBSERVACION

*Presencia de contaminante:

Fisico: Piedras, vidrios, clavos.

Accioén Correctiva:

Ninguno: No se evidencia presencia de contaminante.
* Cualquier otro contaminante no definido en esta hoja, consultar inmediatamente con C. Calidad.

Rechazar la materia prima. Notificar a Produccion / Calidad. Notificar a Compras
Frecuencia: Al ingreso de cada material

Biolégico: Presencia de plagas y excrementos. Presencia de animales y excrementos. Quimico: Combustible, lubricantes, detergentes y otras sustancias toxicas.

Analista de Calidad

Jefe de Produccion

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Ing.Yoseany Catagua

Ing. Jorge Duarte

Ing. Andres Cuka

FECHA DE ACTUAIZACION

Jefe de Calidad

Jefe de Produccion

Gerente General

20/07/2017




Anexo 9
Registro de formulacion de condimentos y especies (FPR-014)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FPR-014

PRODUCCION

REVISION: 00

REGISTRO DE FORMULACION DE CONDIMENTOS Y ESPECIAS

PAGINA 1DE 1

FECHA: OPERADOR
# BACHE
PRODUCTO
MATERIA PRIMA PESO LOTE PESO LOTE PESO LOTE PESO LOTE PESO LOTE

Sal yodada
Nitral
Fosfato
Consertec

Eritorbato de sodio

Acido

ascorbico

Fosfato tarik -7

Fosfato tarip-22

Glutamato/ajinomoto

Ajipicante

Tomillo natural

Oregano molido

Ajo na

tural

Pimienta negra molida

Nuez moscada molida

Comino molido

Canela molida

Morcizans/c

Vino tinto

Vinagre blanco

Humo

liquido

Carmin de cochinilla

Achiote liquido

Ceboll

a colorada natural

Ceboll

a blanca natural

Ajo na

tural

Cilantr

o natutal

Proteina aislada de soya

Almidon de papa

Carragenina

Hinojo

Perejil

OBSERVACIONES:

Supervisor de produccion

Jefe de produccion

ELABORADO POR

REVISADO POR

APROBADO POR

Ing. Jorge Duarte

Ing. Yoseany Catagua

Ing. Andres Cuka

Jefe de produccién

Jefe de calidad

Gerente General

FECHA:19/06/2017
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ANEXO 10
REGISTRO DE FORMULACION PARA PREPARACION DE SALMUERA (FPR-016)

FINCA LOS NONNOS S.A CODIGO: FPR-016
PRODUCCION REVISION: 01

REGISTRO DE FORMULACION PARA PREPARACION DE SALMUERA PAGINA 1DE 1
Frecuencia: Diaria Monitoreo: Por lote de produccion
Mes: Operador Responsable:

FECHA
PRODUCTO
AGUA SALM UERA AGUA SALM UERA AGUA SALM UERA AGUA SALM UERA AGUA SALM UERA OBSERVACION
TEMPERATURAA

CONDIMENTOS Y ADITIVOS 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

Total

Supervisor de Produccién Jefe de Produccion

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE ACTUALIZACION
Ing.Yoseany Catagua Ing Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
15/03/2018
Supervisor de Produccion Jefe de Produccion Gerente general
Jefe de Produccién
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ANEXO 1

1

CONTROL DE TEMPERATURA DE COCCION (FPR-004)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FPR-004

PRODUCCION

REVISION: 00

CONTROL DE P

ROCESO COCCION

PAGINA 1DE 1

OBJETIVO: Controlarlos parametros requeridos para garantizar los procesos de coccion enlos hornos.

|AREA: Produccion - Coccion

ACCIONES CORRECTIVAS: Sielhorno presenta fallas mecanicas, eléctricas y el producto no cumple con los parametros establecidos, se le comunica a Mantenimiento y a Control de Calidad para tomar las acciones correspondientes.
FRECUENCIA: Porcadalotede produccion.

HERRAMIENTA DE TRABAJO: Termometro Digital, Hornos,

Fecha: Horno:
termocunla
Tiempo total Secado Ahumado Coccion
T® Acciones
Fech Producto Lote B Observaciones .
echa Hora Hora Tiemp T°(°C) |H.R Tiemp T°(°C) |H.R Tiemp T°(°C) |H.R Final Correctivas
inicial final o (min) (%HR) o (min) (%HR) o (min) (%HR)

Supervisor de
producciéon

Jefe de producciéon

ELABORADO POR:
Ing. Jorge Duarte

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA ACTUALIZACION

Ing. Yoseany Catagua

Ing. Andres Cuka

Jefe de produccion

Jefe de calidad

Gerente General

22/08/2017
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ANEXO 12

REGISTRO DE EMPAQUE DE EMBUTIDOS (FPR-009)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FPR-009

PRODUCCION

REVISION: 01

REGISTRO DE EMPAQUE EMBUTIDOS

PAGINA 1DE 1

FECHA DE ELABORACION
DE CAMARA

TEMPERATURA

RESPONSABLE TURNO
DESCRIPCION LOTE T® HORA HORA FINAL PESO PESO FINAL CANTIDA RECORTE REPROCESO |[DESPERDICI [TRIPULACIO OBSERVACIONES
INICIAL INICIAL PRODUCTO D Kg Kg o N
Kg Kg UNIDADES Kg

OBSERVACIONES:

Acciones correctivas: encaso de tener un excedente de producto debera quedar registrado como observacion.
En caso de que el producto no cumpla con los parametros establecidos, informar inmediatamente al departamento de calidad.
Los productos que no cumplan con los parametros establecidos podran ser aceptados con la autorizacién de gerencia (concesién) La concesiéon no incluye productos que presenten problemas de inocuidad.

Supervisor embutidos

Jefe de producc

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

FECHA ACTUALIZACION

Ing. Jorge Duarte

Ing. Yoseany Catagua

Ing. Andres Cuka

Jefe de Produccién

Jefe de Calidad

Gerente general

22/08/2017
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ANEX0 13
EVALUACION DE PRODUCTO (FCC-010)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO FCC-010

CONTROL DE CALIDAD

REVISON 00

EVALUACION DE PRODUCTO

PAGINA 1 DE 1

OBJETIVO

Evaluar que el porducto cumpla con las especificaciones propias antes de ser liberado.

TIPO DE PRODUCTO

FECHA DE ANALISIS

CARACTERISTICAS DE
ELABORACION

CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS

CARACTERISTICAS DE EMPAQUE

OBSERVACION

Lote: Color: Sellado al vacio:
F.Elab: Olor: Funda limpia:
F.Venc: Sabor: Etiqueta correspondiente:
Cantidad: Textura: Temperatura:
TIPO DE PRODUCTO
CARACTERISTICAS DE CARACTERISTICAS CARACTERISTICAS DE EMPAQUE OBSERVACION
ELABORACION ORGANOLEPTICAS
Lote: Color: Sellado al vacio:
F.Elab: Olor: Funda limpia:
F.Venc: Sabor: Etiqueta correspondiente:
Cantidad: Textura: Temperatura:
TIPO DE PRODUCTO FECHA DE ANALISIS
CARACTERISTICAS DE CARACTERISTICAS CARACTERISTICAS DE EMPAQUE OBSERVACION
ELABORACION ORGANOLEPTICAS
Lote: Color: Sellado al vacio:
F .Elab: Olor: Funda limpia:
F.Venc: Sabor: Etiqueta correspondiente:
Cantidad: Textura: Temperatura:
TIPO DE PRODUCTO FECHA DE ANALISIS
CARACREISTICAS DE CARACTERISTICAS CARACTERISTICAS DE EMPAQUE OBSERVACION
ELABORACION ORGANOLEPTICAS
Lote: Color: Sellado al vacio:
F .Elab: Olor: Funda limpia:
Supervisor de Produccién Sabor: Etiqueta correspondiente:
Jefe de Produccién
Cantidad: Textura: Temperatura:
TIPO DE PRODUCTO FECHA DE ANALISIS
CARACTERISTICAS DE CARACTERISTICAS CARACTERISTICAS DE EMPAQUE OBSERVACION
ELABORACION ORGANOLEPTICAS
Lote: Color: Sellado al vacio:
F.Elab: Olor: Funda limpia:
F.Venc: Sabor: Etiqueta correspondiente:
Cantidad: Textura: Temperatura:

SIMBOLOGIA

V: Cumple X:No cumple

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FECHA ACTUALIZACION

Ing. Yoseany Catagua

Ing. Jorge Duarte

Ing. Andres Cuka

Jefe de Calidad

Jefe de Produccién

Gerente General

09/03/2018
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Area: Aseguramiento de ta Calidad / Despacho

ANEXO 14

CONTROL DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO (DTP-001)

lidad
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CONTROL. DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO. DPT-001
REV-JUL-2017
Version 2
DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO
‘echa de Despacho: {Despachado Por: Destino:
C del en al vaciof fundas de
A ok R
Somp ) Condiclones del Transporte
Praducto interna Marca Presentacién Olor Color | Codigo Gaveta (unidades) Producto Observacion
o Limplas y L Fecha de Fecha de - Paquets Termoking Olor C
en Buen [») Higienicas
Estado piso
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|
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|
| ]
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Despacho de Producto Terminado Aseguramiento de la Ca



ANEXO 15
ANALISIS DE AGUA EN LABORATORIOS EXTERNOS

EBELIZE .

AR,
LET0, 06, OOMTROL OF CALTWO

ANALISIS MICROBIOLOGICO DE AGUA
FOR-CC-¥7Y { VER 150843

FECHA: T3 72 38 Tiso e Mussts:

SEGHA DE FRODUCCIN; 13 T2 18 .

