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EXTRACTO

Con la entrada en vigencia del Tratado de Libre Comercio entre Centro América y los
Estados Unidos de Norteamérica, las empresas salvadorefias ven una oportunidad
para comercializar sus productos en mercados mayores que el salvadorefo, pero
para competir en mercados internacionales, se necesita cumplir con estandares de
calidad. Es por ello que se presenta el Disefio de un Sistema de Gestion de Calidad,
que integra las herramientas de control BPM, POES y HACCP, aceptadas a nivel
mundial por el Codex Alimentarius. Dicha Gestion de Calidad aborda todas las fases
y variables que afectan el proceso productivo de los embutidos y asi garantizar la
calidad e inocuidad de estos productos.

El Sistema de Gestion de Calidad, ha sido disefiado como una herramienta
estandarizada para ser aplicada por todas las empresas nacionales establecidas que
se dedican a la produccion de carnes frias, comunmente conocidos como embutidos;
presentando los procedimientos para la implantacion de dicho sistema.



INTRODUCCION

Ante la entrada en vigencia de los diferentes Tratados de Libre Comercio y en especial
el firmado por los paises de Centroamérica con los Estados Unidos de Norteamérica, se
ve la creciente necesidad de que las empresas dedicadas a la elaboracion de productos
alimenticios, especificamente de productos embutidos, se comprometan a la generacion
de alimentos inocuos y con altos estandares de calidad, que les permita competir en los
mercados internacionales; participando asi activamente en el desarrollo empresarial y
de la sociedad, por medio del incremento de la productividad y competitividad del sector

empresarial nacional.

En el presente documento se definen los elementos que intervienen en el proceso de
fabricacion de embutidos, Sistemas de calidad y Tratado de Libre Comercio; ademas,
de conocer el proceso productivo y el marco juridico tanto nacional que deben cumplir
las empresas dedicadas a la elaboracién de embutidos, como internacional para cumplir

con los requisitos de exportacién de estos productos.

Ademas se presenta la Investigacion de Mercado, en la que se mide la satisfaccion del
cliente con respecto a los productos que se comercializan en la actualidad, el analisis
de oferta y demanda, adicionalmente una tabla comparativa entre los requisitos
nacionales que deben cumplir las embutidoras y los requisitos establecidos por el

Codex Alimentarius a nivel internacional.

Se ha realizado un analisis de la situacion actual de esta industria mediante el uso de la
herramienta conocida como FOLA (Fortalezas, Oportunidades, Limitantes y Amenazas),

tanto para la industria nacional, como para los paises de la regién centroamericana.

En el tercer capitulo se presenta el disefio del Sistema de Gestién de Calidad, basado
en el cumplimiento del sistema HACCP (Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control) por ser el exigido por la FDA (Food and Drugs Administration, USA) y el Codex

Alimentaruis; en el cual contiene la interaccion de los componentes y su funcionamiento
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al realizar la combinacion entre las Buenas Practicas de Manufactura, los
Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento y el Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control; ademas, dentro del sistema se indican por ejemplo, los procesos a
seguir y las caracteristicas necesarias de infraestructura y funcionamiento para la
correcta implantacion del Sistema. Esto para dar cumplimiento a la seguridad
alimentaria (inocuidad) en el marco del Tratado de Libre Comercio.

Es necesario considerar que para evaluar los costos del sistema, se tomdé como
prototipo una empresa promedio ya establecida con una produccion diaria de 22,000
Lb. y que cubre el 25% del mercado nacional, para la cual se definen las diferentes
variables que afectan econémicamente la puesta en marcha del sistema desarrollado.
Asimismo se detalla el impacto social y ambiental sobre el cual repercute la

implantacion del sistema.

En ultimo término, se desarrolla el Plan de Implantaciéon del Sistema, en el cual se
definen las actividades a desarrollar y el tiempo necesario para concluirlas, ademas se

presentan los Indicadores de Gestion para la medicion y Control del Sistema.
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TEMA DEL PROYECTO DE GRADUACION.

“DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD PARA LA INDUSTRIA
NACIONAL DE EMBUTIDOS EN EL MARCO DEL TRATADO DE LIBRE COMERCIO.”

OBJETIVOS DEL PROYECTO.

GENERAL:

Disenar un Sistema de Gestion de Calidad que permita a las empresas productoras de
embutidos a nivel nacional exportar sus productos a mercados internacionales, con los

que El Salvador firme Tratados de Libre Comercio.

ESPECIFICOS:

Analizar la situacidon en la que se encuentra actualmente la industria de los

embutidos en El Salvador.

e Medir la calidad de los productos fabricados por las empresas nacionales a través
de la satisfaccion del cliente y comparandolo con los estandares internacionales de
acuerdo al Tratado de Libre Comercio.

e Presentar un Disefio de un Sistema de Gestion de Calidad que permita mejorar el
proceso productivo para la elaboracion de los embutidos.

e Presentar los costos de implantacién del Sistema de Gestién de Calidad y sus
beneficios a la empresa, la sociedad y el medio ambiente.

e Elaborar el plan de implantacion para poner en marcha el Sistema de Gestién de

Calidad propuesto.
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ALCANCE Y LIMITACIONES.

ALCANCE:

La investigacion tendra como origen desde la recepcion de la materia prima para la
fabricacion de embutidos, tomando en cuenta el nivel de calidad con la cual se recibe,
estudiando a la vez el proceso productivo de la misma; hasta los procesos de
preservacion y empaque al vacio del producto terminado depositado en la bodega

principal cumpliendo con los Estandares Internacionales de Calidad.

En el estudio se hara un especial énfasis en los procesos productivos para el
aseguramiento de la calidad y el cumplimiento de los requisitos sanitarios necesarios

para poder comercializar internacionalmente el producto.

LIMITACIONES:

e El proyecto estudiara unicamente las empresas de embutidos que produzcan a nivel
nacional que se encuentren debidamente establecidas y registradas en la
Asociacion Salvadorefia de Industriales Carnicos (ASICARNE).

e Para la realizacién de la investigacion se tomara en cuenta la tecnologia disponible
para fabricar embutidos.

e La fuente de investigacion bibliografica en su mayoria se efectuara a través de

consultas de publicaciones en Sitios Web.



JUSTIFICACION

Con la entrada en vigencia del Tratado de Libre Comercio entre Centro América y los
Estados Unidos de Norteamérica, las empresas salvadorefias ven una oportunidad para
comercializar sus productos en mercados mayores que el salvadoreio, para poder
competir se necesita cumplir con estandares de calidad. Esta calidad no
necesariamente significa incremento de los costos, ya que los productos con los que se
va a competir gozan de prestigio (marcas internacionales reconocidas) y que ingresan a

un precio ampliamente competitivo.

Con el ingreso de nuevos productos alternativos de alta calidad, el reto es generar
competitividad, si se mejora la calidad del producto, los volumenes de produccion
tenderan a incrementarse conllevando a nuevas fuentes de empleo, pero
indudablemente se tendra que trabajar con el posicionamiento de la marca en el

mercado.

Ante la oportunidad de exportar, los productos salvadorefios generaran divisas, asi
como también, mejorara el indice de la Poblacion Econémicamente Activa (PEA) y por

consiguiente las empresas pueden crecer regionalmente (Ver Anexo A).

Si el producto es de éxito pueden venderse las franquicias para producir y comercializar

en otros paises, como por ejemplo el Pollo Campero.
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RESULTADOS ESPERADOS AL CONCLUIR EL PROYECTO

e Que las empresas productoras de embutidos a nivel nacional implementen el
Sistema de Gestion de Calidad propuesto, para generar la oportunidad de
competencia.

e Hacer del conocimiento de las empresas nacionales, las normas y herramientas
necesarias y exigidas por la Administracion de Alimentos y Medicamentos (FDA)
para la produccién y exportacion de embutidos.

