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De mis consideraciones

Por medio de la presente me dirijo a usted para hacerle la debida
presentacion de mi Informe de PROFESIONALES las cuales fueron
realizadas en la fabrica procesadora de embutidos ECUADASA-
PLUMROSE, durante el periodo del 1 de diciembre hasta el 28 de febrero
del 2003, cumpliendo con la jornada de trabajo establecida de 30 dias
laborables y con un promedio de 8 horas trabajadas por dia.

Agradeciendo la atencion brindada.

Atentamente

[IVAN MENDEZ CONTRERAS
Nuamero de matricula
199902982
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1 de Diciembre del 2002 hasta el 28 de febrero del 2003.

Durante sus practicas en la Empresa se desempefio de forma eficiente y
responsable en todas las funciones a é] asignadas.
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necesario.

Ate ente,
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RESUMEN 8T

El contenido de este informe contempla el desarrollo y explicacion de las
practicas profesionales realizadas en la empresa Ecuadasa - Plumrose en
labores de monitoreo de Buenas Practicas de Manufactura en cuanto a la
revision diaria de liberacion de equipos v cisternas de agua, personal,
operaciones sanitarias, asi como asistente en pruebas para la efectividad de
detergentes limpiadores y la verificacion de controles en linea de
produccion esto incluye también la capacitacion del personal en labores de
limpieza y zanitizacion, asi como la programacion mensual . de las

responsabilidades de monitoreo .

Contiene también, los diferentes formatos, registros que son utilizados en
la planta para las labores diarias en cuanto a la verificacion de Buenas
Practicas de Manufacturas ¢ incluye teoria sustentable utilizada en los
monitoreos, asi como recomendaciones del fabricante, en cuanto al manejo
en hhmpieza y sanitizacion, de las diferentes maquinarias que se utilizan

para el proceso.
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INTRODUCCION

Ecuadasa- plumrose, desde hace algunos anos atras, se ha preocupado por
la implementacion de un sistema de calidad, que provea de beneficio tanto
a la empresa como a los consumidores. Ante la problematica de
competitividad esta empresa decidid que las Buenas Practicas de
Manufacturas se apegan ante los requerimientos y que ademas sea la base

en que se fundamente sistemas mas complejos como el HACCP, o ISO.

Segin las estadisticas de la OMS, a nivel mundial reflejan que millones de
personas mueren cada ano con enfermedades provocadas, por alimentos
contaminados, dentro de este contexto, analizar este problema en los paises
en vias de desarrollo, como el nuestro, implica la concientizacion de todos
los que hacemos la industria alimenticia y aquellos que demandan controles
e inspectorias a nivel gubernamental para que se cumpla los derechos del

consumidor.

La importancia de mantener un sistema de limpieza adecuado para toda la

planta y en especial en aquellas areas criticas en donde el personal entra en
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contacto directo con alimentos, incide sobre la inocuidad del producto, que
se ve reflejado de tal forma que beneficia a la empresa por su estabilidad y
Conservacion, en la seguridad de los clientes en comprar alimentos sin

riesgo de enfermedades, entre otros.

El departamento de control de calidad, representa de forma significativa el
control y establecimiento del sistema, tiene la tarca del registro y
monitoreo de las acciones de hmpieza y sanitizacion asi como la

verificacion de parametros en linea de produccion,
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. By,
DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO: #o

El tiempo en el cual se establecio mi practicas fue, tres meses laborales, HC [ 5 T
, - ; : . i
horario de practicas fue de 7h00 a 16h00 el mismo en el que desempeiie

funciones como:

» Liberacion de equipos y utensilios de empaque y rebanado,
diariamente por inspeccion visual.

» Liberacion de maquinarias de produccion asi como los utensilios
necesarios, diariamente por inspeccion visual.

~ Verificacion de la cloracion dharia de las cisternas de agua, asi como
la comprobacion en el interior de la planta tanto en llaves de paso
como suministros de sanitizantes.

» Comprobacion de registros dirigidos al personal, operaciones
sanitarias en toda la planta.

~ Auditorias de necesidades por implementar, para ser discutidas en
reuniones del equipo HACCP.

~ Asistente en evaluacion de detergentes utilizados para la limpieza de
distintas areas.

» Elaboracion de programas v nominas del personal en cargado de
llevar los diferentes registros de control.

» Actualizacion de documentacion requerida para el cumplimiento del
sistema

» Asistente de calidad en la verificacion de parametros en linea
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ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA ~ * . |
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Breve historia de la empresa -

ECUADASA, o empacadora ecuatoriana danesa SA, se la conoce en el
mercado como “PLUMROSE”, marca registrada, desde hace 26 afios y es
originaria de DINAMARCA, la misma que supervisa las operaciones hasta
la actualidad, existe también una extension ubicada en VENEZUELA. La
infraestructura que se dedica al faenamiento de bovinos y porcino y a la
elaboracion de embutidos de origen carnicos, fue construida hace treinta
aiios con la finalidad de que sirva solamente para matadero de ganado
vacuno y porcino, por lo que en algunas areas es comun la comunicacion
por rieles metalicas, que transportaban las reses en aquel tiempo. 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, también de
igual origen, puesto que es politica interna, que la supervision de estas

gerencias, estén siempre a cargo de Daneses.

L.ocalizacion.-

Plumrose, se encuentra ubicada en la Av. Pedro Menéndez Gilbert, junto
Colegio Liceo Naval. Ocupa una area de 4000m? en la cual existe la planta
de procesamiento, oficinas administrativas, corrales para los animales a
faenar, planta de tratamiento de aguas residuales, talleres de
mantenimiento, comedores, vestidores, camaras de almacenamiento,

parqueaderos y cancha de fitbol.

Ci
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Mercado al que se destina el producto.-

ECUADASA, tiene dos marcas en el mercado, “PLUMROSE” y “LA
DANESA”, las mismas que se expenden a nivel local y regional en
diferentes provincias a nivel provincial, en donde la marca “Plumrose™ es

mayormente reconocida.

Estructura organizativa.-

La estructura administrativa y técnica de la empresa, consta de un gerente
general, al cual se comunican departamentos gerenciales subordinados,
como mercadeo, contabilidad, personal, sistemas, de planta.