NUMERD DE PROCUCTION: :
s 1
oTRO8
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ANEXO 16

PROVEEDOR AQUAHER
PROCESADORA AQUA HEREDIA
@ “AQUAHER S.A."
Dir_ Sitio Buenos Aires 5/N (Frente a la toma de agua EPAM)
nuuum e-mail: aguaher @outlook com
ANALISIS DE LABORATORIO
Fecha: 12 de diciembre del 2018
Lugar de muestreo: & 7k-1 DO TK-2 [ Enlinea
Descripcion: Agua purificada
ANALISIS FISICO - Quimico RESULTADO | UNIDAD
pH (30 °C) 7,3
Turbisdad 0,0 FNU
Coenductividad 134.4 puS/em
Salinidad 0,10 e
Solidos disueltos totales * 87.4 mg/l
Dureza total 23 mg/|
Alcalinidad (pH 4,3) 11,6 mg/l
Alcalinidad (pH 8.,2) 32,0 mg/!
Cloruro 18,9 mg/l
Sulfato 9,5 mg/l
Fosfato 0,4 méﬂ
Hierro 0,02 mg/l
glice 6,1 mg/l

SVROT BRIty 8 DO D0 e rnnsurTvoad

Ing. Sergioc Cedeno
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ANEX0 17
AGUA-HIELO (MCC-001)

~ CODIGO: MCC-001
CONTROL DE CALIDAD
MANUAL

REVISION: 00

MANUAL SSOP: AGUA Y HIELO

Emplear una fuente de aguacontaminada en la elaboracién de hielo explica que, en
ocasiones, éste no cumpla con las garantias de inocuidad exigidas. Si la calidad higiénico-
sanitaria del agua no es buena, pueden aparecer microorganismos perjudiciales, asi como
contaminantes de otra naturaleza que el proceso de congelacién no destruye. A este factor
se afiaden, en ocasiones, unas malas practicas de higiene en la produccién y en el manejo
del hielo (como la magquinaria o las manos del manipulador). Conservar los alimentos vy
enfriarlas son dos de los principales usos del hielo, tanto en el ambito industrial. En principio,
no es un producto de alto riesgo sanitario, aungue si no se maneja de manera apropiada
puede convertirse en el origen de toxiinfecciones alimentarias. Usar agua potable para su
elaboracién, unas correctas practicas de higiene y una manipulacion adecuada son requisitos

imprescindibles para conseguir un producto final de calidad.

Su calidad depende, sobre todo, de la ausencia de microorganismos que la congelacién no

elimina.

OBIETIVO

Establecer las condiciones y pautas generales para el correcto manejo de agua potabley
del hielo, asi como su uso en alimentos con el fin de garantizar inocuidad en las

preparaciones y la optimizacion de estos recursos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por: \J;:echa de
ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte ing. Andrés Cuka Actualizacion
Control de Calidad Jefe de Produccién Gerente General 23/04/2018
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ANEXO 18

CONTROL DE PH Y COLOR DE AGUA (FCC-004)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FCC- 004

FEsnidss CONTROL DE CALIDAD REVISION: 00
CONTROL DE PH DEL AGUA PAGINA 1 DE 1
OBJETIVO: Asegurar que el agua utill en los lan con las 1 y fisicoquimicas, mediante la verificacion del nivel de pH.
FRECUENCIA: Diario
FECHA FUENTE HORA MONITOREO pH OBSERVACION ACCION CORRECTIVA
)
tarigo de Ph del agua: El rango normal de pH en agua superficial es de 6,5 a 8,5
Jso: Para el lavado manos y de las maqul
ACCION CORRECTIVA:

\C: Sial momento del monitoreo se detecta que existe desviaciones del parametro establecido en las Areas de . 80 de al Jefatura de Produccion / Calidad.

IOTA: La de este se realiza

en caso de que no hubiese alguna desviacién.

Jefe de Calidad

Jefe de Produccion

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Ing. Yoseany Catagua

Ing. Jorge Duarte

ing. Andres Cuka

FECHA DE ACTUALIZACION

ST

Jefe de Produccion

Gerente General

20/07/2017

£ ST SN FIR
ROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AL’

ROALRS
YORIZACION
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ANEXO 19
MANUAL DE BPM (MAC-001)

CODIGO: MCC-001

| CONTROL DE CALIDAD | REVISION: 00
MANUAL

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
FINALIDAD

Establecer normas y lineamientos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
que deben seguirse en la planta para asegurar las condiciones de limpieza e
higiene necesarias para la produccion de alimentos inocuos y aptos para el

consumo humano.

1.0 CAMPO DE APLICACION

Este procedimiento se aplica a todas las areas de la planta.

2.0 DOCUMENTOS REFERENCIALES

Reglamento 3253 del Registro Oficial No. 696 del 04 de noviembre del 2002.
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados (Ecuador)

4.0 DEFINICIONES

Agua potable: es aquella cuyo uso y consumo no causa efectos nocivos a la
salud, el término potable significa: “que se puede beber”.

Agua clorada: es el agua que ha sido tratada con compuestos de Hipoclorito de
sodio a una concentracidén lo suficientemente alta para destruir ias bacterias
vegetativas en el tiempo de contacto disponible.

.8
Elaborado por: Revisado por: Aproba,d‘é\&;(-ks Fecha de
Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte ing. Andrés Cuka Actualizacion
Control de Calidad Jefe de Produccioén Gerente General 19/06/2018
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ANEXO 20
MANUAL POES (MCC-002)

MANUAL POES

CODIGO: MCC-001

CONTROL DE CALIDAD REVISION 1 DE 1

MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR DE
SANITIZACION (POES)

Finca los Nonnos S.A reglamenta la obligatoriedad al desarrollar y a la aplicacion
de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). Este
texto se elabord con el fin de facilitar la implementacion y puesta en practica de los
programas de limpieza y desinfeccion, comunicandc los conceptos basicos y los
minimos requisitos para redactar los POES de cada empresa, controlar su
aplicacion y verificar la correccion de las posibles desviaciones de las operaciones
sanitarias. La nueva reglamentacién departamental hace obligatoria la
implementacion de los POES basada en la necesidad de garantizar el control de las
condiciones de higiene en la elaboracion, venta y transporte de alimentos. Los
POES, conocidos también como SSOP (del inglés, Sanitation Standard Operating
Procedures), son equivalentes al concepto utilizado por otros organismos de control
también conocidos como Buenas Practicas de Higiene.

AREAS DE APLICACION
Control de Calidad / Produccion / Empaque / Producto terminado

OBJETIVO

Elaborar un manual que comprenda los procedimientos para llevar a cabo el
programa de limpieza y desinfeccion en el area de Finca los Nonnos, asegurando
la inocuidad de las materias primas utilizadas y productos terminados, minimizando
la contaminacién microbiolégica, fisica y quimica, estableciendo tiempos vy

frecuencias en la planificacion para las diferentes areas d_‘
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ANEXO 21
CONTROL DE LIMPIEZA Y SANITIZACION DE EQUIPOS (FCC-020)

FINCA LOS NONNOS S.A CODIGO:FCC-020
CONTROL DE CALIDAD REVISION 1 de 1
CONTROL DELIMPIEZA Y SANITIZACION DE AREA Y UTENSILIOS PAGINA 1 DE1

Instruccion: Lista de Chequeo de Buenas Practicas antes y durante la produccion para el aseguramiento de la calidad del producto final.

Objetivo: Verificar la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura Frecuencia: Diaria

Area: Fecha: |Hora:

Producto:

ITENS A EVALUAR Sl NO OBSERVACIONES

Productos ordenados e identificados

Producto expuesto en el piso

Paredes sucias (con producto adherido)

Piso sucio

Gavetas en mal estado

Luminosidad Adecuada

Olores desagradables

Agua en el piso

Uniforme del personal limpio

Uso de Cofia/Guantes/ Tapa boca

Puertas cerradas y limpias

Temperatura adecuada de area

Temperatura adecuada de producto

Cuchillos limpios y sanitizados

Mesa limpia y sanitizada

Maquinas lavadas y sanitizadas

Tachos de basura limpios y hermeticos

Fundas de empaque limpias

Supervisor de Produccién Al presentarse algun incumplimiento de los items antes y durante la produccion se realizara un paro y aviso al
Jefe de Produccién supervisor de area para correquir el problema prersentado, de tal forma cuidando la inocuidad del producto.
LIQUIDOS DE LIMPIEZA UTILIZADOS Desengrasante / Sanitizante
Elaborado por: Revisado por:
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE ACTUALIZACION
Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
- 05/03/2018
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General
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ANEXO 22
REGISTRO Y CONTROL DE LIMPIEZA DE OPERACION ESTANDAR DE SANITIZACION (FCC-003)

- FINCA LOS NONNOS FCC-003
@ﬂm ) CONTROL DE CALIDAD REVISION:00
J REGISTRO Y CONTROL DE LIMPIEZA DE OPERACION ESTANDAR DE SANITIZACION (POES) PAGINA 1de 1
Objetivo: Controlar y Registar la limpieza en las diferentes areas de Planta.
Personal Responsable:
ACTIVIDAD FRE MES:
Embutidos ol |s|1 {2 [3]4]5 |67 |8 |9 [10[n 12 13]14]15 |16 |17 [18[19 |20 |21 |22 |23 | 24|25 |26 |27 [28 (29|30 |31 Observaciones
Limpiar cortina de plastico entrada v
Barrer y cepillar pisos y paredes v
Limpiar y desinfectar mesas de acero inoxidable v
Lavar y desinfectar tablas acrilicas v
Lavar y desinfectar bandejas acrilicas v
lavar y desinfectar maquina rebanadora BIZERBA 1 v
lavar y desinfectar maquina rebanadora BIZERBA 2 v
Desarmar y desinfectar el tenderizador METUISA v
Lavar y desinfectar Horno MAURER v
Limpiar y Desinfectar Marmita v
Limpiar y desinfectar Picador FOOD LOGISTIK CONFORT v
Lavar y desinfectar Tumbler RUHLE v
Lavar y desinfectar Tumbler LANCE v
Lavar y desinfectar camara de refrigeracion v
Desinfeccion y limpieza del molino MAINCA v
Limpiar y Desinfectar Embutidora HANDTMAN v
Limpiar y Desinfectar Embutidora VEMAG v
Limpiar y Desinfectar Marinador v
Limpiar y desinfectar moldes de acero inoxidable v
Lavar rejillas y canales de drenaje v
Lavar y Desinfectar POLY CLIP v
Lavar y desinfectar Selladora al vacio Xtravac v
Validacion: realizado v 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