¢ Que el Sistema de Gestion de Calidad sea una herramienta estandarizada que sirva
de base para todas las Empresas que se dedican a la produccion de carnes frias

(embutidos).

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En ElI Salvador existen 12 empresas embutidoras registradas en la Asociacion
Salvadorefia de Industriales Carnicos (ASICARNE) que contribuyen y participan con el
85% de producto en el mercado nacional, el restante 15% del mercado esta cubierto por
pequeias empresas Yy transnacionales que compiten con alta calidad y con un precio

atractivo.

Con la entrada en vigencia del Tratado de Libre Comercio, las compafias
transnacionales que fabrican embutidos tendran un mercado altamente competitivo en
El Salvador y por lo tanto, las empresas nacionales tendran que mejorar su calidad y

precio para poder competir.

En la actualidad estas 12 empresas han cumplido con los requisitos minimos de calidad
establecidos por el Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG), pero para poder
competir internacionalmente se necesita que cumplan con los requisitos establecidos
por la administracion de Medicamentos y Alimentos de los Estados Unidos de Norte
América (FDA, por sus siglas en inglés), que no es mas que las normas exigidas en el

Codex Alimentarius.



CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 CONCEPTOS BASICOS

1.1.1 EMBUTIDOS

La palabra embutido significa llenar algo dentro de otra cosa y apretarlo; de ahi que es
usada por dos industrias: una que es la industria metal mecanica; en la que se entiende
por forjar una chapa por medio de esfuerzos en un molde para asi obtener una forma
diferente a la chapa inicial, y por otro lado en la industria alimenticia; que es conocido
por todos los alimentos que son elaborados por medio de carnes (especialmente de
cerdo) que son introducidas en una bolsa en forma de tubo (generalmente tripa) que es
apretada por los extremos para que quede comprimido y que son preservados por
medio de sal y otras especias. Hoy en dia también se elaboran embutidos de carnes

blancas; como son pollo y pavo.

Componentes Basicos de los Embutidos

Fundamentalmente es la carne picada, los productos difieren sobre todo en la
presentacion, en condimentacion y en los métodos de procesamiento utilizados. La
composicién basica de los embutidos son los compuestos carnicos, grasa, agua, nitritos
y nitratos, fosfatos, condimentos sustancias de relleno y sustancias ligantes; y en
algunos se incluyen otros componentes como: preservantes, antioxidantes y fijadores

de color. Ingredientes carnicos: el tejido animal.

Ingredientes
Carne: El ingrediente principal de los embutidos es la carne que suele ser de ganado

porcino o vacuno, también se puede utilizar la carne de aves de corral.

Grasa: La grasa puede entrar a formar parte de la masa del embutido bien infiltrada en
los magros musculares, o bien, afiadida en forma de tocino. Se trata de un componente
esencial de los embutidos, ya que les aporta determinadas caracteristicas que influyen

de forma positiva en su calidad sensorial.



Sal: La cantidad de sal utilizada en la elaboracion de embutidos varia entre el 1 y el 5%
de la mezcla total de la pasta. Los embutidos madurados contienen mas sal que los
frescos. Esta sal adicionada desempefia las funciones de dar sabor al producto, actuar
como conservante, solubilizar las proteinas y aumentar la capacidad de retencién del
agua de las proteinas. La sal retarda el crecimiento microbiano. A pesar de estas
acciones favorables durante la elaboracidn de los embutidos, la sal constituye un

elemento indeseable ya que favorece al enranciamiento de las grasas.

Azucares: Los azucares mas comunmente adicionados a los embutidos son la
sacarosa, la lactosa, la dextrosa, la glucosa, el jarabe de maiz, el almidén y el sorbitol.
Se utilizan para dar sabor por si mismos y para enmascarar el sabor de la sal. Pero
principalmente sirven de fuente de energia para las bacterias acido-lacticas (BAL) que a
partir de los azucares producen acidos lacticos, reaccion esencial en la elaboracion de

embutidos fermentados.