Dentro de la planta existen: Dep. Control de calidad, desarrollo de nuevos
productos, produccion, bodegas de insumos y aditivos, bodegas de
despacho de productos elaborados vy de carne fresca, inspeccion veterinaria,

mantenimiento, laboratorio de microbiologia.

Tamaiio de la produccion.-

El tamano de la produccion que la empresa maneja es de 30000 toneladas

anuales, valor que corresponde al 85%, de la capacidad de produccion.
Tiene un perimetro de aproximado de 1000m”, y consta también de una

planta de tratamiento de aguas residuales, que ayudara a disminuir el
impacto ambiental, ademas de comedor para el personal de planta y
administrativo, talleres de mantenimiento vehiculares, y de planta,
vestidores del personal de planta, bodegas de congelacion para materias
primas, zona de abastecimiento de combustibles, corrales para la

permanencia de reses, parqueaderos, cancha de futbol.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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Gerente de pl
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L

| de calidad Produccion

Bodegas de insumos

Dep. ventas Dep.computacion

Laboratorio de microbiologia

Vendedores
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DIAGRAMA DE FLUJO SALCHICHA
" PERRO CALIENTE"

PCC
| RECEPCION DE RESES | reses vivas
| FAENAMIENTO |
| PESADO DE CANALES | recepcion de

{ aditivos
Cortes de came | DESPOSTES | ]

j pesado de
CarapaCWICAs:HCACION DE CORTES| ingredientes
paleta !

Adicion de salmuera:/l CURADO
Nitrito, polifosfato, sal [
| PICADO
Condimentos, aglutinantes | MEZCLADO
colorantes. |
| EMBUTIDO | PCC MAX 10°C
| COCCION | PCC Ti = 72°C x 45 min
| ENFRIAMIENTO | Ti= 22°C
| EMPAQUE | PCC T°=8°C
8-12 milibares
| ETIQUETADO -
| PESADO
| ALMACENAMIENTO | T° de la camara= 2-3 °C
|
| TRANSPORTE | camiones refrigerados

2-4°C

| DISTRIBUCION |

10
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DETALLE DEL PROCESO

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

seleccionados, son llevados hasta los corrales, en donde permanece un
estadio de 12-24 horas antes de su faenamiento.

Es politica de la empresa 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 consumo tiene la obligacion del decomiso y ehiminacion de las
canales, salvo el caso que el amimal sufra algin dano dentro de las
instalaciones y antes de ser faenadas estas pueden seguir en el proceso.

Es un PCC, puesto que el manejo y utilizacion de reses y cerdos enfermos
podrian llegar hasta el consumidor en el producto terminado, también
existe riesgo quimico, en cuanto algin derrame de combustible o el manejo
de insumos utilizados en las granjas y que son transportados en los mismos

moviles.

FAENAMIENTO.-
Las canales son llevadas al mterior del matadero, para ser aturdidos y luego

desangrados hasta su muerte, pasan por un proceso de desollado en donde
la piel es extraida, asi también como las visceras, despucs se dividen en dos

medias canales, lavadas y istas para la proxima etapa.

PESADO DE CANALES.-
LLas canales son descendidas desde el matadero hasta el pasillo de oreo,

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

separados, esto en presencia de los proveedores para demostrar la legalidad

11
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del proceso, en esta ctapa- se le aplica un ticket, que contiene hora,

proveedor, peso.

DESPOSTE.-

Il desposte es una operacton manual, en donde operadores obtienen
diferentes tipos de cortes de carne de res (pulpa blanca, pulpa negra, falda,
salon, cachete,_atravesado, etc.), porcino (perniles, brazos, lomo, chuletas,
costillas, tocineta entre otros.) y aves, en cuanto a las reses son mas de 30
distintos v en porcinos casi 10, en ¢l caso de los pollos son separadas las

pechugas, piernas y alas.

CLASIFICACION DE LOS CORTES.-

La clasificacion se base en la forma que se comercializa la carne, va Sjai en
producto transformado o como carne fresca.

Para el caso de los embutidos los cortes utilizables son aquellos que
contienen mayor contenido de proteinas como miosina y actina, por lo que

mejoran ¢l rendimiento ya que retienen mayor contenido de agua.

CURADO.-
Fin esta etapa se le adiciona a la carne una salmucra constituida de nitrito,

poli  fosfato, eritorbato, sal, agua v hiclo. esta salmuera tiene
aproximadamente 12° bourme, a una temperatura que se mantiene 2°¢, la
salmuera se la anade en batidoras en donde cf musculo se encuentra en
agitacion permanente de 25rpm por un tiempo de 15-17 horas o también es
invectada de forma automatica cuando es ¢l caso de chuletas, lomos, corte
bavonne.

Il nitrito es utilizado con mucha precaucion debido al alto grado de

toxicidad v se lo aplica como agente conservador en todos los embutidos, v
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del proceso, en esta etapa se le aplica un ticket, que contiene hora,

proveedor, peso.

DESPOSTE.-

El desposte es una operacion manual, en donde operadores obtienen
o

i
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diferentes tipos de cortes de carne de res (pulpa blanca, pulpa negra, fa%da,

salon, cachete, atravesado, etc.), porcino (perniles, brazos, lomo, chuieﬁis; !

costillas, tocineta entre otros.) y aves, en cuanto a las reses son mas de 30.
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distintos y en porcinos casi 10, en el caso de los pollos son separadas tas" 8T
N i

pechugas, piernas y alas.

CLASIFICACION DE LOS CORTES.-
La clasificacion se base en la forma que se comercializa la carne, ya sea en

producto transformado o como carne fresca.
Para el caso de los embutidos los cortes utilizables son aquellos que
contienen mayor contenido de proteinas como miosina y actina, por lo que

mejoran el rendimiento va que retienen mayor contenido de agua.

CURADO.-
En esta etapa se le adiciona a la carne una salmuera constituida de nitrito,

poli fosfato, eritorbato, sal. agua v hiclo, esta salmuecra tiene
aproximadamente 12° bourme, a una temperatura que s¢ mantiene 2°¢, la
salmuera se la anade en batidoras en donde el musculo se encuentra en
agitacion permanente de 25rpm por un tiempo de 15-17 horas o también es
inyectada de forma automatica cuando es el caso de chuletas, lomos. corte
bayonne.

El nitrito es utilizado con mucha precaucion debido al alto grado de

toxicidad y se lo aplica como agente conservador en todos los embutidos, y

12
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aunque la norma indica que los valores permitidos son de 125 ppm, muchos
de los productos no contienen mas del 50% de este valor.

