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Guayaquil, 3l de Octubre 2003

lng. Luis Díaz Córdova.

Coordinador (e) del Programa Tecnología en Alimentos

ñ:r¡-n\, r¡D I

De rnis consideraciones

Por rnedio de la presente rne dirijo a usted para hacerle la debida
presentación de rni Informe de PROFESIONALES las cuales fueron
realizadas en la fabrica procesadora de embutidos ECUADASA-
PLUMROSE, durante el periodo del I de diciembre hasta el 28 de febrero
del 2003, cumpliendo con la jornada de trabajo establecida de 30 dias
laborables y con un prornedio de 8 horas trabajadas por día.

Agradeciendo la atención brindada.

Atentamente

IVAN MENDEZ CONTRERAS
Número de rnatricula
199902982
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EGUADASA Empacadora Ecuatodano Oares8 S.A.

Ave. Pedro J. Menetúez
Apat@o 0941-6368
Guayaqu¡|. ECUADoR

Cuayaquil,3 de Marzo del 2003 TeL: (+593) +228854: +2285il0
+2293041 ; +2288771 ; 4-22U698
Fax.: (+593) 4-2280951
e-mail : ecuadasñolumrose. com.ec
kjense,@,pluma*.com.&

CERTIFICACIÓN DE PRÁCTICAS

Certifico que el Señor MN ALBERTO MÉNDEZ CONTRERAS,
realizó prácticas profesionales en la planta de ECUADASA-Plumrose del
I de Diciembre del 2002 hasta el 28 de febrero del 2003.

Durante sus prácticas en la Empresa se desempeño de forma eficiente y
responsable en todas las funciones a él asignadas.

El interesado puede hacer del presente documento el uso que considere
necesano.
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KT]RT JENSEN

Gerente de Planta
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INSTITT'TO DE TEC¡UOLOGIAS

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN ALIT4EÍ{T}S
EVALUACION DEL P RACTICAT,ITE
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A.- Asigne una calificación entre f. al 10 en cada uno de los siguientes aspectcr. S¡

alguno no es aplicable, por favor no lo califique'

1.- lnterés en el trabajo
2.-Conocim¡entos
3,- Organización
4.- Habilidad para aprender
5.- Creativ¡dad
6.- Puntualidad
7.- Cumplirn¡ento de las normas de seg
B--Cantidad de trabajo (rend¡miento)
9.- Relacjones con el personal
.1.0,- Habilidad para G)fIrun¡car se
I i.- Responsabilidad
12.- Tmbaja bajo presión

I

-,7--

t{ ,l
uridad--- +,a

o
7,

c ; ti'ilB.- i,1AROUE CON UNA CRUZ
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2.- De los 30 días hábiles inasistió al trabajo?

3.- La jornada de trabajo sernanal fue de:

r¡i^^ {

4.- El promedio de horas trabajadas por día lue:

Menos de 6 horas --------------^--- -------
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RESUM EN r)

El contenido de oste informe contempla el desarrollo y explisaclón de las

prácticas profesionales realizadas en la empresa Ecuadasa - Plumrose en

labores de monitoreo de Buenas Prácticas de Manufáctura en cuanto a la

revisión diaria de liberación de equipos y cistemas de agua, personal,

operaciones sanitarias, así como asistente en pruebas para la efectividad de

detergentes lirnpiadores y la verificación de controles en linea de

producción esto incluye también la capacitación del personal en labores de

lirnpieza y zanitizaciorr, así como la prograrnación mensual de las

rcsponsabilidades de monif orco .

Contiene también, los diferentes fonnatos, registros que sorl utilizados en

la planta para las labores diarias en crranto a la verificación de Buenas

Prácticas de Manufacturas e incluye teoría sustentable utilizada en los

mo¡ritoreos, así corno recomendaciones del fabricante, en cuanto al manejo

en limpieza y sanitizacion, de las diferentes rnaquinarias que se utilizan

para el proceso.

l

I



INTqRN'IE I'E I'RA(:IL(AS PRoT;I::STI )NA I,

E(' UA I )A 5.,1. PI - T lV R o S E

INTRODUCCIOIY

Ecuadasa- plurnrose, desde hace alguttos años atrás. se ha preocupado por

la implementación de un sisterna iie calidad. que provea dc beneflcio tanto

a la empresa colno a los consur¡idores. Ante la problernática de

cornpctitividad esta empresa decidió c¡ue las Buenas Prácticas de

Manufacturas se apegan ante los requerimientos y que adcrnás sea la bass

en que se fundarnente sistemas rnás cornplejos oorno el HACCP, o ISO

Según las estadísticas dc la OMS, a nivel ¡nuudial reflejan que nrillones de

personas Ínucren cada año c<¡n enferntedades provocadas, por alirnentos

contal-ninados, dentro clc este contexto, analizar este problcrla en los paíscs

en vías de desarrollo, como el nlrestro, irnplica la concierrtizacion de todos

los que hacemos la industria alinlenticia y aquellos que dernandan controles

e inspectorias a nivel gubernarnental para que se curnpla los derechos del

constrttidor

[,a irnportancia de mantener un sistema de linrpieza adecuado para toda la

plalta y'en especial en atlucllas áreas críticas cn donde el personal entra en

4
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contacto directo con alirnentos, incide sobre la inocuidad dcl producto. qur:

se ve lefleiado de tal forrna que beneficia a Ia ernpresa por su estabilidad l"

Conservación, en la seguriclad de los clientes en comprar alirnentos sirt

riesgo de enfennedades, entl'e otros.

EI departanrento de contrcl de calidad. representa de fornra significativa el

cont¡ol y establecimíento del sistema, tiene la tarea del registro y

monitoreo de las acciones de limpieza v sanitizacion asi corno la

verificación de parárnetros en linea de producción.

5
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DETALLE DEL TR/BAJO REÁLIZ,4DOZ

holalio de prácticas fue de 7h00 a I6h00 el rnismo en el que desempeiiJ

funciones como:

z Liberación de equipos y utensilios de ernpaque y rebanado,

diariamente por inspección visual.

z Liberación de maquinarias de producción asi como los utensilios

necesarios. diariamente por inspecciórt visual.

z Verificación de la cloracion diaria de las cistemas de agrra, así colno

la comprobación en el interior de la planta tanto en llaves de paso

corno suministros de sanitizantes.

- Comprobación de registros dirigidos al personal, operaciones

sanitari as en toda la planta.

z- Auditorias de necesidades por irnplernentar, para ser discutidas en

reuniones del equipo HACCP.

,- Asistente en evaluación de detergentes utilizados para la limpieza de

distintas áreas.

z Elaboración de programas y nominas del personal en cargado de

llevar los diferentes registros de conh'ol.

r Acttalización de docurnentación reqtrerida para el curnplirniento del

sistema

¡ Asistente de calidad en la verificación de parámetros en linea

I,

El tiernpo en el cual se estableció mi prácticas firc, tres ¡neses laborales, ry ; B T

6
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

CisT
Breve historia de la emDresa.-

ECUADASA, o empacadora ecuatoriana danesa SA, se la conoce en el

rnercado como "PLUMROSE", marca registrada, desde hace 26 años y es

originaria de DINAMARCA, la misma que supervisa las operaciones hasta

Ia actualidad, existe también una extensión ubicada en VENEZUELA. La

infraestructura que se dedica al faenamiento de bovinos y porcino y a la

elaboración de embutidos de origen carnicos, fue construida hace treinta

años con la finalidad de que sirva solamente para matadero de ganado

vacuno y porcino, por lo que en algunas áreas es común la comunicación

por rieles rnetálicas, que transportaban las reses en aquel tielnpo. Desde el

nacimiento de la empresa han sido tres gerentes de origen Danés los que

han asumido la gerencia general, y dos los gerentes de planta, tarnbién de

igual origen, puesto que es politica interna, que la supervisión de estas

gerencias, estén siernpre a cargo de Daneses.

Plumrose, se encuentra ubicada en la Av. Pedro Menéndez Gilbert, junto

Colegio Liceo Naval. Ocupa una área de 4000m2 en la cual existe la planta

de procesamiento, oficinas administrativas, corrales para los animales a

faenar, planta de tratarniento de aguas residuales, talleres de

mantenirniento, cornedores, vestidores, cámaras de almacenamiento,

parqueaderos y cancha de fútbol.