Nitratos y nitritos: Los nitratos y nitritos desempefian un importante papel en el

desarrollo de caracteristicas esenciales en los embutidos, ya que intervienen en la
aparicion del color rosado caracteristico de estos, dan un sabor y aroma especial al

producto y poseen un efecto protector sobre determinados microorganismos.

Condimentos y especias: La adicion de determinados condimentos y especias da lugar

a la mayor caracteristica distintiva de los embutidos crudos curados entre si. Asi por
ejemplo el salchichdn se caracteriza por la presencia de pimienta, y el chorizo por la de

pimentén.

Tripas: Son un componente fundamental puesto que son el envase del resto de los

ingredientes, condicionando la maduracion del producto. Se pueden utilizar varios tipos:

a. Tripas animales o naturales: intestinos, menudos de animales como la vaca y el
cerdo utilizados culinariamente; y han sido los envases tradicionales para los

productos embutidos. Este tipo de tripas antes de su uso deben ser



escrupulosamente higienizadas y secadas ya que pueden ser vehiculo de
contaminacion microbiana. Las tripas naturales pueden ser grasas, semigrasas o

magras.

b. Tripas artificiales:
» Tripas de colageno: Son una alternativa logica a las tripas naturales ya que estan
fabricadas con el mismo compuesto quimico.
» Tripas de celulosa: se emplean principalmente en salchichas y productos
similares que se comercializan sin tripas.

» Tripas de plastico: Se usan en embutidos cocidos

1.1.2 CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS

Existe una gran variedad de productos carnicos llamados “embutidos”. Una forma de
clasificarlos desde el punto de vista de la practica de elaboracién, reside en referirse al
estado de la carne al incorporarse al producto. En este sentido, los embutidos se

clasifican en:

» Embutidos crudos: Aquellos elaborados con carnes y grasa crudos, sometidos a un

ahumado o maduracién. Por ejemplo: chorizos, salchicha desayuno, salamis.

» Embutidos escaldados: aquellos cuya pasta es incorporada cruda, sufriendo el

tratamiento térmico (coccidén) y ahumado opcional, luego de ser embutidos. Por
ejemplo: mortadelas, salchichas tipo Frankfurt, jamoén cocido, etc. La temperatura
externa del agua o de los hornos de cocimiento no debe pasar de 75 — 80°C. Los
productos elaborados con féculas se sacan con una temperatura interior de 72° - 75°
C y sin fécula 70 — 72°C.

= Embutidos cocidos: cuando la totalidad de la pasta o parte de ella se cuece antes de

incorporarla a la masa. La temperatura externa del agua o vapor debe estar entre 80

y 90°C, sacando el producto a una temperatura interior de 80 — 83°C."

! http://www.science.oas.org/OEA_GTZ/LIBROS/EMBUTIDOS/cap25.htm



Tabla 1. Productos Fabricados en la Industria Salvadorena.

PRODUCTO TIPO DE PRODUCTO
Salchicha Alemana, roja, pasa, fina y de pollo.
Mortadelas Roja, viena y jamonada.
Jamones Popular, danés, pavo, pullman, familiar y virginia.
Chorizos Argentino, parrillero, mexicano, desayuno y longanizas.
Salamis Salchichones.

Datos proporcionados por: Empresa La Unica, Carnicos Real y Productos Carnicos.

1.1.3 PROCESO DE PRODUCCION

a. Proceso de Fabricacion
Tradicionalmente la elaboracién de embutidos ha sido meramente empirica, ya que no
se conocia la relacion entre la actividad microbiana, y los cambios, fundamentalmente

sensoriales, que se desarrollaban en el producto durante el curado.

En la actualidad sabemos que los cambios en la composicidén, sabor, olor y color que
tienen lugar en los productos carnicos fermentados se deben fundamentalmente a la
microbiota natural o afiadida, que se desarrolla en el producto durante la fermentacion y

maduracién de este y ejerce una actividad enzimatica intensa.?

b. Proceso Productivo de Embutidos.