La sal igualmente ayuda de forma considerable a la conservacion del
producto debido a los efectos mhibidores de algunas bacterias o
microorganismos que pudieran proliferar en el producto terminado, a mas
de actiia como agente de sabor.

El eritorbato por otra parte es un agente antioxidante que en algunos
productos unido al acido citrico, permite la estabilizacion del color
agradable de los embutidos a lo largo del tiempo de vida util.

El polifosfato utilizado es tripolifosfato, y se afiade como agente
texturizador para mejorar la retencion de humedad en ¢l embutido o corte
mejora la textura haciendo que prevalezca la sensacion de jugosidad en el
momento de la mordida.

Ver anexos: N° |

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

msumos vy aditivos, cada producto tiene una formulacion especifica de
condimentos y especias que 1mparten el sabor propio.

s considerado un PCC, porque si existiese una equivocacion en el pesado
del NITRITO, ocasionaria la manufactura de alimentos con alto grado de
toxicidad, riego que puede producir inclusive la muerte de algin
consumidor. Las medidas de precaucion par este riego ha sido la
identificacion con color rojo de las fundas en que se despacha el nitrito, asi

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

13
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PICADO.-
El picado consiste en someter las carnes curadas, al cutter, con el objeto de

reducir el tamano de los trozos de carne, permite la mezcla de los
componentes en forma homogénea, mejora las propiedades de coccion con
la ruptura del tejido conectivo. El Cutter sirve para elaborar productos de
pasta fina asi también el refinador, que se requiere en embutidos de pasta
extra fina, la temperatura juega un papel muy importante en esta ¢tapa ya
que la pasta sufre un recalentamiento debido al choque de cuchillas, es por
esto que es importante la adicion de hielo, caso contrario la cahidad se ve

Desmejorada apareciendo problemas de merma y arrugas 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 27mmHg, de wvacio, v se mezcla continuamente por
aproximadamente 30 minutos. La capacidad de los mescladores es de
aproximadamente 2 lotes, o 200 kg de pasta cada uno, la planta cuenta con
dos mezcladores.

Ver anexos: N° 2

EMBUTIDO.-
Las pastas son elevadas con ayuda de transportadores, hacia las maquinas

embutidoras , las mismas que contienen tolvas que van dosificando la pasta
en al interior de fa maquinaria, en donde un piston efectiia presion en ella |
hacia una valvula dosificadora, la misma que contiene calibres ajustables
de acero noxidable, cuando son salchichas existen al final de este etapa un

retorcedor , que enrolla la salchichas automaticamente mientras esta
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saliendo las pastas, y en el caso de las piezas de mortadelas, jamones, la
clipadora efectua el cierre de la pieza.

Es considerado un PCC, pues existe riesgo fisico, por la presencia de
metales provinentes de las herramientas de los operadores, 0 maquinas, en

esta etapa es adicionada la tripa v todo elemento fisico, no puede 5ur‘-7-""U
evidenciado sino hasta que llega al consumidor o al area rebanado cuanc[@ |
es el caso de de productos que se venden como paquete rebanados. ¥ :
Algunos autores, aconsejan para prevenir esto, un detector de metales justo
en esta etapa, antes del clipado, procedimiento que ayuda a la deteccion
Metalica y esta regido al monitoreo frecuente para evidenciar su buen

funcionamiento.

Ver anexos: N° 3

COCCION.-
I.os embutidos son colgados en carros o puestos en moldes metalicos y son

mtroducidos a hornos automaticos que reflejan la temperatura externa e
interna del producto, asi se utilizan cocinadores de estanque en donde el
embutido es inmerso en agua a temperaturas altas. En ambos casos la
temperatura interna minima es de 74°c x 30 minutos teniendo como
maxima 80°¢ por efectos de calidad.

El tratamiento térmico, dentro de un proceso de manufactura de alimentos
por lo regular siempre es un PCC, puesto que debe asegurar la letalidad de
microorganismos patogenos que pueden causar perjuicio a la salud publica,
en el caso de carnico existen algunos microorganismos indicadores como
es el caso de Listeria monocitogenes, Clostridium perfingers, y en el caso
de los embutidos con base de pollo es el genero Salmonellas. Cada
producto es sometido al analisis microbiologico cada tres meses para la

comprobacion del desempeio del tratamiento térmico.
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ENFRIAMIENTO.-
Luego de concluido el tratamiento térmico, los productos son llevados a

una zona de duchaje, en la cual utilizando agua como refrigerante
desciende la temperatura hasta 30°C, en un lapso de 15 minutos
aproximadamente, en algunos productos especialmente cuando estan en los
moldes se utilizan las camaras de enfriamiento y permanecen por 12 horas

antes de ser empacados.

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

maquina peladora y son transportadas en gavetas hacia la maquina
TIROMAT, la misma que funciona como una banda transportadora, pero
las bases son de material laminado, 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 empaque, esto se lo realiza a una
preston de vacto mintma de 12 milibares. Luego de esto una segunda capa
para superficie del empaque es puesta para asegurar el ingreso de aire y
mantener una lamina con informacion del producto, a la vez que es sellado
por resistencias eléctricas ubicado de manera horizontal a lo largo de toda
la hilera para separar los productos en fila. Al final de la maquinaria existen
cuchillas cortadoras para separar las filas en productos individuales.

A mas de este proceso, existe también en esta area rebanado, en donde
~piezas son cortadas en rebanadas por maquinas DIVIDER,
REANADORAS BIZERVAS, las mismas que son mucho cuidado en el
momento de la limpieza, el producto rebanado ¢s sometido a las maquinas
MULTIVACS, que son selladoras al vacid, la misma que es regulable

segin el tamano o especificacion del producto. En este punto donde la
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etapa se convierte en un PCC, por las operaciones manuales por parte de
los operadores de linea de empacado, v que pueden llevar una
contaminacion microbiologica , para evitar esto los operadores que estan en
contacto directo con el producto son muestreados para realizar analisis de
coliformes y hongos, los operadores se someten a normas exclusivas de
esta area como la inmersion de manos en sanitizante clorado cada 15
minutos al sonar de una sirena, también la utilizacion de guantes de

diferentes colores segun la actividad que realice dentro de este sitio.