Elaborado por : Revisado por
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: FECHA DE ACTUALIZACION
Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
FECHA: 05/09/2017
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General 109/
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Anexo 23
Plagas urbanas

PLAN OPERACIONAL Codigo: FOR-PO-023

CERTIFICADO DE CONTROL DE PLAGAS Version: 2018-10-01

ECUATORTANA DE (ONTROLADGRES
DE PLAGAS URBANAS

Control de Plagas Urbanas
3> W Asesores Sanitarios

National Pest Management Association

CERTIFICADO DE FUMIGACION, CONTROL DE PLAGAS

CERTIFICATE OF FUMIGATION, PEST CONTROL
CODIGO UNICO DE CERTIFICACION/Unique Certification code: RCR-PC-01.101.01.19

EMPRESA:
Pl FINCA LOS NONNOS S.A.
ACTIVIDAD:
Activity | ]
e, am. | Ing. ANDRES CUKA |

FECHA DE EMISION: EXPIRACION: .
Detatitisue I . I Expiration

APPLICATION PLACE

Industria Silos I:] Agricola l Aviones D Restaurantes D
Industry Granary Farm

Planes Restaurant
Buque/Bote [:] Bodegas D Empacadoras D Terminales Aéreos D Oficinas [:I
IShip /Boat Grocers Tuna Packers Airports Office

Contenedores [:] Hoteles D Terminales El Farmacias/Clinicas D Otros E

Containers Hotels Terminals Pharmacies/Clinics Others
TIPO DE APLICACION
TYPE OF APLICATION
Nebulizacién rx ] Desodorizacién D Desinfeccién D Desratizacién Asesoria Técnica
Fogging = Deodorization Desinfection Deratization Technical Advice
Aspersion Manual E Pulverizacién Ecolégico E Gasificacion Otros E
Manual Spraying Pulverization Ecological Gasification Others

INFORMACION DE QUIMICO APLICADO
CHEMICAL INFORMATION USED

PEST CONTROL RODENT CONTROL DESINFECTION GASIFICATION
Nombre del quimico DELTAPLAN 25 CE CONTRAC BLOX
Chemical name DELTAMETRINA BROMADIOLONA
NUmero de Registro = PE-00362-11-07
PE-SP-457-11-12 3
Registration code EPA 12455-79

3

Al
EA OF APPLICATION, SHIPS OR CONTAINERS ONLY
ICONTENEDORES/CONTAINERS

4 /
M/N RCRDE IR Sl LTOA.
[Tipo de Contenedor
Type of container -Fﬁ QR ﬁb.A.

Puerto de destino
Port of destination
Productos de envio
Product of shipment

BARCOS/SHIPS

PLACA/LICENSE PLATE

'Tonelage b

Tonnage Lotizacién Delgado Azua Inter 6n Av. 4 de novi a 50 mtrs del SECAP
ITipo de Estructura MANTA-ECUADOR

IStructure Type Telf: (05)2582-883 / Mévii: 0997199317
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ANEXO 24

CONTROL DE PLAGA (MCC-006)

CODIGO:MCC-006
CONTROL DE CALIDAD - REVISION: 00

MANUAL

CONTROL DE PLAGA

Un buen plan de control de plagas debe de ser preventivo con el fin de evitar el

problema y tener que hacer algin tratamiento mas agresivo. Elementos comunes
en este plan y aplicable a casi cualquier tipo de industria agroalimentaria son el
disefio adecuado de instalaciones con barreras fisicas en ventanas y puertas, el
sellado de cafierias, la retirada correcta de residuos y mantenimiento del exterior de
las instalaciones. Dependiendo del tipo de industria ya habrad otro tipo de
tratamientos mas especificos como cebos para ratas y ratones, la colocacion de
insectocutores, trampas para insectos, fumigaciones preventivas, etc.

OBJETIVO

4 Mantener los ambientes en condiciones sanitarias adecuadas.
<4 Crear una infraestructura que puedan reducir los riesgos de plagas.
4 reducir todo lo posible la exposicion a contaminantes de distinta procedencia

ALCANCE

Este programa sera aplicado por el personal de trabajo del grupo RCR ECUADOR
dedicado al control de plagas en las instalaciones de FINCA LOS NONNOS SAy
asi lograr un amplio control sobre la poblacion e incidencia de estos organismos al
interior de la empresa, a fin de reducir los riesgos en la salud sin causar impacto

ambiental.

127



ANEXO 25
CONTROL INTERNO DE PLAGA (FCC-006)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FCC-006

PRODUCCION

REVISION: 00

CONTROL INTERNO DE PLAGAS

PAGINA 1 DE 1

FRECUENCIA:

{Semanal

FECHA: |

|HORA:

No.

CONTROL DE PLAGAS

Si

NO AC

1

Existe evidencia de plagas ( escreto, nido, refugio, escondrijos de roedores) en la parte interna de
la planta.

2 |Dispositivos de basura totalmente hermeticos para impedir el ingreso de plagas.

3 |Existe en los exteriores de la planta acumulacién de agua que facilite la presencia de plagas.

4 |Exi quinaria o equipos fuera de uso que facilite el refugio de plagas.

5 |[Drenajes y canaletas exteriores se encuentran obstruidos.

6 |Se encuentran dispositivos para el control de roedores en buen estado y sujetos al piso.

7 |Estan en buen estado las cortinas de fleco y mallas que se al ingreso de la planta.

8 |Los casilleros del personal presentan residuos de comidas que puedan atraer plagas.

9 |Los casilleros del personal se encuentran limpios Y secos.

10 |Se ran en buen estado las cortinas de aire.

11 |Se encuentran limpias las cortinas de aire.

12 Los brazos hidraulicos de las puertas de camaras se encuentran en buen estado, impidiendo el
refugio de insectos (cucharachas).

13 |La Planta presenta aberturas o accesos que puedan atraer plagas.

14 |Etinforme del proveedor ha sido revisado y programado las acciones correctivas.

15 }Se evidencia la pr de plagas o animales (pal , en los pasilios exteriores de la planta.

16 Se evidencia grietas, fisuras, estancamineto de agua en los pisos de las Areas de Proceso o
Almacenamiento.

17 |Se mantiene el espacio de separacion y entre las paredes en los productos almacenados.

18 WEI Area de Centro de Acopio de Basura se encuentra limpio y ordenado.

19 |Las rastreras de las puertas de acceso a las areas de proceso se enct en buen ok

20 |De manera general, la insfraestructura de la planta, previene el ingreso 6 desarrolio de plagas.

OBSERVACIONES 6 RECOMENDACIONES:

" ACCIONES CORRECTIVAS {AC):

1.- Coordinar la correccion del problema.

2.- Reforzar con capacitacién al personal involucrado.

teab

3.~ Coordinar con proveedor del servicio de control de plagas los tr oS I

Jefe de Calidad

Jefe de Produccion

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Ing. Vanessa Bitriaga

ing. Jorge Duarte

Ing. Andres Cuka

Jefe de Calidad

Jefe de Produccién

Gerente General

FECHA: 20/07/2017

EL DOCUMENTO IMPRESO Y SIN FIRMAS SE CONSIDERA "NO CONTROLADO"
PROHIBIDA SU REPRODUCCION Y/O DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION

128




ANEXO 26

FORMATO SEMANAL DE CONTROL DE ROEDORES

P 3 = PLAN OPERACIONAL Codigo: FOR-PO-008
BICH UEL ELUABOR GIA. LFDA. ORMA = =
S TR e Ly Version: 2018-05-23
MES: DICIEMBRE DEL 2018 EMPRESA: FINCA LOS NONNOS
EXTERIORES
FECHAS DE INSPECCIO g
N2 ESTACIONES UBICACION POR AREA SRS N:’:E:é'::I:I)OAN CAUSA DE CAMBIO E
LImM[M]i[Vv]s Z
101 1113217331174 5
PLANTA LOS NONNOS
TM#78 X
TM #79 X
TM #80 X
TM #81 X
T™M #87 X
TM #83 X
TM #84 X
NTERIOR BOD.INSUMO
TCP#A-B X
[TCP#C-D TO €
TCP#E X
TM: 09 Unds TOTAL CAPTURAS
SIMBOLOGIA XPC: Cambio plancha captura GD: Guillotina dafiada
TC: Trampa captura XPD: Cambio plancha deterioro GN: Guillotina nueva
T™M: Trampa monitoreo SD: Sin dispositivo X: Inspeccién sin novedad
TCP: Trampa captura pegante TP: Trampa perdida PI: Pendiente por instalar
A: Activacion TRO: Trampa retirada obra civil P: Positivo captura roedor
XAC: Cambio cebo consumo roedor T: Trampa datiada TO: Trampa obstruida
XAD: Cambio cebo deterioro TN: Trampa nueva

INSUMIOS UTILIZADUS:
KLERAT BLOGUE:

CONTRAC BLOCK:

FINAL BLOC:

GOMIN GLUE:

TOPIN COLA:

OBSERVACIONES: Inspeccidn, limpieza y monitoreo del corddn sanitario en exteriores de
planta. Sin novedad de captura de roedor. Estacién # C obstruida por coches.