Como inicio del ciclo de producciéon se tiene la recepcion de materia prima para el
almacén principal, luego es transportada hacia la picadora la cual posee diferentes
cuchillas y rejillas que dividen las carnes en partes pequenas de tal forma que puedan
ser trituradas en el cutter o mezcladora; después de este proceso pasa a ser formulada
dependiendo la produccion que se vaya a realizar, operacion que consiste en pesar la
carne para obtener las cantidades necesarias para cada producto, después de ello pasa
a la maquina mezcladora (cutter) la cual es una maquina de gran capacidad que
elabora la pasta para la produccion de todos sus productos, en esta maquina se

depositan todos los ingredientes que son necesarios para la produccion de estos

2 http://www.alimentacion-sana.com.ar/informaciones/novedades/embutidos.htm



embutidos. Después de la formulacidn de carnes, sus ingredientes son llevados a un
molino automatico, enseguida la masa es transferida a la embutidora la cual consta de
boquillas que permite introducir la pasta en la tripa y que posteriormente es amarrada a
las dimensiones normalizadas; la siguiente operacién es el secado a vapor y ahumado
para los productos que asi lo requieren, el horno seca y cocina a una temperatura de
71° C; después de la coccion pasa al enfriamiento en pilas a una temperatura de 5° C,
lo que permite darle al producto un mayor cuerpo pasando posteriormente al empacado

y sellado quedando listo para el despacho y distribucién. (Anexo B)



c. Carta de Proceso

Empresa: Departamento: Producto:
Nombre del proceso: Hecho por:

Inicia en: Almacén de M.P. Termina en: Bodega de producto terminado
No. diagrama: Frecuencia: Fecha:

. . BN S S & & AR P N
S & N $ & N N S N
DESCRIPCION DEL METODO Q@ \@n &{&\% Q&\ \\i\g& Q\Q“% Q}:’\\\ &\éb %\&‘
Almacenaje de M. P. (Carne) O |:| |:> ;/V -18°C
Transporte de M. P. Q |:| /Z>/ D v 9m
p —
Picado de M. P. @’/D I:> D v
Pesado de M. P. <2 | |:> D v
~— _
Almacenaje de M. P. preparada Q |:| |:> \B\V -18°C
Almacenaje de aditivos y especias O |:| |:> LLW 14°C
ivosy spoci =) | D
Pesado de aditivos y especias
Almacenaje de aditivos preparados O |:| |:> ‘Dﬁ 14°C
,/
Transporte de ingredientes O |:| qr D v 8.6m
Transporte de M. P. preparada O |:| ’i> D v 5.6m
"
Mezclado y emulsionado @ﬂ |:> D v
Embutido <5 D |:> D v
Secado |:| |:> D v
\‘
Transporte O I:' E D v 4m
0 | D
Cocido @ |:> v
=) | D
Transporte O E v 5m
p —
Enfriado § \g |:> D v
Transporte O |:| D v 9m
p - ——
Empaque 0 \Q\ D v
Bodegaje de producto terminado O |:| |:> ‘D ;; 0°C

En el caso de los embutidos que necesitan corte para ser empacados, se envia a una
maquina rebanadora y posteriormente se realiza el proceso de empaque, lo cual

dependera de la presentacion del embutido.




1.1.4 CLASIFICACION DE LA INDUSTRIA DE EMBUTIDOS SEGUN
ClIU.

La industria embutidora esta catalogada segun la Clasificacion Industrial Internacional
Uniforme. (CIIU)® Revisién 3 realizado por la Organizacién de las Naciones Unidas

(ONU) de la siguiente manera:

Gran Divisién D. Industrias Manufactureras
Grupo : 15. Elaboracion de Productos Alimenticios y Bebidas
Subgrupo : 1511.  Produccion, transformacion y conservacion de carne y

derivados carnicos.
Actividad : 151104. Produccién de embutidos.