ETIQUETADO.-
El etiquetado se lo realiza en forma manual y sobre la tripa, se seca la

superficie del producto y se procede a colocar la etiqueta, en esta etapa
existe el problema de encontrar una etiqueta adecuada para productos que
son sometidos a congelacion, puesto que muchos de los adhesivos que estas
contienen no se apegan a las necesidades, ya que es comin en el

almacenamiento fallas de calidad en presentacion por este motivo.

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

balanzas para la suma de los pesos antes del ingreso a las Bodegas de
almacenamiento, estos datos son utilizados para la programacion semanal

de la produccion.

ALMACENAMIENTO.-
Las Bodegas de Despacho que se mantienen a temperaturas inferiores de

4°C, alojan el producto terminado y lo almacenan en gavetas a una

distancia de 20 cm. de la pared y 2 m hacia el techo. Ademas que reparten
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el producto a los camiones refrigerados para ¢l expendio en el mercado de

provincias v local.

TRANSPORTE Y DISTRIBUCION.-
Los transportes plumrose, contienen sistemas de refrigeracion que

funcionan eléctricamente y tienen una duracion hasta de 4 horas de frio,
luego de esto los camiones regresan para recargarse, esto logra que se
mantenga la cadena de frio hasta la entrega y distribucion de nuestros

productos.
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CONTROLES EN LINEA

LIBERACION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los controles realizados en linea, realizados especificamente en cuanto a
limpieza y zanitizacion de las maquinarias.

En empaque y rebanado, la misma que es el area critica, la revision se la
realiza diariamente al inicio de la jornada y se buscan residuos de
productos, grasas en la superficie de maquinarias, se verifican que los pisos
ese encuentren libres de cualquier fjesperdicio y que los utensilios como
cuchillos, espatulas y balanzas se encuentren de igual forma.

Todo esto esta a cargo de un operador del area que monitorea con ayuda de
un registro de liberacion de equipos de Empaque y verificado por el

asistente de control de calidad. Ver anexo N°4

En caso de encontrarse algun residuo, no se puede dar marcha si estos no
son removidos con una limpieza improvisada antes de empezar a laborar.

Cada maquinaria tiene un instructivo especifico de limpieza que los
operadores deben de llevar al final de cada jornada de formma exacta, ya que
estos instructivos han sido evaluados por el jefe de mantenimiento segin

las indicaciones de los fabricantes. Fer anexo N° 3

Igualmente sucede con la liberacion de equipos en produccion. En caso de
que las operaciones de limpieza no se efectuaron con la misma regularidad
el operador tiene la obhigacion de comunicar la causa y se realizan accione
correctivas inmediatas.

Para estas funcion el departamento de control de calidad capacita una
persona de cada area con el conocimiento suficiente en SSOP v monitoreo
con registros, aquellas personas estan preparadas para tomar acciones

correctivas inmediatas, pero siempre bajo supervision. Ver anexos: N° 6
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INSPECCION DE PERSONAL

Esta inspeccion denota si los operadores tienen cuidado en los requisitos
que una planta de procesamiento de alimentos necesita, esto es el cuidado
en su uniforme, higiene personal y que de una u otra forma representa un
Tiesgo en el momento de la fabricacion, los puntos que se verifican estan
contenidos en chef list para el PERSONAL, de acuerdo a las diferentes
areas de proceso, el manejo de esta inspeccion es en toda la planta y el
uniforme complementario para cada area varia segun la necesidad , a

continuacion el uniforme adecuado para cada personal.

Empaque/rebanado | Produccion | Desposte Matadero | Mantenmimiento
UNIFORME  BLANCO [ UNIFORME [ UNIFORME UNIFORME | UNIFORME AZUL.
(PANTALON CAMIZA). | BLANCO. BLANCO , COFIA. | PLOMO. COFIA.
BUSO Y CALENTADOR | COFIA. MASCARILLA, DELANTAL | MASCARILLA,
INTERNO, COFIA, | GUANTES GUANTES CAFE. COFIA. | GUANTES
MASCARILLA., AMARILLOS | AMARILLOS O | CINTURON | QUIRUGICOS.
MANGAS. DELANTAL | DE CUCHO. | NEGROS SEGUN | PROTECCION. | BOTAS
AMARILLO O BLANCO | DELANTAL | ACTIVIDAD, ¥ PORTA | AMARILLAS.
SEGUN ACTIVIDAD | AZUL, BOTAS | DELANTAL CUCHILLO, | MANDIL AZUL
PLASTICAS. GUANTES | AMARILLAS | AZUL. GUANTE | GUANTE DE
DE LANA. GUANTES METALICO, METAL.,
PLASTICOS SEGUN CINTURO PORTA | BOTAS
ACTIVIDAD.  BOTAS CHUCHILLO AMARILLAS
BLANCAS BOTAS

AMARILLAS

El manejo correcto de este uniforme implica el cuidado y control en
contaminacion cruzada por uso de estos implementos por parte de personal
de areas diferentes.

Por otra parte existe prohibicion para todo aquel, que ingresa a la planta en
cuanto, al uso de joyerias como relojes, cadenas, anillos y mas que se

encuentran como items de check list en la revision diaria.
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Existe un registro de control en cada area de proceso de tal forma que todo
el personal acata esta disposicion el encargado de llevar este registro es
igualmente capacitado en esta actividad y por lo regular se toman aquellos
elementos que se han destacado con calificaciones elevadas en los cursos
de capacitacion dados por la empresa, el registro es verificado diariamente
por el supervisor de area conjuntamente con control de calidad.

Ver anexos: N°7

INSPECCION DE OPERACIONES SANITARIAS. -

Consta de verificacion en las necesidades y operaciones sanitarias de las
diferentes areas de proceso, esto es el monitoreo en las horas de produccion
v al final de la jornada vy consiste cuidar que el personal realice acciones
que contribuyan a la contammacion como por EJ. El desalojo
descoordinado de los desechos de fabricacion, limpieza continua de areas
criticas, control en limpieza 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 drea de
proceso de tal forma que disminuyan los riesgos de contaminacion, y tiene
toda la autoridad para corregir cualquier falencia de tipo sanitario durante
el proceso cada area de proceso tiene un registro de monitoreo para este fin
y se aplican a las normas especificas de area o departamento. Por lo
regular en esta actividad se utiliza mucho, los registros de acciones
correctivas, en donde el inspector de calidad levanta sobre el supervisor de
area un registro el mismo que denota una accion rapida, por ejemplo el
lavado de alguna de las camaras de almacenamiento, o de carros de

transportacion de materia prima o producto en proceso o utensilios como.
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moldes metalicos que pro ¢l uso continuo y la cantidad que maneja el
departamento de produccion necesitan siempre la revision de limpieza.