7
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N'Icrcado al que se destina el Droducto.-

ECUADASA, tiene dos marcas en el lnercado, "PLUMROSE" y "LA

DANESA", las misrnas que se expenden a nivel local y reelonal en

diferentes provincias a nivel provincial, en donde la marca "Plumrose" es

mayonnente reconocida.

Estructura organizativa.-

La estnlctura administrativa y técnica de la ernpresa, consta de un gerente

general, al cual se comunican departamentos gerenciales subordinados,

como lnercadeo, contabilidad, personal, sisternas, de planta.

Dentro de la planta existen: Dep. Control de calidad, desarrollo de nuevos

productos, producción, bodegas de insurnos y aditivos, bodegas de

despacho de productos elaborados y de carne liesca, inspección veterinaria,

mantenimiento, laboratorio de rnicrobi ologia.

El tamaño de la producción que la empresa maneja es de 30000 toneladas

anuales, valor que corresponde al 85oA, de Ia capacidad de producción.

Tiene un perimetro de aproxirnado de 1000m', y consta tarnbién de una

planta de tratamiento de aguas residuales, que ayudara a disminuir el

impacto ambiental, además de comedor para el personal de planta y

administrativo, talleres de mantenimiento vehiculares, y de planta,

vestidores del personal de planta, bodegas de congelación para materias

primas, zona de abastecimiento de combustibles, corrales para la

pennanencia de reses, parqueaderos, cancha de firtbol.

li

I

'Iamaño de la nroducción.-
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DIAGRAMA DE FLUJO SALCHICHA
'' PERRO CALIENTE'

PCC
reses \,i\ES

Cortes de came

Carapacho, cachete
paleta

Adicion de salmuera
Nitrito, pol¡tusfato, sal

t-' M = 10'c

Condimentos, aglut¡nantes
colofzlntes.

10.C; -27mmHg

PCC MAX 1O"C

PCC li = 72"C x 45 min

PCC T'=8"C
8-12 milibares

T" de la camara= 2-3 ''C

camiones refrigerados
2-4"C

RECEPCI N DE RESES

FAENAMIENTO

PESAOO DE CANALES recepcion de
adili\os

OESPOSTES

CASIFICACION DE CORTE§ rng redientes

pesado de

CURADO

MUCLADO

EMBUTIDO

cocctoN

ENFRIAMIENTO

EMPAOUE

ErIQUETAOO

PESADO

ALM IENTO

DISTRIBUCION

l0
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DET-AI,I-E DEL PROCESO

RECBPCION.-
En esta etapa las reses y cerdos vivos provenientes de proveedores

seleccionados, son llevados hasta los corrales, en donde perlnanece u

estadio de 12-24 horas antes de su faenarniento.

Es politica de la ernpresa que se recepten solo animales vivos, y con apoyo

del ministerio de salud publica en el caso de encontrarse un animal no apto

para el co su,¡o tiene la obligación del decolniso y elirninación de las

canales, salvo el caso que el animal sufra algirn daño dentro de las

instalaciones y antes de ser faenadas estas pueden seguir en el proceso.

Es un PCC, puesto que el rnanejo y utilización de reses y cerdos enfermos

podrían llegar hasta el consurnidor en el producto tenninado, también

existe riesgo químico, eü cuanlo algún derrame de combustible o el manejo

de insumos utilizados en las granjas y que son transpoftados en los mistnos

móviles.

PAENAMIEN'I'O..
[,as canales son llevadas al interior del matadero, para ser aturdidos y luego

desangrados hasta su muerte. pasan por un proceso de desollado en donde

la piel es ext¡'aída, así también como las vísceras, después se dividen eu dos

rnedias canales, lavadas y listas para la próxima etapa.

PESADO DE CANALES.-
l,as canales son descendidas desde el matadero hasta cl pasillo de oreo"

donde un operador separa el carapacho de las piernas, para ser pesados por

separados, esto eu presencia clc los proveedores para demostrar la legalidad

II
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riel proceso, en esta etapa.se lc aplica

provecdor, pcso.

u licli,ct, t¡uc cronticrle hola,

DESPOSl'E--
lil despostc es ur)a opcracirirr lrtrrtrrl. crr tlonrlc o¡rctlrrlrlrcs ot¡t¡crtc¡t

dil'oruntr:s tipos dc cortcs (lü r:urrrc tle rr:s (ltrrlillt [rlaltc¿r, ¡trrl¡t.ir ncgra. firkla,

s¡lrln. uilcllrlc, al-r'ir r,'e sado. c11:.). ¡roluurr (pcrrtilcs. brilros. lottto. cltttlctits,

ct¡stillirs, focincta cntre olr'()s.) y ?lvcs. cn cirarllo it lits tcstls son ln¿is dc 30

rlistintos v cn porcinos c¡si f 0. eu ul cnso ri¡-: los ¡xrllos sort sc¡raradas las

¡rcchugas. picln:rs v a las.

CI,ASII,'ICACION DN I,OS COIiT'ES.-
[,a clasificación se base cn Ia lonna que sc cornercializa la carle, va sea en

l)roducto transfonnado o co¡r'lo canle fl.e sca.

l)ara el caso cle los erntrutidos los corrcs utilizal¡lcs sort aquellos c¡ue

conticnen ,r1a\/or colrlelrido de protcin¿rs cor)')() nliosina ),actitra. por lo (lue

rlejolan el renclirniettto ya que rcticncu ur¿l\¡or conlqllid<l tlc agua.

I]

I

(:tiit.,\Do.-
l:n cstir ctirl)l se lc adiciQna a ll ci)rrtc rula si¡lrttLrcnt c()u-(lituid¿r tlc rutrittt.

¡:irii tbsiilto. critorbato, s;rl. ¿lSuil v hir:lo" esllt srtlt¡trtcta licrtle

ir¡tro.';inltdrtntcitlc il' botrnlt,,r. r Lntil lcnll)clllufir (luc sc nulrlienc l'c. [¡

s¿rlrtluclr'r se la ¿rñarlc cn l.l;rlitlor¡s err tlolltic cl ¡¡¡rlscr¡lo sc cnclrcrltrir cl

ltlriacir\lt l-rct'lt)ililü¡ltc dc l:r'¡trrr lttrl rrrr licrrrprr tic lÍ- lr ]rc,rAs r', tatntricitt cs

rrlvccl;rr.i:l rl.-' t'orrn¡ ¡t¡tollltttic:r crrat¡tlo cs cl t::rso tlc cl¡ulctas. ltttltos. col tc

l':r.l'rt I't : r ,.'

Irl nitrito cs r¡tilizatlo Lron rnr¡cha precauci(in debido al alto uradcl de

io:ricirilrri v se lo aplica cronlo agcutc conscrvltrkll cn lo(l()s los etttltrrtidos, 1'



E(' TiI DASA-PL I I I RuSE

del proceso, en esta stapa se le aplica

proveedor, peso.

ull ticket, que contiene hclra,

DESPOSTE.-
El desposte es una operación lnanual, en donde operadores obtienen

¡. i., ¿ ?.
tlifcrentes tipos de cortes dc carne de res (pulpa blanca, pulpa negra, fa$ti,- tI'
salón, cachete, atravesado, etc.), porcino (perniles, braz-os, lonro, chuler$í ",'"..;

costillas, tocineta entre otros.) y aves, en cuanto a las reses son mas de 30. r't'

distintos.v en porcinos casi l0^ en el caso de los pollos son scparadasüf Sf
pechugas, pienras y alas

CLASIFICACION DE LOS CORTES..
La clasificación se base en la forrna que se comerc ializ.a la carne, ya sea en

producto transformado o como oame fiesca.

Para el caso de los embutidos los cortes utilizables son aquellos que

contienen mayor contenido de proteínas como miosina y actina, por lo que

mejoran el rendirniento ya que retienen rnayor contenido de agua.

CTIRADO..
En esla etapa se le adiciona a la carne una salmuera constituida de nitrito,

poli fosfato, eritorbato, sal. agua y hielo, esta salmuera tiene

aproxirnadamente l2o bourme, a una temperatura que se mantiene 2oc, la

salmuera se la aítade en batidoras en donde el mirsculo se encuenha en

agitación permanente de 25rpm por un tiempo de l5-17 horas o también es

inyectada de fonna autornática cuando es cl caso de chuletas, lomos. corte

bayonne.