1.1.5 ANTECEDENTES HISTORICOS GENERALES DE LA INDUSTRIA
DE EMBUTIDOS

Desde que los hombres vivian en cavernas, mostraron afan por mantener en buenas
condiciones la carne que cazaban, para evitar que se pudriera. Del ahumado a la
salazon, muchas han sido las formas de almacenar durante un cierto tiempo el producto
que tanto trabajo costaba conseguir. Los embutidos son una de las formas por las que,

durante siglos, se ha logrado conservar en 6ptimas condiciones.

Hasta hace poco y sobre todo en los pueblos, la matanza era, ademas de una
celebracion y una jornada festiva, la ocasion en la que se sacrificaba a los cerdos con
los que se elaborarian diferentes alimentos, que serian el sustento de las familias
durante una larga temporada. Aun hoy, se sigue realizando, pero ya mas como una

tradicién y como forma de consumir productos caseros que como una necesidad.

Aunque su demanda ha aumentado, por lo que la mayor parte se fabrican de forma

industrial, los que se hacen artesanalmente aun tienen una importancia fundamental en

? http://www.camaradirecta.com/webccb/temas/newsie/CIIU/d.htm



la despensa de muchos hogares, especialmente de los que aun gozan de vinculos con

pequenos pueblos.

1.1.6 SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE EMBUTIDOS

a. Entorno Nacional

La Asociacion Salvadorena de Industriales Carnicos (ASICARNE) menciona que el tipo
de productos del sector son elaborados con materias primas mas versatiles para sus
procesos y a la vez mas baratos como son la carne de aves y la carne mecanicamente
deshuesada o industrial proveniente del exterior, dejando fuera de consumo la
produccion de carne de cerdo provenientes de las granjas nacionales dedicadas a la
porcicultura; debido a que en la actualidad los rastros que existen atentan contra la
calidad requerida para exportar, limitando asi el mercado de los embutidos solo al

nacional donde la competencia es dura y es necesario mantener los costos bajos.

La Asociacion Salvadorefia de Industriales Carnicos (ASICARNE) también asegura que
el mercado nacional de carne de cerdo solo ofrece canales enteros y ellos requieren
cortes especificos segun sus necesidades, lo que les causa problema, encontrando esa

facilidad al comprar en el exterior justo lo que necesitan.*

Los industriales dedicados a la produccién de embutidos en el aino 2005, lograron
afianzar la mayor parte de las cuotas de importacion negociadas en el Tratado de Libre

Comercio (TLC) con Estados Unidos, sin pago de arancel.

Los embutidores se aseguraron el acceso a la mayor parte de las cuotas de
importacion de carne de cerdo de Estados Unidos (1,650 toneladas métricas), dejando
un minimo porcentaje para nuevos empresarios interesados en beneficiarse del

acuerdo.

Tras negociar con el gobierno los reglamentos que normaran el manejo de las cuotas

del TLC, los embutidores tendran el derecho de importar anualmente 750 toneladas de

* http://www.camagro.com/actualidad/



carne de cerdo estadounidense, sin pagar arancel, a cambio de comprar previamente

porcino local.

También tendran licencia para importar el 80% de las 900 toneladas restantes de la
cuota total, sin necesidad de adquirir cerdo nacional, para estar exentos de arancel.
Solo dejaron el 20% para los comerciantes que deseen convertirse en importadores y

aprovechar los beneficios del TLC.

El Tratado asigndé una cuota de 1,650 toneladas métricas, que dividié en 750 para los
industriales comprometidos a comprar carne local y 900 que quedaron libres para los

que no tienen compromisos nacionales de compra.

Finalmente, podran importar 1,470 toneladas métricas de carne de cerdo
estadounidense, durante el primer afo de vigencia del TLC, sin aranceles. Dentro de las
1,470 estan las 750 toneladas que ya tenian, mas 720 de las 900 que pretendian

acaparar.’

La tendencia de importacion de materia prima para la produccién de embutidos, en los

ultimos 4 afos se ha incrementado gradualmente, no asi las cuotas de exportacion.