RCR DEL ECUADIR Cta, Liv
RGRDEL ECUSDURTGIA LTDA
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ANEXO 27
REGISTRO DE APLICACION DE PLAGUICIDAS

N D Sdico: Fi 5
gncn BEL ECUADOR CIA. LTDA. PLAN OPERACIONAL Cédigo: FOR-PO-006
e [ P . REGISTRO DE APLICACION DE PLAGUICIDAS Version: 2018-05-31
CLIENTE:| FINCA LOS NONNOS FECHA:|  15.12:2018 FOLIC N° 1
NOMBRE DE N° REGISTRO ORGANISMO DATOS DE APLICACION
PLAGUICIDA UTILIZADO OBJETIVO AREA CANTIDAD METODO | DOSIFICACION FECHA HORA
DELTAPLAN EC PE-SP-457-11-12 Rastrera area de horno, pediluvio, drenajes, perimetro interno deproceso, 150 ASPERSION MANUAL 10¢e % Lltro HZQ 12/01/2019 | 02:15 pam. JEXON MERA

oficina de produccién, furgones

OBSERVACIONES:
Se realiz6 fumigacion localizada en areas externas e internas para en control de plagas rastreras y voladoras. El dia 12/01/2019. Seguir manteniendo las ordenes de limpieza, sellar fisuras y grietas para avitar proliferacién de plagas.

RCR DEL EQUADBOR C1A.LTDA
ELXR TORIZADE R e e

NOMBRE: Estefania Holguin
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ANEXO 28
ESTADISTICA TRIMESTRAL CUANTITATIVA DE ROEDORES

é.?? s R L PLAN OPERACIONAL ; Cédigo: FOR-PO-015
-~ ESTADISTICA TRIMESTRAL CUANTITATIVA DE ROEDORES Versién: 2018-05-30
CLIENTE: FINCA LOS s
NONNOS o
Mes N° Estaciéon Area Captura -
Octubre o Nivel de Infestacion
Noviembre 0 OCTUBRE A DICIEMBRE 2018 be 0 a Baja
Diciembre 0 De 4 a 5 Media
TOTAL 0 De & a  Mas fro 0 CARa
Tendencia captura Trimestral
10
8
6 SIN EVIDENCIA DE CAPTURA
aq % Captura
2
0
Octubre Noviembre Diciembre
Observacidn: Inspgcgiég 3% monito!—eordel cordé‘rgf_:_:_r_v_n__a‘r_i_ov Dotaci(?ndreﬂcgbq antipnagulan;e ¥ laminas pag_qqg?_s"j__S__Qq_fyidancia de capturas.

RCR DEL ECUADDR ClA, LTDA.
Ededve So gua
ELABORADO POR
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ANEXO 29

ESTADISTICA MENSUAL DE PLAGAS EN ESTACIONES CON DISPOSITIVO PEGANTES

Lv%acu OEL grb‘

U!\DDR l,!l\ 'YUI

PLAN OPERACIONAL

Coédigo: FOR-P0-016

ESTADISTICA MENSUAL DE PLAGAS EN ESTACIONES CON DISPOSITIVOS PEGANTES

Versién: 2018-05-30

Cliente:FINCA LOS NONNOS

CANTIDAD DE CAPTURAS NATIONAI.
Plaga SEMANA a
1 | 2 3 4 Mnmxarmenv
)ﬁ!9§_CAs ) i o o o . DEL 2018 h—inssocmnou inc
MOSQUITOS [1] 0 0 o g bty
GRILLOS 0 0 0 0 = SOGACION
LAGARTIJAS 0 [ [} 0 ; ; i o I o
CLCARACHAS o o = :; Nivel de Saturacion Pomedio W . ey
ARANA 0 0 0 o | De 0 a 5 Baja
HORMIGAS 0 0 0 [ De 7 & 10 Media _
ESCARABAJOS ¢} 1] 0 [] De 11 a_ Mas [ Ata
OTROS _ 0 0 0 0
Total 0 0 0 [¢]
Saturacién Promedio o o 0 0
-
10 S AT e . r r——
8 . e —— " , aMOSQUITOS
g i | SINEVIDENCIA DE CAPTURA j WERILLOS
3 QOLAGARTIJAS
o
< 4 OCUCARACHAS
(&) =
2 < P S 3 - — o o ot 0 e 55 2 e O AR SRR S = BARANA
000000O00O 000000D0O 00000000 0Ooc0DO0O0OO0O0OO MHORMICAS)
0 ¥ n QESCARABAJOS
1 = semana 3 4 OTROS
: Saturacion Promedio B e
% z n y monitoreo de estaciones. Sin novedad de capturs o
E
E1
& 1
R e T S ———
] o
Bo
=2 0
&0 o 0 o 0
0
1 2 3 4 o
a = .
RCR DEL ECUABSRETA-LTDA RCRD DIR CIA. LTOA
_&__E\O%%g‘“:) ¥ 4
TFIRMASARTLH DA TORIZADA™ SEGURMMIENTO DI IR0
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ANEXO 30
FICHA DE CALIBRACION DE EQUIPOS.

LABORATORIO DE HETROLOGH

we | owe | asw b’ FECEFCON DX NATERA A T g FRGORFCD 105 HOWES s A 05 KRS
W | G Hasos 6 FUERA 0E SERACD RN D6 SERCD "“’“‘mﬂ:’m HRGORACO 105 HOMNOS - FUE 8 SERCD FNGA 05 AOMMCS
w2 | oo e 195 AGEA O ENPAQUE FANDE CBMOONANUAL | PANDECASRICONAMAL |  FRCORECO LSNORS % PANDECAURMCDNANAL | VA LOS NONIDS
s os | w0 1% LA DE PROCESO AANDECAMRAONANGAL | PUANTE CAIGMCORAMGL |  FRGORICO 05 HORROS PUNCE CALBRACONARSL | FONGA (05 BOWCS
w00 | W | 2w 196 FUERA OF SERVED FANDECALBRACONANGAL |  PUNDE CAISRACONAMGAL |  FRIGORFICO 105 NOWNOS PANDE CALBRACONANAL | FONCA LOS BONSOS
5% s it g AREA DE CESPOSTE PANDECABRCONARAL |  AANDECAUBRACONANUAL |  FRGONPLO 05 NOWOS , UANDE CAUBRACONANERL | A L0S NOWMS
s as ) 0 ARGADE DESPACHO PANECAMOONARML |  PANDECABRACONANML |  FSGORFEDI0SMOWS RANCE CAUBSACONARUAL | FACALOS NORBOS
s s 0w 5 AREA DE EMBUTENS FANDECHARIOONARAL |  RUNDECAIMAOONAMUAL |  FRGORICO 105 BORKS RANCE CAIBACORANGAL | FINGA S HORMOS
s us RS 5 B D EMBUTIOS FUNDECHBBACONARUK |  AANDEGBMCONANML |  FRGORRCOLDS NOWGS PUAN O CAUBRACONARLAL | FNCA L5 NORS
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ANEX0 31
CALIBRACION DE BALANZAS (DIARIO)

pag ¥ 111
REGISTRO DE VERIFICACION DE LA CALIBRACION DE BALANZAS
foRInat R DN
recua.. D6-12-18 woan 2 Y

sl o ; reso PRUEDA DC 0K NTRCOND 0 PREIA DN NG TITOR A PN WA e d—
S el e " 3, lwoo] | o | o | o S eme [eeme oo | ’ T oll T (] el e
o] e | Avess ML ineswin | wooag 1| = | = = |I= - | - o] ~— — === ]+< —lre0sng| ~ -
2 | eFnod | sesesam cAD moowen s 1] E v & A A2 |val|l FLS £ i~ (U (! (209 P by
|ever| e | om  [meowen | vew | lons Magshmslvmslyrad] 3] 1 0w £ Jooeglumakisesl 1 | (s o Pt
3 | peror | wwraomre | cas | oo | 15k | 1 feqen [0C Keme Kipablyme L ] e 0w ot [inehatibad| o |2 00 Wi
3| oeros | oo | menen |meowen | s 0|2 [u le e 12D [awa 22 A & | U (1109 <52
o | oevoe | sototin cas rmoonmon | S0 | 1 oo | el 2 02 01va {5 (A T B ol Lo [
7| aFRy | seonns CAs Moo | S00Ng | 0 Croesed (0l [ el (Fa= el o7 B & (:Q!w' ‘6 Covr s K keano kol 0 JLe o A
s | vsvon | sermen oAy |moowes | e |1 P e e I R W lemon [oogg lrmaphidae] o | (s o0 5['1
2 | wnon | oo cAL Vg0 | 30 g »m%”gyvﬂ medd S NERLL VA W vod Vet s | (1109 o %
10| BE1o | sworoma cAr | meoweon | 15009 | 1 M Tk (s v W (XY < 7 e A | PSS " S T ¥
1] sern | s s | oo | e0ong | 1 caon feom s e oma K3 Ly, bew, bemebptn] o 120 1

raa
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ANEXO 32
BALANZA CALIBRADAS (ANUALMENTE)