El nitrito es utilizado con mucha precarlción debido al alto ¡gado de

toxicidad y se lo aplioa conro agente conservador en lodos los ernbutidos, y

12
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aunque la nonna indica que los valores permitidos son de 125 ppm, rnttchos

de los productos no contienen más del 50% de este valor.

La sal igualmente ayuda de forma considerable a la conservación del

producto debido a los efectos inhibidores de algunas bacterias o

rnicroorganisrnos que pudieran proliferar en el producto tenninado, a mas

de achra como agente de sabor.

El eritorbato por otra parte es un agente antioxidante que en algunos

productos unido al ácido cítrico, permite la estabilización del color

agradable de los ernbutidos a lo largo del tiempo de vida útil.

El polifosfato utilizado es tripolifosfato, y se ariade como agente

texturizador para mejorar Ia retención de humedad en el embutido o corte

rnejora la textura haciendo que prevalezca la sensación de jugosidad en el

momento de la mordida.

L,'e r ana-u¡s: N" I

PESADO DE ADITIVOS.-
Es una de las operaciones diarias que se llevan cabo en la bodega de

insln¡os y aditivos, cada producto tiene una fonnulación específica de

condimentos y especias que imparten el sabor propio.

F,s considerado un PCC-'. porqr¡e si existiese una equivocación en el pesado

dcl NITRITO, ocasionaría la manufactura de alirnentos con alto grado de

toxicidad, riego que puede producir inclusive la mt¡eñe de algirn

consumidor. Las medidas de precaución par este riego ha sido la

identificación con color rojo de las fundas en que se despacha el nihito, así

como la calibración frecuente de la balanza utilizada para este fin.

ll
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PICADO.-
EI picado consiste en someter las carnes curadas, al cutter, con el objeto de

reducir el tamaño de los trozos de carne, permite la mezcla de los

componentes en fonna homogénea, mejora las propiedades de cocción con

la ruptura del tejido conectivo. El Cutter sirve para elaborar productos de

pasta fina así también el refinador, que se requiere en embutidos de pasta

extra fina, la temperatura juega un papel muy importante en esta etapa ya

que la pasta st¡fie un recalentamiento debido al choque de cuchillas, es por

esto que es irnportante la adición de hielo, caso contrario la calidad se ve

Desrneiorada apareciendo problernas de merma y arugas después del

cocinado.

MEZCLADO.-
Esta etapa se le adiciona a la pasta condimentos, aglutinantes, colorantes

propios para cada producto, se lo realiza en mezcladores al vacio a

presiones de 27rnnrHg, de vacio, y se rnezcla continuamente por

aproximadamente 30 minutos. La capacidad de los mescladores es de

aproximadarnente 2 lotes, o 200 kg de pasta cada uno, la planta cuenta con

dos mezcladores.

Ljer anaxt¡s: No 2

EMBU'tIDO.-
Las pastas son elevadas con ayuda de transportadores, hacia las máquinas

embutidoras , las mismas que contienen tolvas que van dosificando la pasta

en al interior de la nraquinaria, en donde un pistón efectúa presión en ella,

Iracia una válvula dosificadora, la misma que contiene calibres ajustables

de acero inoxidable, cuando son salchichas existen al final de este etapa un

retorcedor , que enrolla la salchichas automáticamcnte rnientras esta

t4
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saliendo las pastas, y en el caso de las piezas de rnortadelas, jamones, la

clipadora efectira el cierre de la pieza.

Es c<lnsiderado un PCC, pues existe riesgo fisico, por la presencia de

rnetales proünentes de las herramientas de los operadores, o maquiuas, en

esta etapa es adicionada la tripa y todo elemento ñsico, no puede s.ffi!"{},r
1..1

evidenciado sino hasta que llega al consurnidor o al área rebanado cuan{¡¡ '-. ..', ,

es el caso de cle productos que se venden como paquete rebanados. I :: ., .,

Algunos autores, aconsejan para prevenir esto, un detector de metales¡us'tó 
"ii' "'" f-iBT

en esta etapa, antes del clipado, procedimiento qne ayuda a la detección v

Metálica y esta regido al monitoreo frecuente pala evidenciar su buen

firncionarniento.

Iter ancxr¡s: No 3

COCCION..
I-os ernbutidos son colgados en carros o p$estos en rnoldes rnetálicos y son

inhoducidos a hornos autornáticos que reflejan la tenrperáura externa e

interna del producto, así se utilizan cocinadores de estanque en donde el

embutido es inrnerso en agua a ternperaturas altas. En ambos casos la

temperatura interna minima es de 74oc x 30 rninutos teniendo conlo

máxima 80"c por efectos de calidad.

El tratamiento térrnicr¡, deutro de un proceso de rnanufactura de alimentos

por lo regular siernpre es un PC'C, puesto que debe asegurar la letalidad de

microorganisrnos patógenos tlue pueden causar periuicio a la salud pública,

en el caso de camico existen algrrnos rnicroorganisrnos indicadores como

es el caso de Listeria monocitogenes, Clostridium perfingers, y en el caso

de los embutidos con base de pollo es el genero Salrnonellas. Clada

producto es sometido al análisis rnicrobiológico cada tres meses para la

comprobación del desempeño del tratamiento ténnico.

l5
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ENFRIAMIENTO.-
l,uego de concluido el h'atarniento térmico, los productos son llevados a

una zorra de duchaje, en la cual utilizando agua como refrigerante

desciende la ternperatura hasta 30'C, eu un lapso de I5 minutos

aproximadamente, en algunos productos especialmente cuando están en los

rnoldes se utilizan las cámaras de enfriarniento y pennailecen por I2 horas

antes de ser empacados.

EMPAQUE.-
Luego del enfriamiento, las salchichas son peladas por rnedio de una

rnaquina peladora y son transportadas en gavetas hacia Ia maquina

TIROMAT, la misma que funciona como una tranda transportadora, pero

las bases son de material larnínado- insumo que viene en presentaciones de

rollos gigantes. La maquina se regula con diferentes formatos para los

moldes que le dan la apariencia final al ernpaque, esto se lo rcaliza a una

presión de vació mini¡na de l2 milibares. Luego de esto una segunda capa

para superficie del empaque es puesta para asegurar el ingreso de aire y

mantener una lamina con información del producto, a la vez que es sellado

por resistencias eléctricas ubicado de rnanera horizontal a lo largo de toda

la hilera para separar los productos en fila. Al final de la maquinaria existen

cuchilla-s corladoras para separar Ias filas en productos individuales.

A mas de este proceso, existe también en esta área rebanado, en donde

piezas son cortadas en ¡ebanadas por rnaquinas IJIVIDER.

REANADORAS BIZERVAS, las mismas que sorl mucho cuidado en el

momento de la lirnpieza, el producto rebanado es sometido a las rmaquinas

MULTIVACS, que sotl selladoras al vació, la misma que es regulable

segiur el tamaiio o especificación del producto. En cste punto donde la

l(¡
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etapa se oonvierte en un PCC, por las operaciones manuales por parte de

los operadores de li¡ea de empacado, y que pueden llevar una

contanrinaciórr rnicrobiológica , para evitar esto los operadores c¡ue estátr en

contacto directo con el producto son muestreados para realizar análisis de

colifonnes y hongos, los operadores se sorneten a nonnas exclusivas de

esta área como la inmersión de manos en sanitizante clorado cada I 5

minutos al sonar de una sirena, también la utilización de guantes de

diferentes colorcs segÍrn la actividad que realice dentro de este sifio.

ETIQTIETADO..
El etiquetado se lo realiza en fbrma rnanual y sobrc la tripa, se seca la

superlicie del producto y se procede a colocar la etiqueta, en esta etapa

existe el problerna de encontrar una etiqueta adect¡ada para productos que

son sometidos a congelación, puesto que muchos de los adlresivos que estas

contienen no se apegan a las necesidades, ya que es común en el

almacenamiento fallas de calidad en presentación por este motivo.

PESADO.-
Los productos luego de etiquetados, son llevados cn gavetas hasta las

balanzas para la surna de los pesos antes del ingreso a las Bodegas de

almacenamiento, estos datos son utilizados para la prograrnación semanal

de la producción.