Descripcion General del Subsector Industrial.
Segun datos proporcionados en el 2003 por el periédico “La Prensa Grafica” de El
Salvador, son 15 mil empleos directos e indirectos los que genera el sector industrial de

embutidos en el pais, con un aporte anual de $33.6 millones en ingresos.

En El Salvador, “la producciéon se origina en un subsector industrial y un subsector
artesanal. La industria esta concentrada en San Salvador, donde hay mayor poder de
compra, mejor infraestructura y condiciones logisticas. Los procesadores artesanales
estan distribuidos en todo el pais, en concentraciones fuertes en el mercado central de

San Salvador y en Cojutepeque (Departamento Cuscatlan). La oficina de Inspeccion de

5 Publicacion 16 de febrero 2005 , El Diario de Hoy
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Productos de Origen Animal del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (IPOA) y la
Asociacion Salvadorefia de Industriales Carnicos (ASICARNE), contabilizaban 11
plantas procesadoras de embutidos debidamente registradas hasta el afio 2003; las
cuales generan, segun la temporada (el mes de diciembre es el mes de mayor
produccion), una producciéon de 544,000 a 680,000 Kg. de embutidos mensualmente, lo
que representa una produccién anual promedia de alrededor de 7,630 tm.”. Para el afio
2006 se contabilizan 12 plantas procesadoras de embutidos (Anexo C) registradas en la

Asociacion Salvadorefia de Industriales Carnicos (ASICARNE).

b. Entorno Internacional

De las importaciones totales de embutidos durante los afios 2000 y 2001, EI Salvador
adquiria aproximadamente el 50% de Costa Rica y Guatemala. Para el mismo periodo,
las importaciones provenientes de Estados Unidos, en promedio representaban el 26%
(Tabla 2).

De acuerdo con datos proporcionados por el Centro de Tramites para las Exportaciones
(CENTREX), para los anos 2000 y 2001, las exportaciones salvadorenas de embutidos
tuvieron como destino principal a Guatemala, Honduras y Nicaragua; aproximadamente

el 100% de estas fueron hacia Honduras.

Tabla 2. Importaciones y Exportaciones de El Salvador con otros paises.

El Salvador: Importaciones de El Salvador: Importaciones de
embutidos 2000 embutidos 2001
. Valor . . Valor ,

Pais (millones$) | % Pais {millones$) o
Costa Rica 1.4 32 Estados Unidos 12 31
Guatemala 1.2 28 Costa Rica 1.0 76
Estados Unidos 0.9 21 Guatemala 0.9 23
Meéxico 06 14 México 07 15
Otros 0.2 5 Otros 0.1 3
Total 43 100 Total 4 100

De acuerdo con cifras del United States International Trade Comition (ITC), durante el
periodo 2001-2002, ningun pais Centroamericano exporté embutidos a Estados Unidos;

sin embargo, éste si vendié embutidos a Centroamérica.

6 Camagro, Estudio de la Agroindustria Alimentaria en Centroamérica 2002, Pag.55
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Perspectivas del Subsector dentro del CAFTA

El Tratado de Libre Comercio puede brindar a la Industria Procesadora de Embutidos el
acceso “predecible” de materias primas de alta calidad y con aranceles preferenciales;
aunque por las caracteristicas del sector nacional y centroamericano fue necesario

buscar asimetrias durante la negociacién del tratado comercial.’

1.1.7 CADENA DE VALORES

Una cadena productiva integra el conjunto de eslabones que conforma un proceso
econdmico, desde la materia prima a la distribuciéon de los productos terminados. En

cada parte del proceso se agrega valor.

Una cadena de valores completa, abarca toda la logistica desde el cliente al proveedor.
De este modo, al revisarse todos los aspectos de la cadena se optimizan los procesos
empresariales y se controla la gestion del flujo de mercancias e informacion entre

proveedores, minoristas y consumidores finales.