Ver anexos: N°&

MONITOREQ DE CLORACION DE CISTERNAS.-

El agua proveniente de la red publica, se mantienen en dos cisternas con
una capacidad de 430m’, diariamente el agua ingresa con 0.5ppm o
algunas veces con valores inferiores a este. Control de calidad con ayuda de
mantenimiento ejerce el momtoreo, y establece un registro diario de
cloracion que indica la fecha de cloracion, el operador encargado, cantidad

de cloro y medicion encontrada entre otros parametros.

Este procedimiento es verificado internamente por el muestreo en el
interior de la planta por el departamento de control de calidad, que verifica
las medidas de cloro en todas las areas de proceso. y a ademas en los
tanques de sanitizante que es utilizado para la desinfeccion al inicio de la
jornada en las maquinarias, y para sumergir las manos de los operadores en

el momento de la fabricacion. [Jer anexos: N°9Y
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INSTRUCTIVO DE MEDICION DE CLORO

se toman muestras de agua en diferentes areas proceso en especial
los puntos criticos y tanques de sanitizante.

en un tubo de ensayo, coloque 10ml de agua si es proveniente de
llaves de paso, si es de tanques de sanitizante coloque 1ml.

adicione tres gotas de ortotuluidina y afiada 9 ml de agua en caso de
las muestras de los tanques de sanitizantes

agite el tubo de ensayo.

coloque el tubo en el equipo orbeco-ellige. Y lleve la medida en
relacion a la coloracion establecida por el equipo comparandola con
la coloracion de la solucion.

registre en el formato de coloracion los datos encontrados de cada

area

El ORBECO-ELLIGE, es un equipo manual que compara la coloracion

obtenida por la reaccion que ocurre entre la ortotoluidina y el agua clorada,

frente a un phanton o estandar del equipo y que registran segun el color

valores entre 0.2 ppm y 10 ppm.

LLas medidas de cloro establecidas son:

Red interna 0.5-3ppm
Sanitizantes 25ppm
Pediluvios 50 ppm

Calculo para la adicion de cloro es:

V (H20) x (ppm)

(10) ([ ] cloro) (ppm@)

Donde:
V (Cloro)= Cantidad de cloro que se necesita anadir a la cisterna.

V (H20) = Cantidad de agua contemida en cisterna (430m3)
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(ppm) = Partes de millon a las que se desea llegar

(ppmo) = parte por millon inicial (dato obtenido por el equipo orbeco-ellige,
antes de la liberacion de cisterna.

10 = factor constante de la formula

() De cloro = concentracion de hipoclorito de Na que se utihiza (10%)

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
limpieza de los pisos y en algunas areas en donde la acumulacion de grasas
es evidente se utilizan detergentes de pH 12-14. Estos detergentes tienen
propiedades abrasivas por lo que su uso tiene ciertas precauciones ya sea en
la aplicacion o en el manejo de dilucion para la aplicacion de en maquinas
de espuma, que es una de las propiedades fisicas de esta sustancia, son a
base de hidroxido de sodio, hidroxido de potasio. Para el lavado de gavetas
y en aquellas maquinarias, donde no se puede usar pH tan elevados porque
provocan oxidacion. Se utilizan 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 diferentes tipos de detergentes a
concentraciones similares y establecer comparaciones en el grado de
limpieza que efecttian, y se toman para esto puntos como:

¢ no cause oxidacion en maquinarias sensibles

¢ que sea excelente desengrasante
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%+ que permitan efectividad en concentraciones menores
< que no perjudique los procesos de planta de tratamiento de aguas

restduales.

Cada proveedor entrega una muestra de su producto y adjunta ficha
técnica, hoja de seguridad (Ver anexos N°10) que ayuda a establecer
diferencias entre marcas.

LLa oxidacion en las maquinarias se determina, mediante pruebas de uso
detergente, tomando en cuenta que los materiales que constituyen la
maquinaria son de diferentes estructuras, es por esto que los detergentes se
los prueba primero en las concentraciones mas bajas recomendadas por el
proveedor, v se comprueba también si efectuo el desengrase suficiente, por
lo general los detergentes actiian después de 5-10 minutos después de la
aplicacion, por lo que esta caracteristica es evidente y rapida de determinar,
no asi la oxidacion que no es visible sino después de algunas horas. La
efectividad se mide en la capacidad de eliminar mayor cantidad de carga
microbiana en un tiempo determinado. Es asi que, se muestrea un area de
ensayo, luego se aplica el detergente en concentraciones bajas en la forma
establecida por el proveedor, y se toma muestras al final de este
procedimiento con técnica de isopado. Con estos tres factores se determina
la concentracion del detergente para que no cause oxidacion, que tenga
buen desengrase y que sea efectivo a la minima cantidades.

Por otra parte, en el caso de la planta de tratamiento de aguas residuales, se
trata de que los detergentes sean biodegradables de tal forma que en el
proceso del tratamiento las particulas de detergente se solubilisen y no
causen problemas como el exceso de espuma en los tanques de

sedimentacion.
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VERIFICACION DE CONTROLES EN LINEA DE
PRODUCCION.-

Los controles especificos, para la ¢laboracion de embutidos son ]le\@gé EY
L ] ) '
Bid

_ [ \ .'
por cada departamento (produccion, desposte, etc...), control de calgﬁad 0 N

. g ¥ o) . ,\ % ., “
verifica que los parametros reportados sean reales. Entre estos controlegs:
L1}

ITUINIG LTona

tenemos: C ; B

CONTROL DE MASAJEADO.-este parametro es muy importante, en la
elaboracion de jamones, v consiste en el control de tiempo de masajeado,
de las cames en batidoras que se encuentran en constante agitacion
(32rpm).
El tiempo varia dependiendo del tipo de came, que se masajea. Para la
carne de res y cerdo el tiempo es de 15-17 horas a una temperatura no
mayor a 10°C. Para el musculo de pollo de 8-10 horas a temperatura
similar. El operador de esta area utiliza un reporte de masajeado en donde
indica la hora de ingreso de carne a las batidoras y la hora final de este
paso, al igual que la temperatura.
El caso que exista una falla en este paso se obtendrian defectos de calidad
cOmo:
~ si el tiempo excedid el rango establecido, se obtendra gran cantidad
de agua no ligada en la superficie del producto final, debido a la
excesiva ruptura de las fibras musculares, que pierden la propiedad
de retencion de agua
~ siel tiempo es menor al rango establecido se obtendra:
-falta de homogenizacion de la solucion curante que pueden originar

manchas verdes en el producto final



INFORME DE PRACTICAS PROFESIONAL

ECUADASA-PLUMROSE

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

ligamiento de la emulsion con agente estabilizantes.