ALMACENAMIENTO.
Las Boilegas de Despacho que se rnantienen a lernpemturas inlbriores dc

4oC, alojan el producto tcrminado y lo almace nan en ga\efas a una

distancia de 20 crn. de la pared y 2 m hacia el techo. Adernás quc reparfen

t1
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el producto a los camiones ref igerados para el experrdio en el mercado de

provincias y local.

TRANSPORTE Y DISTRIBTICIÓN.-
Los transportes plumrose, contienen sistemas de relrigeración que

funcionan eléctricamente y tienen una duración hasta de 4 horas de frío,

Iuego de esto los camiones regresan para recargarse, esto logra que se

rnantenga la cadena de fiió hasta la entrega y distribución de nuestros

productos.

llt
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CONTROLES EN LINEA

LIBERACION DE EQUIPOS Y UTENSILrcS

Los controles realizados en linea, realizados especificamente en cuanto a

lirnpieza y zanitizacion de las rnaquinarias.

En empac¡ue y rebanado, la rnisma que es el área critica, la revisión se la

rcaliza diariaments al inicio de la jornada y §e buscan resicluos de

productos, grasas en la superficie de maquinarias, se verifican que los pisos

ese encuentren libres de cualquier despeldicio y que los utensilios corno

cuchillos, espátulas y balanzas se encuentren de igual fonna.

'[odo esto esta a cargo de un operador del área que mottitorea con ayucla de

un registro de liberación de equipos de Empaque y verificado por el

asistenle de control de calidad. L'cr anexo N"4

En caso de encontrarse algirn residuo, no se puede dar rnarcha si estos no

sorr removidos con una lirnpieza irnprovisada antes de etnpezar a laborar.

Cada maquinaria tiene un instructivo específico de lirnpieza que los

operadores deben de llevar al final de cada jornada de f<rnna exacta, ya que

estos instructivos han sido evaluados por el jefe de mantenimie¡rto según

las indicaciones de los fabricantes. L'cr anaxo No 5

lgualmente sucede con la liberación de equipos en producción. En caso de

que las operaciones de lirnpieza no se efecttmron con Ia rnisma regularidad

el operador tiene la obligación de comunicar la causa y se realizan accione

correctivas inmediatas.

Para estas función el departamento de control de calidad capacita una

persoua de cada área con el conocimiento suficiente en SSOP y rnonitoreo

con registros, aquellas personas están preparadas para tornar acciones

correctivas inmediatas, pero siernpre bajo supervisión. L'er oncxos: No 6

l9
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INSPECCION DE PERSONAL

Esta inspección denota si los operadores tienen cuidado en los requisitos

qns una planta de procesamieÍ¡to de alirnentos necesita, esto es el cuidado

en su unifonne, higiene personal y que de una u otra fbrma representa un

riesgo en el lnornento de la fabricación, los puntos que se \,erifican están

contenidos en chef list para el PERSONAL, de acuerdo a las diferentes

áreas de proceso, el rnanejo de esta inspección es en toda Ia planta y el

unifonne complementario pam cada área varia segirn la necesidad , a

continuación el uniforme adecuado para cada personal.

El manejo correcto de este uniforme implica el cuidado y control en

contarninación cruzada por uso de estos implementos por parte de personal

de áreas dif'erentes.

Por otra parte existe prohibición para todo aquel, que ingresa a la planta en

cuanto. al uso de joyerias como relojes, cadenas, anillos y lnás que se

encuentran como ítems de check list en la revisión diaria.

2(,

Empaque/rebanado Proclucc ión Desposte Matadero Mante¡rimiento
UNIFORME BLANCO
(PANTALON CAMIZA).
BUSO Y CALEN'TADOR
INTERNO. COFIA.
MASCARILL-A.
MANCAS. DELANTAt,
AMARILLO O BLANCO
sEcúN ACTIVIDAD
PLÁS'I'ICAS. CUANTES
DE LANA. GUANTES
PLAST¡COS SEGÚN
ACTIVIDAD" BOTAS
BLANC:AS

UNTFORME
BI-ANCO.
COFIA.
CUANTES
AMARILLOS
r,E CUCHO.
DELANTAL
,AZUI-. BOTAS
AIVIARILI-AS

UNTFORME
BLANCO . COFIA,
MASCARILLA.
GUANTES
AMARILT.OS O
NEGROS SEGÚN
ACTIVIDAD.
DELAN'TAL
AZUL. CUAN'I'E
IVIETALICO.
CINTURO PORTA
CHUCHILLO
BOTAS
AMARILLAS

UN IFORME
PLOMO.
DELAN'I'AL
c¡.t É. co¡ tn.
CINl'URON
PROTECCION.
Y PORTA
CUCIIILLO.
GTJANTE DE
METAI,.
BOTAS
AMARILT-AS

UNIFORÑlE AZIJL
COFIA.
MASCARILLA.
GUANTES
QUIRUGICOS.
BOTAS
AMARILLAS.
MANDIL AZUL

EL' LI A I )A.IA - P I, I I N,I R 0S E
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Existe un registro de control en cada área de proceso de tal Forma que todo

el personal acata esta disposición el encargado de llevar este registro es

igualmente capacitado en esta actividad y por lo legular se toman aquellos

elernentos qLre se hau destacado con calificaciones elevadas en los cursos

de capacitación dados por Ia empresa, el registro es verificado diariamente

por el supervisor de área conjurrtamente con control de calidad.

L'cr anexo,s: N"7

I A',\ P ECC' IÓ N D E O P E RA C IO;VÉ,§ §1 17T 4 R I A S.-

Consta de verificación en las necesidades y operaciones sanitarias de las

diferentes áreas de proceso, esto es el monitoreo en las horas de producción

y al final de la jomada y consiste cuidar que el personal realice acciones

que contribuyan a la contarninaciórr como po$ E.1. El desalojo

descoordinado de los desechos de fabricación. lirnpieza continua de áreas

criticas, control en lirnpieza de los moldes, entre otras actividades. Esta es

sin duda la labor diaria principal puesto que el inspector de calidad recorre

toda la planta y cuida constantemente las actividades en cada área de

proceso de tal fon¡a que disnrinuyan los riesgos de contaminación, y tienc

toda la autoridad para corregir cr.ralquier falencia de tipo sanitario durante

el proceso cada área de proceso tiene un registro de monitoreo para este fin

y se aplican a las. nonnas especificas de área o departamento. Por lo

regular en esta actividad se utíliza mucho. los registros de acciones

correctivas, en donde el inspector de calidad levanta sobre el supervisor de

área un regish'o el rnisrno qus denota una acción rápida, por ejemplo el

lavado de alguna de las cámaras de alrnacenamiento, o de carros de

h'ansportación de materia prirna o producto en proceso o utensilios como

2l
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moldes tnetálicos que pro el uso conlinuo y la cantidad que maneja el

departarnento de producción necesitan siempre la revisión de limpieza.

L'e r une-ros: Noll

\TONITOREO DE CLORACIoi,i DE c/^§r¿'R¡.4§-

El agua proveniente de la rcd publica, se mantienen en dos cisternas con

una oapacidad de 430mt, diariamente el agua ingresa con 0.5ppm o

algunas veces con valores inf'enores a este. Control de calidad con ayuda de

mantenimieuto ejerce el monitoreo, y establece un registro diario de

cloracion que indica la fecha de cloracion, el operador encargado, cantidad

de cloro y medición encontrada entre otros parámetros.

Este procedirniento es verificado intemarnente por el rnuestreo en el

interior de la planta por el departarnento de conkol de calidad, que veriñca

las rnedidas de cloro en todas las áreas de proceso, y a además en los

tanques de sanitizante que es utilizado para la desinfección al inicio de la

jomada en las rnaquinarias, y para surnergir las manos de los operadores en

el momento de la fabricación. L'er ane-ro.r: N"9

22
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INSTRUCTIYO DE iVÍEDICION DE CI.ORO

l. se tornan muestras de agua en diferentes áreas proceso en especial

los puntos críticos y talques de sanitizante.

2. en un tubo de ensayo, coloque l0ml de agua si es proveniente de

llaves de paso, si es de tanques de sanitizante coloque lml.

3. adicione tres gotas de orlotuluidina y ariada 9 ml de agua en caso de

las ¡nuestras de los tanques de sanitizantes

4. agite el tubo de ensayo.

5. coloque el tubo en el equipo orbeco ellige . Y lleve la medida en

relación a la coloración establecida por el equipo comparándola con

la coloración de la solución.