s T
Solicitanie: FINCA LOS NORNNGS 5 A C‘ st e imwiEt
LCM LABGORATORIO DE CEXTIFICACION METROLOGICA K.’ ‘m Coricaso No.: LOM Py 20171338 BT 4 B TG
St CERTMETROL C.A. ! oo g0 Coticacion: 2018-08-15 i e
e .QM”‘W»Z"!%'
J ADOAY s D = 2, s X e Towe
w‘.m—lu"'ﬁ".b'“‘ PR 2 B e LT
CERTIFICADO DE CALIBRACION mimbanion oot s 35,1 4 4 WTE PUEICHMIL 351 y i ki o ari e Sy o 8 Cuss SIM
A
Conificado No.. LCM-SuM.2017.1336 PURTSIS— P — Cortt g Catts | INEN-LNM.M-2016.220:00 VCC-014 100197
Focha oo Catwacion: 2018-08-15 1. ENSAYO DE EXCENTRICIDAD
Inatrumento. Bakanze Enueo : X 5 T Poaiion 2 Pomcron 3 Pomcen 4 Foscin b | Bac Man. omp
Marca: CAS s Nusva P 2 o g 9 2 4
Matwio o Tipa: Wss 08 S002 000 00 HO07 & 20
Dot 120035
Capaceded: O 15 000 g 2. ENSAYO DE CARGA
Division de oscaio Roat (d): 19 —— ] [ ErRon | ./
Qiv. do escate de Vord, (o) CARGA ABC DESC ABC : oo Wl
Dunpositive ge leatunn: EMsctrdnics 4 9 [*] "
Clmne de Exacitudg: || 0 % ‘oo o 3
! L v Frign Lom Nonnow
Condiciones  T°C oo 10.7 ¢ TG s e 2 ';5 2 $
Ambairtalon WHR ecio | B8 0% MR P 80N
Cosorvamonos: Codigo BFROD iy g
Adhosive No. - 2150 [ 500 .—F
Soficiturnte:. FINCA LOS NONNOS S A : : . re
Direccidn: W, 6 1/2 wia Manty-Sacatiuorts "8
3
- . - 0 O ORGSO, D COr R WIS G ST | 1) ¥
O e Seietcn Wt o e D T T e e TR WESGCIME Y TO- ) :;
o & 8l CHRTUETROL  sulisn et e - - . LA DA e -]
e B RRT e (P el E Bl mwvms el Fanoe N
e et S TR 3. ENSAYO DE REPETIBILIDAD
Lochws o
1 o A e e W PRS0 I S o= Nenrctan Fedusne o Capackdod Lechow | |_tecturad | L] A u o
i Cimsoatl) Ty T S o s D S 80 SOOI, Mt UL 3 7057 2 9 g o
[ﬁou 000 #000 HOOO BOOO &000 8000
Lo - » - e LR e i I I i e
JIUOTIRNIG ¥ SONCREEEE S0 T S PRATET M s a0 Demtadv) S W e isn arriee  Sonertie
LM SCOrNOUSIIAN  @ADATSTELA (e Teenle i " = e B MaIRde (0w wt i e Lot e
o =3 e grare ure Tl ~ U S e WUS N v e amtenG S smueniie o
Frocimmenny mnn(wummhwmurw
L CEATDGLITR . ST W A TSRS BT CHDIN 00 wBOR e W Semtmrd
R e e - - e o
S (OB e rwEorhe oS ercied e sete  Coricacs ow O - B e OwESCacte Pusde  faneres el soseie )
it i e Lot CHERTMETNOL Y —— LA DALASNTA 3L APRIDERA N £L AANGO EHTAYADG
) joosemvACIONE
’Z \’l.»\—' Calkwrada pOr. W Cewasa GQese /4
Sarmie V. -
G.tmm-l
= .
e O N L S N S e T e ——
—— e - cal v ETw—— - - b B
P PRC 01.00 whe - - -~ e TS ARG 0% 00 Nk
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ANEXO 33
SENSORES DE TEMPERATURA CALIBRADOS

Servicio de

Acreditacion N° OAE LC C 10-005
LABORATORIO DE CALIBRACION

Ecuatoriano

'S«rw.u.k\ c M E E
Acreditacion
Ecuatonianc - - - -
Aczrduucion e oA LG C 10008

LABORATORIO DE CALIBRACION CENTRO DE METROLOGIA DEL EJERCITO
CENTRO DE METROLOGIA DEL EJERCITO ECUATORIANO

"Contribuyendo a la cultura de calidad del pais" °
5 = REPORTE DE CALIBRACION
No.: TE1
Clionte:  MARBELIZE S.A. Fecha. Ini. Cal: 2017-02-06
ra nte: Bigo. Marco Zambrano - #
CERTIFICADO DE CALIBRACION T o ORI
Teléfono: Sh2pe) " Indicador_de Temperatura
INDICADOR DE TEMPERATURA CON SENSOR Equipo:  INDICADOR DE TEMPERATURO CON SENSOR. el L
(HORNO DE EMBUTIDOS # 2) TIDOS # Serie: AT1647
Modelo: IMAGO F3000 Marca: JuMO
Serie : 02927097 Nodeto: postssaides Fluke
hotesieriding Serie: 2562
Cédigo: PR-NP-12 Cédigo: PR-NP-12 A71811
Este documento certifica que el INDICADOR DE TEMPERATURA CON SENSOR, (HORNO DE 2 AG.P5
EMBUTIDOS) marca: JUMO, modelo: IMAGO F3000, scric: 02927097, codigo: PR-NP-12, fue calibrado Procedimiento emploado: pagtanss -
usando estandares de referencia del Centro de Metrologia del Ejército, durante un periodo de 01 dfa. e s e Nisadia: 63.6 % bt e
La calibracion se realiz6 a una mnpemum ambiente media del lugar de 32,5 °C y humedad relativa media del 821981
63,6 %, Para d Ia i un nivel de del 95 % y un factor de cobertura
k=2 de acuerdo a la G.UM., se relamm\a tnicamente a los valores didos y no incluye del =2)
instrumento bajo prueba para largo tiempo. , Parametro | Rango | Lectura Media | Lectura Media l c l . Obe:
Tt de Calibracion Referencia uBr) (C) LL30)
Lm medlcloms mnlmldas por_nuestros lubonmnm se busun en de ia que —— POR COMPARACION
a los de en los archivos del CMEE =
pued ier personal se nuhzan procedimientos reproducidos y/o GRADOS CELSIUS ( °C)
Sotirollaon 1 el Corite. Mo st s requerimientos de la norma NTE INEN ISO/IEC 17025.
50°Ca 120°C
La estabilidad y funcionamiento del INDICADOR DE TEMPERATURA CON SENSOR,  (HORNO DE . 50 -0,0001 0,84
EMBUTIDOS #2), depende de varios fuctores, 1os cuales estin fucra del control de nuestros laboratorios de 1 49 '
calibracion. No obstante, si al equipo se le da un los valores en el 80,0001 80 0,0001 0,85
reporte de calibracion pueden mantenerse dentro de los rangos en el pcriodo que se establezca como vilida la 2 3
calibracion. % 100,0100 100 0,0100 0,85
Este certificado solo se aplicaré para el item identi (i se podré ir en forma 4 119,9999 120 -0,0001 0,88
1 con la escrita del Centro de N 6l Eideoitn. (o aces usady; para rociam:d4
endoso de productos por el INEN 6 cualquier otra entidad Estatal.
UBP = Unidad Bajo Prueba
Estindar (cs) utilizado (s):
Equipo Marca Modeto Serie i RO S e
Indicador de Temperatura Fluke 1560 A71647  2017-01-31 2018-01-31
Médulo PRT °s Scanner Fluke 2562 A71811  2017-01-31  2018-01-31
Sensor PRT Hart Scientific 5615 821981  2017-01-18  2018-01-18 -
* De requerir el cliente, se entregard el diagrama de trazabilidad del laboratorio. :
Realizado por i /Rgisg lo por
N de Reporte: TE170200TER Z x g C. Jorge E.
F“:l:::‘ ;“:‘1:'“"“ 2017-02-06 TES: Nt ssa e e Jefe J:IED:::::mentogTécnico
D lRI:CTOR DEL CENTRO DE METROLOGIA DEL EJERCITO. Ret. del Lab. de Termometria

FUERTE MILITAR "RUMINAHUI” Av. de los Pinos E7- 105
Interseccién Manuel Cabeza de Vaca URB. Kennedy
felfs.: (593 2) 3285-202 Fax (593 2) 2414-432

« E-mail: dpa_ mil.ec » www.cmee.mil.e

CAZ.1F1-1
Reporte: TEI70200TER  Pég. 1. De 2

FUERTE MILITAR “RUMINAHUI" Av. Los Pinos. E;l;ﬂ)ﬁ ;m;umk: Manuel Cabeza d- Vaca URB. Kennedy
4432. E-mail: dpa_cmee@cmes.
Quito - Ecuad, 593)2 3285202/FAX. (593)2 2 = St
= Quito - Ecuador
A2 4 E24 " Lt i L
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ANEXO 34

REGISTRO DE ASISTENCIA DE CAPACITACION EXTERNA E INTERNA (FTH-002)

FINCA LOS NONNOS CODIGO FTH-002
CONTROL DE CALIDAD REVISION 00
CONTROL DE ASISTENCIA A CAPACITACON PAGINA 1 DE 1

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) / Procedimientos Operativos estandarizados de saneamiento (POES)

EVENTO: JHACCP
TEMA: Limpieza y desinfeccion de areas y maquinas / Buenas practicas en proceso productivos
EXPOSITORES:
FECHA:
DURACION:
NUMERO APELLIDOS Y NOMBRE FIRMA
INSTRUCTOR RECURSOS HUMANOS
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ANEXO 35
EVALUACION GENERAL DE CAPACITACION

FINCA LOS NONNOS S.A
Control de Calidad
Resultados de Evaluaciéon General de Capacitacion
INFORME

De la capacitacion realizada el 26/11/18 cuyo evento fue BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) / POES Y HACCP

Se obtuvieron los siguientes resultados de las siete personas presentes en la
capacitacion.