CONTROL DE MEZCLADO AL VACIQO.- el operador del mezclador al
vacio tiene la responsabilidad de llevar un registro de mezclado para cada
pasta de producto, en donde se debe registrar una presion manométrica de
-27mmbhg.
El mezclado al vacio es un paso que evita la presencia de burbujas de aire
en el interior del embutido, el que es considerado como defecto de calidad.
CONTROL DE PESOS.- En el caso de los productos que se expenden en
piezas como mortadelas, jamones, fiambres. se toman diez piezas y se pesa
cada una , y se reporta el valor media . Este procedimiento se lo reahiza al
inicio de la corrida, después de las 30 piezas y las ultimas diez. Para las
salchichas se realiza el pesado de 8 unmidades de una sola vez, este paso es
repetido 3 veces en cada lote, por el operador de la embutidora y de igual
forma el valor medio, es reportado en cada producto que se elabora en la
jornada.
Estos valores son de mucha importancia, debido a:
» Permite la verificacion del valor del peso. con respecto al valor
programado en la maquina.
~ Evita defectos de calidad, en la tripa, (ruptura) debido a la resistencia
a la presion que ejerce la embutidora en un peso mayor a lo
establecido.
» Evita defectos de arrugamiento en tripa en caso de un peso menor a

lo establecido.
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CONTROL DE CLIPADO.-

La mayoria de productos en pieza se someten al sellado por clips metalicos
que son ajustados automaticamente por la maquina (POLICLIPS) que esta
programada a una presion determinada dependiendo de la tripa que se este
utilizando o ¢l producto que se este elaborando.

El ajuste de clips, se conoce también como altura de clips, ¢s la medida
del cierre tomada del lado mas angosto. Para comprobar este parametro se
utiliza un vernier de caratula y se toman 10 piezas al inicio, después de 30
piezas y las ultimas 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 embutido en el momento de la coccion, por no resistir la
presion producida por la expansion de la masa.

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

contaminacion del producto.

CONTROL DE COCCION.- existe un programa de coccion para los
diferentes productos que se elaboran, pero tomando el contexto general del
tratamiento térmico para embutidos, la temperatura interna ideal de
coccion varia de 72-80°C por 45minutos. Estos parametros son registrados
para cada producto junto con los valores de humedad relativa.
Las fallas de calidad por tratamiento térmico deficiente son:

~ Proliferacion de microorganismos patogenos v descomponedores en

el almacenamiento del producto
~ Formacion de aire dentro del empaque o tripa.

» Olores y color desagradables.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La elaboracion de embutidos por una empresa reconocida en el
mercado, significa también compromiso del fabricante al entregar

alimentos sanos vy confiables.

LLas Buenas Practicas de Manufacturas no solo implica el buen
manejo de los operadores sino también, la decision de gerentes y
area admimistrativa al concientizar lo benéfico de un sistema de
calidad, vy que a largo plazo ofrece la reduccion de costos de

fabricacion.

La capacitacion del personal es uno de los pilares fundamentales,
para mantener el sistema, de no existir personal capacitado
dificilmente una planta de alimentos puede llegar a la certificacion

de un sistema de cahidad.

la creacion de registro v formatos para el monitoreo, se establece
siempre , de tal forma que ayude a mejorar la organizacion y que sea

facil de llevar por los operadores

El procesamiento de carnes, es uno de los procesos de manufacturas
muy sistematicos v tan solo falta un factor o parametro fuera de
rango para que pueda ser muy evidente en la calidad final del

producto.
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La cadena de frio para alimentos carnicos es indispensables para

garantizar la frescura y estabilidad de los productos terminados

El manejo de mitrito especificamente en el pesado, requiere siempre
de supervision debido a la toxicidad de este aditivo, por lo que es
necesario la identificacion, de los demas insumos, asi como
procedimientos de control y capacitacion en ¢l manejo de aditivo

alimentario

Algunos autores indican , que es de suma importancia la verificacion
del pH de las carnes antes que ingresen al proceso, por lo contrario
este es un parametro que no es tomado en cuenta , por que se
considera un buen faenamiento, y se obwvia , la relacion entre los
niveles de produccion y el almacenamiento de carne fresca dentro de
las camaras, que en muchas ocasiones es desproporcional, es asi que
se pierde el control de los carros con esta cualidad que optimiza la

calidad del producto final.

Plumrose utiliza aproximadamente lotes de 3800 kg de harina de
trigo, provenientes de Industrial Molinera, valor que es de suma
importancia si consideramos la produccion anual, aun asi no existe
monitoreo del riesgo quimico que esto representa en cuanto a la
posible presencia de aflatoxina en harinas y que se debe considerar
un control minimo cada seis meses como en otras empresas, mas aun

cuando no se posee de proveedores calificados.
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Dentro de mis practicas profesionales aprendi que nunca es
suficiente para controlar el proceso y debe regirse cada control con la
rigidez necesaria para evitar demoras, devoluciones, reclamos vy

sobre todo falta de confianza de los consumidores.

Aunque existe controles en linea que han dado muchos resultados
para la elaboracion de diferentes productos, el Departamento de
Control de Calidad, no tiene una buena inspeccion de materias
primas, material empaque, liberacion microbiologica de producto

terminado, control estadistico de la calidad.

Plumrose tiene el personal adecuado para mejorar ¢l sistema de la
calidad, pero no existe apoyo gerencial para que este departamento
tenga mas poder de decision y se imponga ante errores ocasionados

en la manufactura.
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ANEXOS 1
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5. DISPOSICIONES GENERALES

5.1 La materia prima reflrigerada, que va a utilizarse en la manufactura, no debe tener una temperatura
superior a los 7°C y la temperatura de la sala de desplece no debe ser mayor de 14°C.