6. registre en el formato de coloración los datos encontrados de cada

área

El ORBECO-ELLICE, es un equipo manual que compara la coloración

obtenida por la reacción que ocurre entre la ortotoluidina y e[ agua clorada,

frente a un phanton o estándar del equipo y que registran según el color

valores entre 0.2 ppm y l0 pprn-

Las medidas de cloro establecidas son:
Red interna 0.5-3ppm
Sanitizantes 25ppm
Pediluvios 50 ppm
C--alculo para Ia adición de cloro es:

V (H20) x (pprn)
t'

( l0) (t I cloro) (ppm$)

Donde:
V (Cloro): Cantidad de cloro que se necesita añadir a la cistenra

V (H:0) = Cantidad de agua contenida en cistenra (430nr3)

23
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(ppm) - Partes de millón a las que se desea llegar

(¡lpnrr,) : parle por millón inicial (dato obtenido por el equipo orbeco-ellige,
antes de la liberación de cistenra.

l0 : fáctor constanle de la formula

( ) De cloro : concentración de hipoclorito de Na clue se utiliza ( l0%)

CONTROL DETERGENTES

Los detergentes utilizados en la planta de ecuadasa. son de diferentes tipos

y depende de las aplicaciones, los detergentes que son utilizados para la

lirnpieza de los pisos y en algunas áreas en donde la acumulación de grasas

es evidente se utilizan detergentes de pl"l l2-14. Estos detergetttes tienen

propiedades abrasivas por lo que su uso tiene ciertas precauciones ya sea en

la aplicación o en el rnanejo de dilución para la aplicación de en maquinas

de espuma, que es una de las propiedades fisicas de esta sustancia, son a

base de hidróxido de sodio, hidróxido de potasio. Para el lavado de gavetas

y en aquellas maquinarias, donde no se puede usar pH tan elevados porque

provocan oxidación. Se úilizan detergentes espumantes neutros,

También se utilizan jabones iodados para el lavado de manos y botas en

toda la planta.

La labor del asistente es la de comprobar difcrentes tipos de detergentes a

concentraciones sirnilares v establecer comparaciones en el grado de

lirnpieza que etbctiran, y se toman para esto puntos como:

t no cause oxidación en maquinarias sensibles

t que sea excelente desengrasante

24



l N Í-OR:tlE l)E PR.4('1'l(AS PRt)t¡ESl()r\*.,11-

ECUADASA-PI.LIMROSE

* que perrnitan efectividad en concentraciones ¡nenores

{. que no perjudique los procesos de planta de katamiento de aguas

residuales.

Cada proveedor entrega una muestra de su producto y adjunta ficha

técnica, hoja de seguridad (L'cr anexos N"l()) que ayuda a establecer

diferencias entre rnarcas.

La oxidación en las maquirrarias se detennina, lnediaute pruebas de uso

detergente, tornando en ouenta que los materiales que constituyen la

rnaquinaria son de dif'erentes estructuras, es pol'esto que los detergentes se

los prueba primero en las concentraciones mas bajas recomendadas por el

proveedor, y se cornprueba también si efectt¡ó el desengrase suficiente, por

lo general los detergentes actiran después de 5-10 minutos después de la

aplicación, por lo que esta caracteristica es evidente y rápida de deterrninar"

no asi la oxidación que no es visible sino después de algunas horas. La

efectividad se rnide en la capacidad de eliminar rnayor cantidad de carga

microbiana en un tiempo determinado. Es así que, se muestrea un área de

ensayo, luego se aplica el detergente en conoentraciones bajas en la f<lnna

establecida por el proveedor, y se torna muestras al final de este

procedimiento con técnica de isopado. Con estos tres factores se detennina

la concentración del detergente para que no cause oxidación, que tenga

bLren desengrase y que sea efectivo a la minima cantidades.

Por otra parte, en el caso de la planta de tratarniento de aguas residuales, se

trata de que los detergentes sean biodeÉiradables de tal fonna que en el

proceso del tratarniento las particulas de detergente se solubilisen y no

causen problemas como el exceso de espuma en los tanq ues cle

sedimentación.

?5
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Y'ERIFICACIÓ¡V »E CONTROLES EN LINEA DE

PRODUCCION.-

I-os controles específicos, para la elaboración de ernbutidos r", ll.tfSI:íIi
por cada clepartarncnto (producción, desposte, etc...), controt Oe ca$kd' '\:l

verifica que los parámetros reportados scan reales. Entre estos contro,i&§ '.'r

tcDclltos CitsT

CONTROL DE MASAJEADO.-este parámetro es rnuy irnportante, en la

elaboración de jarnones, y consiste en el control de tiempo de rnasajeado,

de las canres en batidoras que se encuentra en constante agitación

(32rp¡n).

El tiempo varia dependiendo del tipo de canrc, que se masajea. Para la

came de res y cerdo el tiernpo es de 15-17 horas a una temperatr.tra no

lnayor a l0oC. Para el m[rsculo de pollo de 8- l0 horas a temperatura

sirnilar. El operador de esta área utiliza un reporte de rnasajeado en donde

indica la hora de ingreso de carne a las lratidolas y la hora final de este

paso. al igual que la temperatura.

El caso que exista rma falla en este paso se obtendrian defectos de calidad

cot'no

si el tiempo excedió el rango establecido, se obtendrá gran cantidad

de agua no ligada en la superficie del producto final, debido a la

excesiva ruptura de las fibras rnusculares, que pierden la propiedad

de retención de agua

si el tiernpo es menor al rango establecido se obtendrá:

-falta de homogenización de la solución curante que pueden originar

rnancl¡as verdes en el producto final

26



I N t'( )U nt E t) ti I'RA (',tL ("4 5 PRO F ES T ( )N;l l-

I;( - 

I lA I)A SA-P I, LI I'T ROS E

-presencia de gelatina en la superficie del embutido, por la falta de

ligarniento de la emulsión con agente estabilizantes.

CONTROL DE MEZCLADO AL VACIÓ.- el operador del mezclador al

vació tiene la responsabilidad de llevar un registlo de rnezclado para cada

pasta de producto, en donde se debe registrar una prcsión manométrica de

-27rnrnhg.

El mezclado al vació es un paso que evita la presencia de burbujas de aire

en el interior del embutido, el que es considerado corno defbcto de calidad.

CONTROL DE PESOS.- En el caso de los productos que se erpenden en

piezas como mortadelas, jamones, fiambres. se tornan diez piezas y se pesa

cada una, y se reporta el valor media . Este procedirniento se lo realiza al

inicio de la corrida, después de Ias 30 piezas y las ultimas diez. Para las

salchichas se realiza el pesado de 8 unidades de una sola vez, este paso es

repetido 3 veces en cada lote, por el operador de la embutidora y de igual

forma e[ valor medio, es reportado en cada producto qr"re se elabora en la

jornada.

Estos valores son de rnucha importancia, debido a:

z Permite la verificación del valor del peso, con respecto al valor

prograrnado en la maquina.

,- Evita defectos de calidad, en la tripa, (ruptura) debido a la resistencia

a la presión que ejerce la ernbutidora en un peso mayor a lo
establecido.

,- Evita def'ectos de arrugamiento en h'ipa eu caso de un peso menol'a

lo establecido.
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CONT'ROL DE CLIPADO.-

La mayoría de productos en piez.a se someten al sellado por clips metálicos

que son ajustados auto¡náticamente por la maquina (POI-ICLIPS) que esta

prograrnada a una presión deterrninada dependiendo de la tripa que se este

utiliza¡rdo o el producto que se este elaborarrdo.

EI ajuste de clips, se conoce tarnbién como altura de clips, es la rnedida

del cierre tomada del lado mas angosto. Para oomprobar este parálnetro se

utiliza un vernier de carátula y se lornan l0 piezras al inicio, después de 30

piezas y las írltimas 10, los valores medios deben estar dentro del rango

establecido para cada producto. La falta de ajuste de clip ocasiona la

perdida de la pieza e¡nbutido en el mornento de la cocción, por no resistir la

presión producida por la expansión de la rnasa.

El ajuste excesivo del clip causa ruptura de la tripa y por lo tanto peligro de

contaminación del producto.