A continuacion, detallo las preguntas en las cuales tuvieron dificultad en resolver y
una grafica estadistica de resultado de calificacién.

PREGUNTAS

1. Marque la respuesta correcta.

¢ Cuéles son los atributos que exigen los consumidores con los productos que adquieren?

4 Calidad / inocuidad
4 Calidad / imagen
4 Disefio de empaque

2. ;Qué entienden usted por calidad de producto?

GRAFICA ESTADISTICA

ELABORADO POR

Yoseany Catagua
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ANEXO 36
CARACTERISTICAS ESPECIFICA DEL MATERIAL DE EMPAQUE DEL JAMON DE PIERNA

FICHA TECNICA

“Clionte: EMBUTIDOS Y JAMONES CANDELARIA 5 Icﬁor
croeo

DESCRIPCION DEL MATERIAL: Tripa de Alitan APT Nylon,PEBD, Adhesivo y
Podiproplians,

Fuevda con CInco Capas, allanante IMDeraalis 8 gases v Vapor 06 8Qua, 48 producs da
pollamida y paliciefnas, |a capa interor de poloiafing satd an cONKacto con & producto ¥
le proporcicna axcelenta bamera. ademas da un ficll pafado de 18 envoltra sin
adherencia del empague al producto; adiclonsimenta posibilea una buena seistilidad del
ompagque cuando osle o requiers

La capa mtermedia de & coaxtrusian tiene propicdaces de barera slevadas con respectc
vaper de agua. Por lo tanio, previene la avaparacdn de rumedad desde al producto hacla
- ol amblerte y la capa de polamida exterior b protege contra los gases (oxigonc) ya
aromas, ademas le da resislenca mecdnica.

Propladades de la funda: =oldez y establidad mecdnica, cfasticicad, caliore unttorme,
propiedades de barera elevadas con respecio al cxigeno y vapor de agua, resstencla
tarmics y mecinics, limpieza buena del producto acasbado, excelenle presentacidn,
saflabilidad y bedo.

Aplicaciones en producios como comidas preparadas, scpas, pulpas de fndas, salsas
masas, mermeladas, gominus, 3gua cxgeneads, productos quimioos, etc.

| A0=60 |  +-8% |  mikras
S0-25¢ | +-3mm mm
Rollos, cortes bolsas.

Se sugiers un fampa de sabado de 1.5 eagurvdes y presicn de 8 bares con un rango de
tamperatGra eatra 110°C y 130°C. Con estas condicionas se logren valores de fuerzss de
gelle entre 4 - 10 KU bajo & método ASTM F 88-00.

_ Bongacdn a la nuplura % 1583 4168
Esfucrze Tersd (Kgtimen’) 555 8.7
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ANEXO 37
CARACTERISTICAS ESPECIFICA DEL MATERIAL DE EMPAQUE DEL TOCINO AHUMADO

TITULO: FICHA TECNICA DE PRODUCTO FINCA LOS NONNOS S.A
VERSION: 02 FINCANONNOS
e

T S ———TY

FUNDA VACIO COEX9 TRANSPARENTE 70um

DESCRIPCION Y ESTRUCTURA

Peficula de baja densidad de 9 capas
mediana barrera.

APUCACIONES

Funda disefiada para empaque primario de productos al vacio
como derivados de la pesca, de licteos y embutidos.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES
Barrera af vapor de agua y oxigeno.
Resistencia al rasgado.

Buenas propiedades de seflado.
Buenas propiedades mecanicas.
RBuenas propiedades Gpticas.

VALORES TIPICOS

Nin FUNDA TRANSPARENTE 250X450X70 250 men mm N/A
RLGISTRO SANITARIC: N/A oD, # N/A
oy U N 300 m o N/A
REGISTRO SANSARIO: NIA N/A
NIA ARENTE ) 180 mm mm N/A
REGISTRO SARITARIO: N/A N/A
A 200X250%70 200 o mm N/A
REGISTRO SAN{TARIO- N/A N/A
A 400 mem e N/A
REGISTRO SANITARIO: N/A COD. BARRAS. NIA
NA 1 ISPARENTE 250X500X70 250 e 500 Tam N/
EGISTRO SANITARIO: N/A COU. BARRAS: N/A

ESPESOR pm DIty 53370 70.00

GRAMAIE g ASTM D4321 68.60

DENSID) wlom DIN EN 1SO 845 058

RESISTENCA A LA TENSION ) NI TS - ;A_ss.‘:o - -
ELONGACION A LA RUPTURA L. ] asTM D882 S
1D, % .38
= MD N/15mm 640.99
MIODULO DE ELASTICIDAD = it S
WTNT wk
COEFICIENTE DE FRICCION NT/M ik ASTM D 1894 0.18-0.28
T s
HAZE k] ASTM D1003 <25
BRILLO a5 % ASTM D2457 >S50
ROPIEDADES TERS
TEMPERATURA INICIAL DE SELLO INT/INT c ASTHA £89 110.00
FUERZA DE SELLO TN AN Ti/25mm ASTH D 882 >10
TRANSMISION DE VAPOR DE AGUA gm*/day ASTIA F1238 <4
TRANSMISION DE OXIGENO cc/m>jday ASTM D3985 <100

o1 ingimatns on ests fich

come coms dsp o5 Hmites,

DATOS DE EMPAQUE

Tipo de primario FUNDA ALTA DENSIDAD Tipo de empaque secundario CAJA CARTON

CONDICIONES DE ALMACENAJE

Se el a que no dan los 30 °C, a la sombra y con una humedad relativa cercana al 80%. Se debe proteger el
material de la exposicién directa de luz solar y fuentes de calor.

Nota: riofes TINFLEXSA. FDA (Food and dacion No. 21 CFR; 177.1520 y son aptos para envasor alimentos debido o su cardcter inerte, fo
Que asegUIa Gue RO SufTen NINGUN tipo de reaccidn secundoria, N FAMPOCo Provocan migracion de olor hadia ef alimento. en pruebas de aseguror que el
presentard variaciones de calidad en un lopso de 12 sés ificodo los i Guimicas y fisieas.

CALLE FERNANDEZ SALVADOR ¥ PASAJE EL RECUERDC

O CHAUPIMOLING GRUPD INDUSTR!

MAPLAST TELF.. (598] (02) 3930-740 FAX. 2045 FIFO

ECUABTR
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ANEXO 38

CHECK LISTS QUINCENAL (FCC-014) Y CHECK LIST MENSUAL (FCC-015)

FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FCC-014

CONTROL DE CALIDAD

REVISION: 00

CHECK LIST QUINCENAL (BPM)

PAGINA: 1de1

HORA

CUMPLIMIENTO

CONTROLES QUINCENALES

Si

NO

Los accesorios y las superficies en general que mantienen contacto con el producto son de materiales téxicos o no
permiten su limpieza y desinfeccion.

La zona anexa a la planta presenta maleza o agua estancada que permita la proliferacion de plagas.

Las areas criticas se encuentran con las barreras para evitar la contaminacién cruzada por aire o transito de personal.

Los pisos de las areas criticas se encuentran con desperfectos que facilitan la acumulacién de suciedad o materia organica
y su respectiva descomposicion.

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 plastico presentan peliculas para evitar el desprendimiento de las astillas en caso de
romperse.

Las escaleras o estructuras complementarias ubicadas en la planta significan un riesgo de contaminacion al proceso y al
producto.

Existen equipos de limpieza destinados exclusivamente para cada una de las areas y estos se encuentra identificados
adecuadamente.

Las lamparas mantienen su proteccion para evitar el desprendimiento de la bombilla de vidrio.

Los equipos de ventilacién provocan contaminacion cruzada hacia el interior de las areas criticas.

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.

Las tuberias utilizadas para la conduccion de materia prima o producto se mantienen bajo un programa de limpieza
programada.

Limpieza de Drenaje, cuneta,pozos,parrilas,canaletas, trampas

Los dispositivos de control de procesos criticos se encuentran calibrados y bajo un programa de calibracién frecuente.

OBSERVACIONES

REALIZADO POR:
Analista de Calidad

REALIZADO POR:
Jefe de Produccion

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

FECHADE

Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte Ing.Andres Cuka

ACTUALIZACION

Jefe de Calidad Jefe de Proceso Gerente General

20/07/2018
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FINCA LOS NONNOS S.A

CODIGO: FCC-018

CONTROL DE CALIDAD

REVISION: 00

CHECK LIST BPM ( MENSUAL)

PAGINA :

1de1

HORA

CONTROLES MENSUALES

Sl

NO

El disefio de la planta es apropiado para evitar la contaminacion y alteracion del proceso y
producto. (Techo, paredes, piso, mallas, en buen estado).

La distribucion de las areas permiten el mantenimiento y las operaciones de limpieza y
desinfeccion

Alrededor de la planta se encuentra algun tipo de foco de contaminacién o insalubridad.

Las areas criticas* estan sefializadas e identificadas para prevenir su contaminacion.

El flujo del proceso esta sefalizado evitando las confusiones y riesgos de contaminacion.

Las areas criticas* 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.

Las instalaciones eléctricas terminan adosadas a las paredes y se mantienen un instructivo para
su limpieza especifica en las areas criticas* (enchufes o cajas de brekres).

Las lineas de fluido se encuentran identificadas de acuerdo a la normativa vigente aplicada.

Se mantiene en buen estado el rotulo de identificacion de colores de las lineas de fluido.

Los filtros de aire, vapor o fluidos se mantienen bajo un programa de mantenimiento, limpieza y
renovacion.

Se evidencia riesgo de contaminacion por productos quimicos de mantenimiento en los equipos
de proceso.