5.2 El agua empleada en todos los procesos de fabricacion, asf como en la elaboracidn de salmuera,
hielo y en el enfriamiento de envases o productos, debo cumplir con los requisitos de la NTE INEN
1.108.

5.3 El agua debe ser polable y tratada can hipoclorito de sodio o calclo, en tal forma que exlsta cloro
residual libre, minimo 0,5 mg/l, determinado después de un tiempo de contacto superior a 20 minutos.

. 5.4 Todos los equipos y ulilerla que se ponga en contacto con las materias primas y el producto

semielaborado debe estar limpio y debldamente higienizado.

5.5 Las envolturas que deben usarse son: tripas naturales sanas, debidamente higienizadas o
envolluras antificiales autorizadas por un organismo compelente.

5.6 Las envolturas deben ser razonablemente uniformes en forma y tamafo, no deben afectar las
caracleristicas dei producto, ni presentar deformaciones por accién mecénica.

5.7 El humo que se use para realizar el ahumado del producto debe provenir de maderas, aserrin o
vegetales lenasos que no sean resinasaos, nl plgmentadaos, sin conservantes de madera o pintura.

5.8 Para las salchichas cocidas y escaldadas. a nivel de expendio se recomienda como valor maximo
del Recuento Eslandar en Placa (REP): 5,0x10° UFC/g.

5.9 Para las salchichas crudas, a nivel de expendio se recomienda como valor maximo del Recuenta

Estandar en Placa (REP): 1,0x10° UFC*/g.

6. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

6.1 Las salchichas deben presentar color, olor y sabor proplos y caracter(slicos de cada tipo de
productpo.

6.2 Las salchichas maduradas pueden tener el color, olor y sabor caracteristicos de la fermentaclon.

6.3 Las salchichas deben presentar lextura conslistente y homogénea libre de poros o huecos. La
superficie no debe ser resinosa ni exudar liquido y su envoltura debe estar completamente adherida.

6.4 El producto no debe presenlar alteraclones o deterioros causados por microorganismas o
cualquier agente biolégico, lisico o quimico, ademds, debe estar exento de materlas extraiias,

6.5 Las salchichas deben elaborarse con carnes en perfecto estado de conservacién (ver NTE INEN
1217).

* Unidades formadoras de cclonias.

(Continda)
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maduradas crudias escaldas cocidas mélodo
REQUISITO UNIDAD de

min. max. min. max. min. max. min. méx. ensayo
Pérdida por
calentamiento % - 35 - GO . G5 - 65 NTE INEN 777
Grasa total % - 45 - 20 - 25 - 30 NTE INEN 778
Proteina % 14 - 12 - 2 - 12 - NTE INEN 781
Cenizas % - 5 5 - 5 - 5 NTE IMEN 786
pH - 56 - 6,2 - 6,2 - B2 NTE IMEEN 783
Aglutinantes % - 3 - 3 - 5 - 5 NTE IMNEN 787

7.1.3 Los produclos analizados de acuerdo con las normas ecualorianas correspondientes, deben
cumplir con los requisitos microbiologicos, establecidos en la tabla 3 para muestra unitaria, y con los
de la tabla 4 para phuestras a nivel de fabrica.

TABLA 3. Requisitos microbiolégicos en muestra unitaria

maduradas crudas escaldadas cocidas método
REQUISITOS de
Mdax.UFC/g Max.UFC/g Max.UFC/g Mdx.UFC/g ensayo
Enterobacleriaceae 1,0x10% 1,0x10° 1,0x10° -
Escherichia coli** 1.0x102  3,0x10? 1,0x10" <g* NTE INEN 1529
Staphylococcus aureus 1,0x10% 1,0x10% 1,0x102 1,0x10°
Clostridium periringens 1.0x10° - & -
Salmonella ausf25g  aus/25g aus/25y  aus/25g

* Indica que el método del nimero més probable NMP (con tres tubos por dilucién), no debe dar
ningun positivo.

** Coliformes fecales.

TABLA 4. Requisitos microbiclégicos a nivel de fabrica
Salchichas crudas

REQUISITOS CATEGORIA CLASE n c m M
UFC/g UFC/g

R.E.P. 1 3 5 1 1,5x10°  1,0x10°

Enterobacteriaceae 4 3 5 3 1,Cl><103 1,0:-(1(]4

Escherichia coli** 7 3 5 2 1,0x10%  1,0x10°

Staphylococcus aureus 7 3 5 2 1,010 1,0x10*

Salmonella 10 2 10 0 aus/25g .

. ‘ (Contintia)
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8. INSPECCION fed . LA
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L A

8.1 Mueslreo ] '

8.1.1' El mueslreo debe realizarse de acuerdo a lo establecido en la NTE INEN‘-??E,“‘['J;’:???“'EI contral
bromataoldgico y la NTE INEN 1 529 para el control micrabioldgico. D
g Y p g c i E T

8.1.2 La mueslra extralda debe cumplir con las especilicaciones indicadas en los numerales 5, 6, 7, 8,
gy 10.

8.1.3 Si el casc lo amerila, se deben realizar otras determinaciones incluyendo la de toxinas
microbianas.

8.2 Aceptacidn o rechazo

8.2.1 A nivel de fabrica se aceptan los loles de! producto, que cumplan con los raquisitos del
programa de alributos que conslan en la tabla 4.

8.2.2 A nivel de expendio se aceptan las muestras que cumplan con los requisitos establecidos en la
tabla 3.

9. ENVASADO Y EMBALADO

9.1 Los materiales para envasar y embalar las salchichas deben cumplir con las Normas de higiene del
Codex Alimentarius antes de entrar en contacto con el producto y no deben presentar ningtin peligro
para la salud.