CONTROL DE COCCION.- existe r¡n prograrna de cocción para los

diferentes productos que se elaboran, pero tomando el contexto general del

tratarniento térmico para embutidos, la temperatura intema ideal de

cocción varía de 72-80"C por 45minutos. Estos parámetros son registrados

para cada producto junto con los valorcs de hurnedad relativa.

Las fallas de calidad por tratamiento térmico deficiente son:

,- Proliferación de microorganismos patógenos y descornponedores e¡r

el ahnacenamiento del ploducto

z Fonnación de aire dentro del empaque o tripa.

r Olores y color desagradables.
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..!. La elaboración de ernbutidos por una empresa reconocida en el

rnercado, siglrifica también cornpromiso del fabricante al entregar

alimentos sanos y confiables.

.1. Las Buenas Practicas de Manufacturas no solo implica el buen

nranejo de los operadores sino tarnbién, la decisión de gerentes y

área administrativa al concientizar lo benéfico de un sistema de

calidad, y que a largo plazo ofrece la reducción de costos de

fabrícación.

.i. La capacitación del personal es uno de los pilares tundamentales,

para mantcner el sisterna, de no existir personal capacitado

diticilmente una planta de alimentos puede llegar a la certificación

de un sistelna de calidad.

.1. la creaciórr de registro y fonnatos para el monitoreo, se establece

siernpre , de tal forma que ayude a rnejorar la organizacióú y que sea

fácil de llevar por los operadores

.1. El procesamiento de carnes, es uno de los procesos de manufacturas

rnuy sisternáticos -v tan solo lalta un tactor o parámetro fuera de

rango para que pueda ser rnuy evidente en Ia calidad final del

producto.
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* La cadena de frío para alirnentos cánlicos es indispensables para

garantizar la fiescura y estabilidad de los procluctos tenninados

{. El rnanejo de nitrito especificarnente en el pesado, requiere siernpre

de supervisiórr detrido a la toxicidad de este aditivo, por 1o que es

necesario la identificación, de los demás insumos, asi cot¡o

procedirnientos de control y capacitación en el rnalejo de aditivo

alirnentario

{. Algunos autores indican , que es de surna irnpoftancia la verificación

del pl{ de las carnes antes que ingresen al proceso, por lo contrario

este es un parárnetro que no es tornado en cuenta , por que se

considera un buen faenamiento, y se obvia,la relación entre los

niveles de producción y el ahnacenarniento de carne fresca dentro de

las oárnaras, que en muchas ocasiones es desproporcional, es así que

se pierde el control de los carros co¡r esta cualidad que optirniza la

calidad del producto final.

.i. Plurnrose utiliza aproxirnada¡nente lotes de 3800 kg de harina de

trigo, provenientes de Industrial Molinera, valor que es de suma

irnportancia si consideranros la producción anual, aun así no existe

monitoreo clel riesgo quimico que esto representa en cuanto a la

posible presencia de af'latoxina en harinas y que se debe considerar

un control tnínimo cada seis lneses como en otras empresast mas aun

cuando no se posee de proveedores calificados.
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.i. Dentro de mis prácticas prol'esionales aprendí que nu¡lca es

suflciente para controlar el proceso y debe regirse cada control con la

rigidez necesaria para evitar dernoras. devoluciones, reclamos y

sobre todo falta de confianza de los consumidores,

{. Aunque existe conffoles en línea qr¡e han dado rnuchos resultados

para la elaboración de diferentes productos, el Departamento de

Control de Calidad, no tiene una buena inspección de materias

primas. material empaque, liberación microbiológica de producto

tenninado, control estadístico de la calidad.

.t Plumrose tiene el personal adecuado para rnejorar el sisterna de la

calidad, pero no existe apoyo gerencial para que este departamento

tenga rnas poder de decisión y se irnponga ante errores ocasionados

en la manufactura.
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ANEXOS I
Composición química permitida según normas ll',iEN

l-:-; -. ii
I :,I S' i I T U Tí) E C U I,.'i'L: ; T i Ii i'J L¡ D F ¡¡ Ü i] I'/IA LI ZI T C I Ó N

.:;1; ir, E¡-.i;1 lr.r

i.iü[iri,,tir'i'ÉCr.iiCe ¡1-¡;.r','¡¡-,fl¡,1ii::r ]JTi! l]'li:l'l 'l ll3il:lt(i
ir ri¡.rl r:r¡r fnvis iár¡

r-:-
Ijii'I i'e ¡ ri,.. -

t-.,.1(Nl,l i' llll{}lit;(:ll'();1 (l"it{NIt:()5'
ItiiQI-il!i'l'{ }s.

s,.\1.(:UI(.ll f¡\§.

i'ri;ru'l'rt ll'..!ir':rr, ¡

.. .r.r .. . . 1'. -' l i', I -I).1.:,::,' :'i.ü¡t':iI_l¡l:

r,': ..'': .i. .rr r"¡L 
'r 

!'

I



' Unidades lorñadoras de colonias

Nlf E ltiEl.l I 338 1996-r 1

5. OISPOSICIONES GENERALES

5.1 La maleria ¡).¡rna refrigerada, que va a ullllzarsé eo ¡a manufactura, no debe tener ulla tentperatüra
superlor a los 7oC y la temperatura de la sala ds desllleco no debs ser mayor ale l4oC.

5.2 El aOUa ernpleada en todos los procesos d6 fabricac¡ón, asl conro en la elaboraclón ds salrluerá,
hielo y er) cl c¡¡frlamiorrlo (le cr)vi'rscs o productos, del>o cumpllr con los requls¡los do la NTE INEN
1 108.

5-3 El agUa clebe ser potable y lralada con hlpo"lorito de sodlo o calclo, en tal forma que exlsla cloro

resiclual libre, nrhrimo 0,5 nlg/l , delerm¡nado despuós de u¡] tlempo do contacto superlor a 20 mlll(¡tos.

5.4 Todos los equlpos y ulilerfa qus ss ponga en contacto con las malerlas primas y el producto

semielaborado debe estar linrpio y debldamente h¡9¡enizado.

5.6 Las envolluras deben ser ra¿onablemonle uniformes en forma y lamaño, no deben alectar las

caraclerísticas dei producto, nl presentar delormaciones por acclón mecán¡ca-

5.7 El humo (lLJe se use para rcalizar el ahumado del producto debe provenir de macieras, aser¡fn o
vegelales leñosos que no sear'r reslnosos, nl plgmenlados, sin conservanles de madera o plr¡lura.

5-8 Para las salch¡chas cocidas y escaldadas, a nivel de expendlo se recomleflda como valcr ¡náximo
del Recuenlo Eslándar en Placa (BEP): 5,Ox105 UFC/g.

5.9 Para las salchichas crudas, a nlvel d€ expend¡o se recomiencla cor¡ro valor máximo clel Becuento
Estánclar en Placa (BEP): 1 ,Ox106 UFC'/g.

6. DISPOSICIONESESPECIFICAS

6.1 Las salchlchas deberl presenlar color, olor y sabor pro¡rlos y caraclerfsllcos dc cada tlpo <le
prod(¡ctp.

6.2 Las salch¡chas ntaduradas pueclen tener él color, olor y sabor caracterfstlcos de ¡a fermentaclón

6.3 Las salclr¡chas deben presentar lextura conslstento y honrogénea libre de poros o huecos. La
supe¡licle no debe ser resinosa ni exudar lfquldo y su envollura debe eslar conrplelamente adlter¡da.

6.4 El pro(lt¡cro no debe pressnlar alreraclones o derÉrloros causados por microorganlsmos o
cualc¡rrier agonle biológico, ffslco o qulmico, adenrás, debe estar exe¡rto dB rnaterlas extrañas.

6.5 Las salclrichas debe¡r e¡aborarse con carnes en perfecto eslado de conservación (ver NTE INEN
t 2171.

(Continúa)

t-q96.002

5.5 Las envolluras que deben usarsB son: trlpas nalurales sanas, debidamelrte higienlzadas o
envolturas adificiales autori2adas por un organlsmo cornpetenle.
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TABLA 2 H eq uis itos bromatológ¡cos

rlJ: 
"

v¿

.:,.-.,

f] EOUISITO UNIDAD
mad uradas

n]ln. max.