OBSERVACIONES

REALIZADO POR:
Jefe de Calidad

REVISADO POR:

Jefe de Produccion

ELABORADOR POR: REVISADO POR:

APROBADO POR:

Ing. Yoseany Catagua Ing. Jorge Duarte

Ing. Andres Cuka

FECHADE
ACTUALIZACION

Jefe de Calidad Jefe de Produccion

Gerente General

26/07/2018
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ANEXO 39
MANUAL DE MANEJO DE DESECHOS (MPR-001)

- X C OO0 0P BB

FiFid. & (M 5

HONYOS CONTROL DE CALNERAD | AEWI M 0O
MANLAL

WANEND DE DERECHTE

El  mmisfiinl e procsmanios G radidonis o sddRon 9 el 00 D e 1 i B et v
roies nmadin feccariulia Temnilndar oo uiliBBErG Ciiey . milio - @ars  cOnimeas
sporifasects o e ceslibs snbe e o8 G’ s e pe e e G
SECTren] mibeh O L mrpeahl Eb miiy sngsrLan e raiaioar e O imids N
whel [l (ol U mipe i ke [[FIPEFHET
ol e ) s ot b Bk b et et S mn @l aispl e hddiboge BN RO
da Cney i CRT ST e o psetinlad el ser coe e Ja e paia e
o hcdoahi L Pl LEwhii e ks [P T [T T b

e ire L e i e B el Dielbier B L RiaSen Dol i b B e el

CHIET T

Chingdlled b0 borii scecussn,.  alcosnolsl i Sl lib Eclbeifecden Ha b i igieid
an el el e feantieon ekl AR dlrnd dECEeunlE LiE pedde sinchigailih @
prrecdiar s el oo ge onaseda gus pEr e el y ook &l cunrgilinessio

i L P e D bl @i G et

BUCARCE

Sl ke QDELETE DD ehlalibeie bon T e Lan fiEra s i e o0 T rlalae L

il el i b o bl o i b b e sy g o Seildi e il CaA0 R Ped i

JDCLSRERTD aFUCRELE
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ANEXO 40
FICHA TECNICA DE QUIMICOS DE LIMPIEZA Y FORMATO DE CONTROL DE QuimMicos (FCC-
016)

hemicals
leans.a.

(LTSS, S S S N TS T T

DI QUAT S

DESINFECTAMTE CUATERN AR

LI W

H QUAT &, = un sfective desinfecenie genmicile, fmgcuda. gque comiens sebes de
amonss cuatemans de quinm geremciws. Uil por s poder decigesic en Bmpicea ¥
sanirimmcain de mperiicies.

APLLC AL RN N

Es mn efective desinfecmmre pam bedo tips de soperficies y mmicraes en. procesos de
alimenios, va que es compatible con vidng. meml pldarice. csucho, e

CARACTERISTHOAS Y BENEFH IO

B UAT 2 s wa conss desinfecianie pan equiges de proceso, seperfices v messilios
en oo con alimensos ¥ o requkere emfmgoe poesterior. Debido a s principen aciiv
wiles de cumemano, =5 un desinfecimmie endsgicn, de aociones gemmicida y hacrericida

INSTRUCCIONES IFE LSO
Calcobo de dowsge del prodocio:

Violemen = Valumen a pregarar {litros) x Concenranin reguenids, ppam

| x 1 ppm

FROPIEDADES FISIOO - Q3UIMIC AS

Apericnciaz Ligoide mslocido

Coler: Incoloro

ilor: Camclenstino

b (sol. 1% 7,00 4+ 1 50

Densbdsd relapiva 2840 |2 4+ 030w
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hemicals
leans.a.

Imovando W mocucing aimantar

DEGREASER OVEN

DESENGRASANTE LIMPIEZA HORNOS Y PARRILLAS

DESCRIPCTON

DEGREASER OVEN. Daengrasante de dpeima bimpreza para superficics con suciedad v grasa
pesoda como horoos, pamillas, freidorss. Remueve de munerm ripods aquelles  grasas
carsonzadas, residucs de shmestos o depositos de carbda. Ademids de so excelenie podes
Sesongasanse, ¢ste puede ser wsado on superficies friss o calientes

No emplear en superficies de alumins, alesciones.

APLICACIONES

DEGREASER OVEN Unl ¢cn superficies de scero moudable, en especial co aquellss cca
residucs almsenticios, matena crglnica carbonizada, 20,

v La accion poderosa de sus compotenics akabeos clineng sockeso b secedad expuesta a
seaperatuns altas

v Idoneu para wsar en hornos, planches, pamilas vl lenpiean de fresdoms

v El pulvenzador de espuma con spesy ayuda a su aplcacion v redoce b focmacion de
VEpOCes.

v La wmperatura ideal de aplicacide en superficaes o5 60

CARACTERISTICAS Y BENEFICIOS

Es un producto clectvo en todo ipe de agaas. pemiie obiener un mayor rendinuento al poder
wihzario a bojes concentraciones reduce su costo de su LSO

INSTRUCCIONES DE USO

Las comcentraciones ¢ uso van del 2 al $% dependendo del grado de sucsedad. Defar actuas
durante unos minutos hasds que cbsene como se va disodviendo la suciedad St se usa sobee un
bommo ¥ este 5 precalentado 20 exceds los 60°C.
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ANEXO 41.
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS DE LABORATORIO CE.SE.C.CA
JAMON DE PIERNA

UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI &

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL : 0
CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD AR CETE s

"CE.SE. C’ CA. " LABORATORIO DE ENSAYOS

INFORME DE LABORATORIO IE/ICESECCAI51721
CLIENTE: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA MUESTREO: N/A
ATENCION: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA DE INGRESO: 04/01/2019
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAFUERTE FECHA INICIO DE ENSAYO: 07/01/2019
ESPECIE: N/A PECHA FINALIZACION ENSAYO:  10/01/2019
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMUSION RESULTADOS:  11/01/2019
No. CAIAS: N/A FACTURA: 026-002-2073
UNIDADES/PESO: 2/1006.3g ORDEN: 51721
MARCA: N/R PAIS DE DESTINO: N/A
IDENVIFICACION DELA caE DE CERDO PARA JAMON TIPO DE PRODUCTO: NO APLICA
| mecerrIOUMBRE|
i
ENSAYO LOTE RESULYADOS 2) LIMITES METODO
E.Coll Urcly 1L0a0? 0340 . Lo AOAC £
£ ¥ +
M. 100 20, 2016; 696.08
Estafilococos Aureus* UFC/ <ix10 : m. 100’ Método de Referencia A‘(A)BAC Ed
32-04 " s 20, 2015: 2003.11
PEE/CESECCAMUOA
Saimenetia 93j01/2013) - | No Detectador25g . Ausencia Wétodo Relerencia
FDAICFSAN/BAM CAP 5, 2018
e PEEICESECCAMING
Recuento de Aerobios URC/g 2.2a0° +/- 070" o Método de Referencia
- 10 FDA/CFSANBAM: Cap 3. 2008
Observaciones:
Muasireo realizade Por: Bclenate (0 Laboratorio ( )
Notal tos op ala(s) enel Este reporte no
debe ser raproducido total o parcialmente, excepto con la eacrita del
Nota2 L ¥ e {*) no estin el aicance de la acreditacion del SAE.
N/A: No splica
ND: No detectable
/ o
i ,rt.; -
Ing. Veloz Parraga " 3, e
Jefe Técnico de Laboratorio g s R
CESECCA ta

- DIR: Cdla Universitaria Km. ] Via Manta- San Matea - Telf: 593-05-2629053 /2678211/ 2678243
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UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI ,’

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD s Bt el

CESECCA "CE.SE' c CA‘ 144 LABORATORIO DE ENSAYOS

Coon i
i

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/52355
cuenTe: FINCA LOS NONNOS 5.A. FECHA MUESTREO! NIA
ATENCION: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA DE INGRESO: 07/01/2019
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAPUERTE FECHA INICIO DE ENSAYO: 08/01/2019
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYC:  11/01/2019
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS:  15/01/2019
o, CAIAS: NrA FACTURA: 026-002-2221
UNIDADES PESO: 2/3009 oRDEN: s2355
MARCA: N/A PAIS DE DESTING: HiA
W““ IAMON PREMIUM P TIPO DE PRODUCTO: carNEs

Yo
ENSA' LOTE RESULTADOS ey LMITES
E. Coll urc/g <1x10 1 0.30° - t::
m. 1.0x10"
Estafilococos Aureus® o12/007 UKClg 210 = M, Lot
£:07/01/29
Saimonells Vizeaiie - No Detectado/25g . Ausenca
Recuento de Aerobios URclg 494108 +f 1600 - t;‘;;
Obssivasienes:
Muestreo resiizado Por: Elcliante (X) El Laboratorio ( )
N2l  Los aja(s) enel Este reporte no debe
ser totsl o excepto con ia escrita dal

Nota2  Los ansayos marcados con (*) no estén intluidos en of alcance de la acraditacion del SAE.
N/A: No aplica

ND: No

wr - \

R

Veloz Pérrags
Técnico de Laboratorio

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo * Telf' 593-05-2629053 /2678211/ 2678243 _
o E- mail: SFEHT 888 @yahoo com Pl w7t
Manta - Mansbi - Ecuador
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UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI

FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL
CENTRO DE SERVICIOS PARA EL. CONTROL DE LA CALIDAD

2

o

Acreditacién N* OAE LE C 08004
CESECCA 44 44 TORID A4
CE.SE.C.CA. O
INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/52355
CLIENTE: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA MUESTREO: N/A
ATENCION: FINCA LOS NONNOS 5.4, FECHA DE INGRESO: 07/01/2019
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAFUERTE FECHA INICIO DE ENSAYO: 08/01/2019
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYO: 11/01/2019
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS: 15/01/2019
Mo. CAIAS; N/A FACTURA: 028-002-2221
UNIDADES /PESO: 275009 ORDEN: 52355
MARCA: N/A PAIS DE DESTINO: N/A
IDENTIFICACION DE LA
MUESTRA : JAMON PREMIUM P1 TIPO DE PRODUCTO: CARNES
YO
ENSA' LOTE RESULTADOS piy umMITES METODO
PEE/CESECCAMUT
E. Colf urc/y <10 030 :f:“g Métado de Reforencio AOAC Ed
S 202018 98808
[ o L PEE/CESECCAMIO3
Estafilococos Aureus 012/007 UFC/g %10 W, 1.000° Mérado dv Referascie AOAC Ed
E:07/01/19 20, 2016; 200341
Salmonella v:21/02/19 - No Detectado/25g Ausencla e s
FOACFSANBAM CAP S 2018
" PEEICESECCAMITY
Racuento de Aeroblos UFClg 4,910 - 1,6%80° R e Mbtada ds Refurancin
— - st E.::\:_
Qbservasionss:
Muastreo realizado Por: Elclisnte (X) El Laboratorio ( )
Noal  Los aja(s) tizada(s) en of Esta reporte no debe
ser reproducido total o parciaimente, excepto con ta bacién escrita del
Nota2  Los ansayos marcados con (*) no estén incluidos en el aicance de ia acraditacion del SAE,

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo * Telf 593-05-2629053 /2678211/ 2678243
E- mail: (TR 288 8a@yahoo.com
Manta - Manabi - Ecuador

MC2201-13
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ANEXO 42.

RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS DE LABORATORIO CE.SE.C.CA

TOCINO AHUMADO

o

- "CESE.C.CA." ——

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/52074
CLIENTE: FINCA LOS NONNOS 5.A. FECHA MUESTREO: N/A
ATENCION: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA DE INGRESO: 03/12/2018
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAFUERTE FECHA INICIO DE ENSAYO: 04/12/2018
ESPECTE: NA FECHA FINALIZACION ENSAYO:  07/12/2018
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS: 14/12/2018
No. CAIAS: N/A FACTURA 026-002-2182
UNIDADES/PESO: 2/813g ¢/u ORDEN: 52074
MARCA: /A PAIS DE DESTINO: N/A
IDENTIFICACION DE LA CARNE DE CERDO %
MUBSTRA : PULPA DE BRAZO: MATERIA PRIMA PARA TOCING Tiho o panpucTon NOARLYCA
INCERTIDUMBRE
b o T | o | MM mrwe |
BRI PEECESECCANEL |
E. Coli UFC/g <1x10 +/- 0.3x10° L0 Método de
Estafilococos Aureus* URclg <1x10 ; B0 | (o de Ruferensia AGAC E4.
F. PROD: X 1ouet 20, 2018, 2003
. 03/12/2018 PEE/CEGECCAMIO!
imonelia i No . Ausencia Método Referencia
Dm/zsg FDAICFSAN/BAM CAP §, 2016
e aa PEE/CESECOAMITS
Recuento de Asroblos UFC/y 3.5x10° +/- 1.10* . 1’ M“R'.M"?m
Qbswrvaciones;
Muestreo raafizado Por: Elcliente () El Laboratorio ( )
Notal  Los ala(s) enel Este reporte no deba
sor total o ‘axcepto con ia escrita de!
Nata2  Los ensayos con (*) no astén el alcance de la acreditacion del SAE.
1" g
i DO / s
N L/ ‘f‘;‘
= . oS LN N
Veloz Phrraga - LA Vizuete Galbor, MBA
Técnico de Laboratorio - General

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo « Telf: 593-05-2629053 /2678211/ 2678243
Pégina 1

Hmatin E- mail: ufésh 882888 @yahoo.com
Manta - Manabi - Ecuador
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...... - e cwaswEwsw § R LE WONERVL UL LA GRLIDAD Acreditacién N° OAE LE G 08004

CESECCA e "CE. SEC CA. " LABORATORIC DE ENSAYOS

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/52110
CLIENTE: FINCA LOS NONNOS S.4. FECHA MUESTREO: N/A
ATENCION: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA DE INGRESO: 08/12/2018
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAFUERTE FECHA INICIO DE ENSAYO: 06/12/2018
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYO:  11/12/2018
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS:  14/12/2018
No. CAIAS: N/A FACTURA: 026-002-2173
UNIDADES/PESO! 2/500g cfu ORDEN: 52110
MARCA: N/A PAIS DE DESTINO: NfA
IDENTIFICACION DE LA
b TOCINO MARMITA TIPO DE PRODUCTO: NO APLICA
INCERTIDUMBRE
ENSAYO LOTE RESULTADOS ey LIMITES METODO
E. Coll R <1x10 < 0310 MO0 |\ o de Referencia ADAC £
3 i : . 10010 ,2016:99808
m. 1,0x10° EE/CESECCAMINS
Aureus® - Método de Referencia ACAC Ed.
Estafilococos 14017340 UFC/g <Ix10 . 100" e
FECHA ELAB: 20, 2016: 2003,
Salmonells 08/12/2018 . No Detectado/25g . Ausencia Método Referencia
FOANCFSANBAM CAR 5, 2018
Recuento de Aerobios 1.25%10° 0 = 1ot Wiodo de Referonc
urclg 25x1 +/- 0,391 o] M
Observaciones:
Muestreo realizado Por: El clienta () Ei Laboratorio ( )
Notal  os 2 la(s) anel Este reporte no debe

ver total o excepto con la ap escrite del

Nota 2 Los ensayos marcados con (*) no estin incluidos en el aicance de ia acreditacion del SAE.

N/A: No aplica

ND: No detectabls

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo * Telf: 593-05-2629053 /2678211/ 2678243 g
MC2201-13 E- mail: ulé8RF &8 Ryahoo.com e
Manta - Manabi - Ecuador
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S CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD

3 '
CESECCA P ot Atmmmwoutzc 08-004
CE.SE.C.CA. e e T TR T
INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/S2123
CLIENTE: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA MUESTREO: NIA
ATENCION: FINCA LOS NONNOS S.A. FECHA DE INGRESO: 07/12/2018
DIRECCION: KM 5.5 VIA MANTA - ROCAFUERTE FECMA INICIO DE ENSAYO: 10/12/2018
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYO:  14/12/2018
TIPO DE ENVASE: FUNDA AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS: 14/12/2018
No. CAJAS: NIA FACTURA! 026-002-2173
UNIDADES/PESO: 2/350g c/u ORDEN: 52123
MARCA: N/A PAIS DE DESTINO: NiA
TOENTIFICACION DE LA
MOEFTRA | TOCING ARUMADO TIPO DE PRODUCTO: NO APLICA
INCERTIDUMBRE | ;
ENSAYO LOTE UNIDADES RESULTADOS Soaaid (03} LinrTes METODO
E. Coll 4 <1x10 - o m st eo“nifummea
; il - ciem ¥ 10a0’ 25,2018 998
PEE/CESECCAMIOS
Estafiococos Aureus® A Ul <110 = & ;:g Wtod de Referancia AOAC Ed.
PECHA ELAB: 20, 2018, 2003.11
Saimoneia 07/42/2018 . No Detectado/25¢ < Ausencia Método Referencia
: FDACFSAN/BAM CAP 5, 2016
Recuento de Aerobios urcly x10 /- 6.9%10 m 160" e deRoroci
+ !
¥, 1,000’ FOACFSANBAM: Cap 3, 2006
Observaciones:
Muestrec reatizado Por: Elcilents (0 El Laboratorio ( )
Notal  Los  lafs) ) enal rio, Este reporte no debe
ser reproducido total o parciaiments, excepto con 12 ap! én escrita del
Nota2 Los enssyos con {*) no estén idos an of alcance de Ia acreditacion del SAE.

#/A: No aplica

ND: No detectable

——

DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo « Telf: 593-05-2629053 /267821 1/2678243
WogRatds E- mail: ulSHH E8288 @ yahoo.com Pigonitgat
AManta - Manahi « Fenador K
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Anexo 43

Registro de lubricacion diaria de maquinas en planta

FINCA LOS NONNOS S.A CODIGO: RMA-002.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO. REVISION: 00
REGISTRO DE LUBRICACION DIARIA DE MAQUINARIA EN PLANTA PAGINA 1 de 1.

MES: Diciembre ~ ARO: 2018 1 2 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
TEM. MAQUINAS DO‘” 00 ;‘“" ;:J“ 00 DO DO 00 00 D0 DO D0 (] DO DO DO 00 DO 00 DO DO D0 DO 00 DO 00 D0 DO 00
AREA EMPAQUE.

1 IREBANADORABIZERBM X X X
2 ]SELLADORA AL VACIO XTRAVAC
AREA PRODUCCION.

3 |TENDERIZADOR METUIZA X X X
4 JHORNO MAURER
5 [MARMITA X
6 |TUMBLED RUHLE X X X X
7 |MOLINO MAINCA X X X
8 |EMBUTIDORA VEMAG X X
9 |POLLY CLIP LINE X X

LUBRICANTES UTILIZADADOS,

o

|REBANADORA BIZERBA: ACEITE DE GRADO ALIMENTICIO ! EMBUTIDORA: SANITARY SPRAY LIBRICANT U.S.P

Jefe de Produccion
Tec. Roberto Chavez Ing. Jorge Duarte Ing. Andres Cuka
FECHA: 22/11/2018
Responsable de mantenimiento. Jefe de Porduccion Gerente General

NOTA. EL DOCUMENTO IMPRESO Y SIN FIRMAS, SE CONSIDERA "NO CONTROLADO",
PROHIBIDA SU REPRODUCCION /0 DISTRIBUCION SIN PREVIA AUTORIZACION,
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