10. ROTULADO

10.1 El rotulado de los envases y paquetes debe cumplir con las especificaciones de la NTE INEN
1 334.

* INEST UGS, Bl JRIANG
DE NGranint i acioN
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ANEXOS 2

-clado

-
"

Registro de me

1 MASAJEADO

Oporadar de Curado:
Feoha:

CONTROL DE MASAJEADO Y MEZCLADO AL VACIO EN JAMONES

Batidara en bunn funcionamiento

i

Producto

Cadigo de desposte:

Baudora letra:

ot

Hora lnicial

Hora Final

Tiempao tatal de masaje:
(15-18 horas)

Observaclones:

Supervisor de Desposte

| MEZCLADO AL VACIO |

Operador de Mezclado:
Fecha:

Fecha:

Batidora/ letra:

Cadigo de mezclado

% de wvacio (min. 27 inHal

Tiempo Inwcial de vacio
Tiempe Final de vacio

Qhservaciones:

Jefe d¢ preduccion:

Revizian: 00

Forhs 2007 DE.AY
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ANEXOS 3

Registros de emitidos

PARAMET RUE

CONTROL DF PARAMENTRQS DE EMBUTICOCS

PROVUCTO

G ORS00 DE NESPOSTE

..\....—G_Oﬂ E LTS

HORES

AMCHD PLAND

I EUCEC
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e
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CRECK LIST DE CONTROL
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b P
HORA ‘
ANCHIO » FLAND

T DE CL

ALTURANE CLIV

250

LU AVETRO DF LR JTIED
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ECUADASA-PLUMROSE

ANEXOS 4
Liberacion de equipos de empaque

LIBERACION DE EQUIPC DE EMPAQUE

Elanorada 1o Faichia:
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k“..—‘{i:-,. £y ) 5 | —
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ez
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ECUEPOS [ Tresorciz "
de resicus ae manghag i
st | ko] s [ no ] s | no ]| s | uo

Santiz oo Lihewotin DREEERVAIDONLS

T AT

SE. | ALCDIRAS
BAPC DE AN
B PARADCRA

Feuionae ' . . ‘ _ .
Cartara w1 ) _
Bl O ""F:" 2 |z . i ] ; ’ . i i -

JTNSILICE [ & [ wo st N6 [ = ! we | s | No ] |
EUCHTTOE NI N N il
GAVETAS B .
5 ENER AN

L s - - - i
AT TG DS SALC I G [ | i i ) i ]

skl
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ANEXO S

Limpieza y sanitacion de las maquinas

Limpieza Y Sanitacion De Las Maquinas

Rebanadoras BIZERBA

Al final de la Jornada de Trabajo, se sigue el siguiente procedimiento.
1.-Pulsar el boton de limpieza.

2.- Desconectar la maquina antes de proceder a la limpicza v/o al mantenimiento
de Ta misma, 3.-Eliminar manualmente los desperdicios alimenticios

4 -Desmontar la mdquina en la siguiente sccucncia (referirse a csquema de la
TAGUITIAL);
o (linta transportadora (18)
e Brazo Depositador (15)
¢ Bastidor de Cadenas (13)
e Sujctador dc genero (5)
e Carro de aproximacion (6)
e Cubierta de la cuchilla (3)
e Rascador-protector de la cuchilla (A) (partc posterior del
cquipo)




- — A&
3 ‘-2’;')_»,& g é U PR T Y .

- ‘o b W A N/ Al e B g i

Maqumas Rebanadoras

5.-Sumergir las piezas desmontadas por separado en una solucion de
detergente preparado con agua tibia. La preparacion de la solucion de
detergentes se la lleva a cabo segun las indicaciones del proveedor.

6.-Restregar las piezas, usando un pafio. La cinta transportadora es
restregada con un cepillo. La cuchilla de esta maquina es restregada
con trapo humedecido. Tener la precauc’ ‘'on de no hechar agua.

7.- Enjuagar todas las piezas con abundante agua

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

9.-Escurrir el exceso de agua

10.-Después de la limpieza, desinfeccion y enjuague, de]ar que las piezas
se sequen dejandolas desarmadas.

11.-Este procedimiento lo lleva a cabo un operador de produccion.




al ~Abterta deo s i

C'lduudb‘
‘ 13

Brazo
15

Depositador

Cinta 4g .
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ANEXO 6

Memorandum para personal de empaque
MEMORANDUM

DE: DEP.CONTROL DE CALIDAD

PARA : PERSONAL DE EMPAQUE /| REBANADC
ASUNTO: RESPONSABLES DE CHEK LIST PARA EL MES DE SEPTIEMBRE

Su acradece 13 colaburacan brindoce al grupa del mes de AGOSTO, a conbinuacion el islado para el moes de
SERPTIFMBRRE

NOTA: El personal que por cualquier motive se enfermase durante la semana gue le corresponde
llevar el resgitro o check list, io reemnplazara aguel personal que le corresponderia eén la semana entrante
y en caso de que fa publicacion de esta lista se retrase. la ultima persona de esta, sera la encargadala,

de flevar el registro, hasta cuando, se reincarpore una nueva lista,

REGISTRO DE LIBERACION DE EQUIPOS EMPAQUE

01-Sep 03

F"i-:_a L HOA EDWIN
GARLDS TOMAL A

N8-Sep 03

RENG FL L ENNY

15-Su0-03

GLADYS MOBLUERA

22-S0p U3

CHECK LIST DE PERSONAL DE EMPAQUE/REBANADO

[GLACYE BUARLL ] . O1-5ep03”
[CLADYS MOSUJERA o fBEep 07

(DAYILA WARIA o e fead »
[ — e e s

|'\1.';.1 NE =0 l:-,-‘- t‘.-'!.’.'b.\h“;ﬁ ) 2?_::; =0 Llj i)

CHECK LIST DE OPERACIONES SANITARIAS DE EMPAQUE/REBANADO

, \ieLHSiF-j TR i 01-5cp-03 %
FIGUE=0A FOWWIN y UH-5ep-02 '
BE FILRES - 15-8en3 ' |
vast..nz seleia ' 22 Sep-s ,

et 1 . ' |
REGISTRO DE LIBERACION DE EQUIPOS REBANADO

“FNREY ¥aisUAL " ™ Sop-03

VASGULL SENEDA (B-Sen-0a =

IRICARDS FIGUEROA ) 15-8e0-03

JOSE FIORES _ 72 Sopla |
1

Para todo ¢l personal ean gsta responsabilidad, la empresa agradece su colaboracion,

DRTO. DE CONTROL OE CALIDAD
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Check List de personal

CHECK LIST
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ANEXO 9

Registro de dosificacion de cloro en cisterna
HEGISTRO I1F | A DASIFICACION DE CLORD £M CISTERMA-DEPARTAMENTO DE MANTERIIENTO
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ANEXOS 10
Chlor-A-Foam
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