CrUu Á S

nIn. ¡¡ax

escaldas

mtn. max.

mélodo
dc

cflsayo

cocidas

nrín. máx

Pérdida por
calenlan'rieDlo
Grasa lotal
ProteÍna
Cenizas
p¡-1

Aglutinantes

./. 1,1

45
t)u
20

65 65
30

.t2 12 12

hiTE t¡rE ¡t 777
NTE II.]EN 778
¡JTE INEN 7B.I

NTE II,IEN 786
NTE ll li: l.l 783
NTE l¡rÉN 787

5

5,6
J

5

6,2
3

5
6,2
5

5
6,2
5

7,1.3 Los produclos analizados de acuerdo con las nor¡¡as ecualorianas correspo ñdienlcs, deben

cun]plir co|l los requis¡tos microbio¡óglcos, eslablecklos en la tatlla 3 para rnuestra unitarla, y con los

de la tabla 4 para fnueslras a nivel dg fábrica.

TABLq 3. Requisilos m¡crobiológ¡cos en muestra unitar¡a

REOUISITOS
m a d t¡radaa

ñ1áx.UFC/g

coc¡das

Máx. UFC/g

¡nélodo
de

ensayo

crudas esca lda d as

Mrix.UFC/9 Máx.UFC/g

Enl erobacleriaceae
Escl¡erichia coli* *

Sta¡rltylococcus aureus
Closlr¡(lirrÍn ¡rcr f ringorrs
Sal¡lrorrella

1.0x102
3,0x102
1,Oxr03

1 ,0x 10
1.0x10
),0x10 l.0xl02

NTE INEN I529
1 ,0x103
1.0x 102
L0x 102
L0x 103

aus/25 g

l
I

2

aus/259 aus/259 aus/259

¡nd¡ca que el.métocjo del número más probable NMP (con tres tubos por diluclón), no rlebc dar
nrf r0uI posrlrvo.

** Colif on'r'res fecales

TABLA 4. Requis¡tos mfcrob¡ológ¡cos a ntvel do lábrica
Salch icha s crudas

REOUISITOS CATEGORIA CLASE n C m
U FClg

M
UFC/g

R.E,P.
E¡rlerobacter¡aceae
Escherichia col¡^ *

Slaphylococcus aureus
Salnrgnclla

I
3
2
2
0

5
5
5
5

10

3

3
3

2

1

4
7
7

10

1 ,5x 105
1 .0x 103
1 ,Ox 102
1,0x10"
ausi25g

1 ,0x 106
I ,0x 101
l.0x10J
I .Ox lOa

(Continúa)
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8.1 ¡íueslreo
;,:

1996.i I

(Continúa)

8.1.1 , El n¡ueslreo (lebe reallzarse de acuerdo a lo establocldo en la NTE lNENrTT&) .pá?Pel control
bromarotóOico y ta NTE INEN 1 S29 para et conlrol microb¡otógico. 

C I B T
8.1.2 La rnuestra extrafda debe cumpll¡ con las espec ificac iones ¡nd¡cadas err los r'runreralcs 5, 6, 7, B,

I y 10.

8.1.3 S¡ el caso lo amerita, se deben realizar olras c,eterminaclones incluye¡)do la de toxinas

microllianas.

8.2 Ace pta ción o rechazo

8.2.1 A nlvel de fábrlca se aceplan los lot€s del producto. que cumplan con los r€qulsltos de¡

progranla dc alritlr¡tos.qL¡c constan en la labla 4.

8.2.2 A nivel de expendio se aceptan las muestras quo cunrplan con los requis¡tos eslablec¡dos en la
tabla 3.

9. ENVASADO Y ENlBALADO

9.1 Los matcriales para envasar y embalar las salchlcl)as deben curr)lfir con las Norflras da higleno del
Codex Alinrcrllarius anlos de errlrar en contacto con el l)roducto y rro dcbcn proso0lar nlrgtin pellgro
para la salud.

10. BOTULADO

10.f El rolulado de los envases y paquetes debe cuml)l¡r con las especilicac¡o,tes de la NTE INEN
1334.

8. ¡NSPECCIóN

ts¡tsLil ü.i'Ee/d

5 1906.002
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Código Latinoanlericano de Al¡menlos. Aliolenlos cán\¡cos y al¡nes. Segunda Edlclón- Buenos Aires,

1964.

Sevls¿a Co¡súnro y Calidad de yida. Organo Of¡cial del Servic¡o Nacional de Consumidor (SEnNAC),

i\"'linisterio de Econorrria Fomento y Beconstrucclón. Núr¡rero del 14 d0 sepliembrs de 1991. Santiago

de Chile.

Fabricación Fiable de Et¡lbutidos. Wener Froy. Editor¡al Acribia Zaragoza. España, 1985.

Ecología Microbiana de los Al¡tnenlos Tomos 1 y 2. lnlernal¡onal Comm¡sslon on l''iicroblologlcal
Spec¡fication for foo(ls (ICMSF) Editorlal Acrlbla. Zatagoza. España, 1983.

La carne y su elabo¡ación Or. Georgl Manev. Edltolial cient¡ffco técnico. La Habana. Cuba. 1983.

Microorganismos de los Alinrenlos. Métodos de ntueslroo pata anál¡s¡s mictob¡ológ¡cos, Pt¡t1c¡p¡os y
aplicaciotles espccilicas lnter¡racional Commlsslo¡r orr Microb¡olog¡cal Speclf¡callons lor Food
(ICMSF). Editorial Acr¡t)ia. Zaragoza. España, 1981.

Canservac¡üt Quhnica de los Al¡menlos. Dr. Phll nat Erlch Luck. Edltorlal Acrlbla, Zaragoza. España,

1981 .

FL,ndamentos de Cienc¡a de la Carne. John C. Forrest y olros. Ed¡tor¡al Acr¡lr¡a. Zaragoza. España,
'1976.

C¡enc¡a de la Carne y de los Prcductos Cárn¡cos. J. F. Pr¡ce y B. S. Schwegrt. Edilorial Acribia
Zaragoza. España, 1976.
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ANEXOS 2
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ANEXOS 3

Ilegistros de emitidos
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Liberación de equiPos de emPaque
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Máquinas Rebanadoras

S.-Sumergir las piezas desmontadas por separado en una solución de

detergente preparado con agua tibia. La preparación de la solución de

detergentes se la lleva a cabo según las indicaciones del proveedor.

6.-Restregar las piezas, usando un paño. La cinta transportadora es

restregada con un cepillo. La cuchilla de esta máquina es restregada
con trapo humedecido. Tener la precauc"on de no hechar agua.

7 .- Enjwgar todas las piezas con abundante agua

8.- Fumigar las piezas con una solución de hipoclorito de sodio a 10-15
ppm por un tiempo aproximado de 5 minutos

9.-Escurrir el exceso de agua

l0.-Después de la limpieza, desinfección y enjuague, dejar que las piezas
se sequen dejándolas desarmadas.

11.-Este procedimiento 1o lleva a cabo un operador de producción.
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ANEXO 6

Memorandum para personal de empaque

MEMORANDUM

DE: DEP,CONTROL DE CALIDAD
PARA: PERSONAL DE EMPAQUE I REBANADO
,A§UNTO: RESPONSABLES DE CHEK LIST PARA EL MES DE SEFTIEIITBRE

$¡.r agrader.e l¡ colaburau,::r hrindür.:a d fir.Fa dct rnr: ce AGOSTO, a contnu*iti1 d l¡staco Para el müs de
S=P:¡F¡,lBf?É

NOIA: El personal 4un por cu¡lqr¡¡cr motive ee €nfcrüuss durante l¡ $cmana que le coffo§ponde
llsv¿r el resg¡tro o check l¡sl, lo rqomplazari ¡ql¡nl psrEon¿l que le cotfgiFondEri! oñ l¿ seman¡ enlfáflte
y en ¿aso de qur! r publ¡caciorr do €Ela list¡ se rclrr5e- la ulúm3 pcráon¡ de E3t¡, *úra I¡ encarg¡di¿o,
de flevar cl tcgr$tro. haste cuf,rtüo, sp reincorporc un¡ nueva l¡§t!,

REGISTRO OE LIBERAC¡ON DE EOUIPOS EMPAQUE

0 Í -.lep' {3
n8-$r', ú3

i,Flr:tÍ 1 5.S L: l-c:l
¡,lt-,:;:,JL]LHA -ii !;at, .i.j

f
CHECK LIST DE PERSONAL DE EMPAQUEiREBANAOO

f! sl,
tT5UJEEI-- fi8-SeD 0'J

15-Sr::43¡1i!l_fr, i1¡A.tilri
It{l\t; ia_, c=¡r,t,'\t{tÁ

CHECK LI§T OE OPERACIONES SANITARIAS DE EMPAOUEIREEiANADO

)rLtratF¡-l .tF,.,lJ?
I l.iE--a.,,1 FD.,rl\

Lll .5üp,)3
ü,J-Sr:s-fill

-'Jii: 15-Sñi-li3
):t |j'.;,¿.tiisq.lr¡ 5rjt rBrüii

REGISTRO DE LIBERACION DE EAUIPOS REBANADO

JUÁL 0l í¿r'.ü3
,g-9,;3-ft3!'i¿cri-Ll SEII: f,.i

t{tüAHl:,i Elllt ri:f{u¡ 15-5ex-fi3

"úSi}=ll-r¡r.; l-l 5ep-33

Par¡ torlu rl prrsonal corr sEta rerp{rnEabil¡dad, la enprera ¡gr¿docc Éu col¿boración,

BFTO I)i- CONTBOL OT CALIDAO

I

I

_ ol-seF-0§

r- I
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Check List de personal

S}trCK LI§ T DE PERSONAL
{xtrdrr fj.l I LT,H¡

r r;r trrtp.igue r'R{h¿oirrjil

,'á.;a ¡rs ¡.:l.Urti¡n r¡it ! lr']r l.iot

,l!L-!E::..-i" t,,'r. y r' 
" Eq¡1. _----

n'-I L¡. f"i I r¿{ h-..i..i. ail r.[.

+:r:il..tNl r:ao J

i:rroral c:n,rn lll',.r ret{. c¡ldcnac. atetes'.t ( '.r» (;Llrlo§ ei
F a- F,--r: I-,x¡ I I r¡r' E;I ri n. nracuillde

I rrJe. err'.raqui:ircit'É ;.t-:r.:rn i: I r'ráictl sansdc binotPibr.nlir
l.r;onal de e:rr:+rq.rú úct L:ni'ofml.,::trnr¡r[rtu. Lttifcrme lim¡i

:i'l¡ ¡ri¡r¡ * cahDlio tolas li't¡FtiE.
I iinl*nrxr y,'ü iofl hÉrrqllIg_l i¡lti¡1i Crr hs mtPor

.ra ¿r€.r ire i.1'.'la.r.1qLtr¿t€bt¡;FCl, -\li, )l r,lr i L'Í::,i. t ..r

:ffilde er¡pa,lLe 1',b rr:L'rr',aco se l¡v¿ las brrasl¡¡{t-:s dc Ñ'rar
-""'l

ire:r de e.rr;r;rt1-rc
.,,n;rl .Eñ i¡,:¡,.e 1.tt',,1r,-,rrrl,iiEiáile u:r mir'rrrs llcs¡rli'ti dc'

.1..1; #:rtr>ti
nr,,r,j,, I r'l li'¡l Ct ile m;rr¡s.;¡t:l*üúl de cfrf-.-.r[ue llr¡ re:¡a'r;¡rlt)

:nl.::¡:a »l '.¡r¡rfr;rn¡c Dúntplerrentario (:¡rr l¿¡ siq,Jigfltc secJenciii'
¡r;lD, rn.r'rgir$. rr;:r:r]r! f uuarntcs

rs;r;l rie t:r:r¡ritquú llo fc-b¡.nado sr,nwrllrxr sús guarites en Lts
r,Jcjas clore¡las arrtori dc cntrar al proce5{l

.l ;illir,] c,' ¡ti_rl: $s:il liiirr.'. ;l Nr- /Ft i¡

t-5O1.-t: liÉric fr i,¡l(,,:JñEiiilZur.¡rle Et Fnr:slrr¡. uirrrt¿r¡nNcar
tlt: u. ,¡5ci¡'5e l¡ tát)c.d rl.r,-lu }3ro§ en ls ho¡;9, e'.ilr¡¡n¡¡d:¡'

osr:r srn lús cu¡,i.Íos necerari(¡5
ü'E¿nrlcg imfiir:I¡:: s;rLr d4lirca ó est.i cr ¡rlra¡ ¡¡{.:¿s
i| ll:irtr[il, .JJAni8S. fras(:;¡ftl,i¡ l'l¿'lg¡ 3
|oCn¡lse a.¡a l¿¡:i ll'ilt'tos iuertE§::ad¡¡ i;rlFio ac p;oc1g:o

SUmsfqc l3.r m;¡rü)§ jluütltCS 0f 50 r.r |jr rl::¡¿¡tj;¡ u¡¡f¿
t :r ir¡r¡irrii ¿r;riaÍ¡úI la al¡fi,J

!.f: pri:r.{¡a r;(ir a¡JU9 clcftt,J.r elr¡ñ1ii lr:;ll, la frí:fucñc:9
¡tf i, !-- c$PuÉg {e reali.rar 1*r ti ¡ratiuidJdD f á9rt ricl it' ll

:scm CF rm¡rer¡rx:jrr':bitnúdü 3e rernbi¡ krs (l.la.r:(,,ri ,
tIr:: rrclab,let cada l,¡a Ir¡ ¡:t ú5 ¿ n ¡ árü.1

: l:i r--Jl1 ;:I dr..r 5t lü¡: Ii á \.r{rm, §uttlúrr ú los gufrnteE n :¡,1 'rtlt4 '.1 ¡)o
rPJd rnr''x'lc i'..o de5fxtÉs ile r;oller_ ah:ür ctrj*o ¡n sffni',tr¡o

al de otr¡.i, ár:ias s{: c r]cuúnt'fft1 an e: ¿rt'l¡r (i(t

tf r:r:rirr:t.¡;¡llado s in l.ts f)ftr(.ar¡sirlrlals rlr)cca,frf iít§
:i)ñül dc emJ¡lUc cT rrlr* ;:¡ct,r¡dad co!§lIlElller..hsd'¡rl-rlüs

i:r.i.r,,irt* aott f,ifjru

4rl¡rrdi.rii:'J': iirrfla'as

L .:_lrltn:-¿ :F t f.trf,rttli: .lr-: i: r':i:rrrr:;,:: : ,r,

.. ri.- I----l
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I
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ANEXO 9

Registro de dosrficación de cloro en cisterna
H Flirs: lr(¡ llt I a lnlslF¡l:A(:l(l,N Ot- l:t OF.] EH r;lsleEIA'OEfARfr.^lEltTO OE l¡,|(U'fe$llnEHfO

r,t,::!d dc Clo.(J

? ltr.rr d. drlrr¡r,fl.
f rr*.r¡ r. ¡ra á

ldrrj¡ Cloro ppm.'
,A:'rr. :: rl :: r nlrr. r, ir:t,*'ril :i. r::,r!:lri r. ¡,rri¡.

r: ri:.li: r:r, , 1.r., rii: h:x r :: ¡rtr.:r
rn¡rñ¿rh¡ói :,i,:,r: :.. :r l,lú'. ñ' r r.'1

t:r .rf.¡:t r rjx f.i:t ¡lr :l F:! 11¡: ¡t t¡:

Orcr¡Cc. Dlr+ rlr üarrml tr l;álid§l
FetI¡.¡:

ECUADASA" PLU§FÜSE

Av. Fedm J. lrsnordo¡ Grlh!¡'l

REOL¡tRo filL4t osr¡rr:Áarx rr ttOflO Et Cr§tEñllAOEFA.4lAl¡ENtO 0C fUAliTENüiIc. l()

5¡

i1r Cluru Érnr.
r dr r11..¡!:i::,r:1

\r( Llu' o

¡ y 1r.r[¡ rtu dl¡l¡¿r.¡ún

':¡rllrrr 
(r,ñ ¡gir¡

ú ::r'1,. r I' u:: r 
' 
i!l'-¡i! 1¡.¡r df; :-i 't1:

:úr.:r¡: r:,rl,r !': ¡ r' i, rtLrr;.. rr.1

r.1,-r di!¡ Je f.rr .rr lriE rtr
_ Ir r..r. in, r -:. .,-rl :. r :n:.1:

(rF¿r¡r1ñ,

recl.r o¡tó do Cq lrolde Cií¡rfu¡l

F.!¡¡:

I ,*r.," "*' I I

I

.1r

rl<:+.""*;-'

I

I
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I
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