Porter, para completar la idea de estrategia competitiva basada en la diferenciaciéon o
en costos, disefié "la cadena del valor", que se utiliza para identificar las capacidades
competitivas de la empresa (fortalezas y debilidades), y en base a esto realizar un
analisis de como lograr ventajas competitivas. La cadena de valor se conforma de
nueve actividades estratégicas mas relevantes; cada una de las nueve se puede a su
vez dividir en x actividades segun del sector industrial de que se trate, o de la estrategia
particular de la empresa. Siendo una empresa "mas" que otra, si tiene mas ventajas
competitivas. Estas actividades contribuyen a incrementar el valor para el comprador.
Las ventajas competitivas aparecen en cada una de las actividades que se llevan a

cabo en la empresa.

Cadena de valor (Michael Porter) Strategic Management
Se trata de cinco actividades primarias y otras cuatro de tipo secundarias o de apoyo,

igualmente necesarias. (Anexo D)

7 www.agronegocios.gob.sv/tic/news/docs/Embutidos. pdf
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Actividades Primarias:

Logistica de entrada: Son las actividades asociadas a la recepcién, almacenamiento,
distribucion de materia prima, control de inventarios, pago a proveedores; etc.
Operaciones: Actividades relacionadas a la transformacién de la materia prima en
producto terminado.

Logistica de salida: Actividades de cobranzas, distribucion, etc.

Marketing y ventas: Actividades relacionadas con la informacion que detalla cuales son
los compradores del producto y cuédles son los mecanismos para inducirlos a la compra.
Servicio: Actividades relacionadas con proveer servicios para acrecentar o mantener el

valor del producto luego de que fue comprado.

Actividades secundarias 0 de apoyo: son las que se necesitan para que las cinco

actividades primarias se realicen.

Infraestructura: Actividades relacionadas con el planeamiento, la direccién general, los
asuntos politicos, la calidad de la direccion, las finanzas, la contabilidad, los asuntos
legales, y al lugar fisico donde funciona la empresa.: edjificios, plantas, oficinas, etc.
Manejo de RR.HH.. Consiste en las actividades relacionadas a la contratacion,
capacitacidon, entrenamiento, desarrollo. Actividades todas relacionadas al manejo de
personal.

Tecnologia: Toda actividad que produzca valor requiere una tecnologia para ser
realizada.

Abastecimiento: Actividad relacionada a incorporar los insumos que se necesiten en la
cadena de valor. No solo la actividad de compra de materia prima, sino todos los
elementos que se consumen dentro de una empresa: maquinarias, muebles vy utiles,

etc.

1.1.8 EL MODELO DE LAS 5 FUERZAS DE PORTER.

Un enfoque muy popular para la planificaciéon de la estrategia corporativa ha sido el
propuesto en 1980 por Michael E. Porter. (Anexo E)
El punto de vista de Porter es que existen cinco fuerzas que determinan las

consecuencias de rentabilidad a largo plazo de un mercado o de algun segmento de
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eéste. La idea es que la corporacion debe evaluar sus objetivos y recursos frente a éstas

cinco fuerzas que rigen la competencia industrial:

1.

Amenaza de entrada de nuevos competidores.

El mercado o el segmento no es atractivo dependiendo de si las barreras de entrada
son faciles o no de franquear por nuevos participantes que puedan llegar con

nuevos recursos y capacidades para apoderarse de una porcion del mercado.

La rivalidad entre los competidores.

Para una corporacion sera mas dificil competir en un mercado o en uno de sus
segmentos donde los competidores estén muy bien posicionados, sean muy
numerosos Yy los costos fijos sean altos, pues constantemente estara enfrentada a
guerras de precios, campafas publicitarias agresivas, promociones y entrada de

nuevos productos.

Poder de negociacién de los proveedores.

Un mercado o segmento del mercado no sera atractivo cuando los proveedores
estén muy bien organizados gremialmente, tengan fuertes recursos y puedan
imponer sus condiciones de precio y tamafo del pedido. La situaciéon sera aun mas
complicada si los insumos que suministran son claves para nosotros, no tienen
sustitutos o son pocos y de alto costo. La situaciéon sera aun mas critica si al

proveedor le conviene estratégicamente integrarse hacia adelante.

Poder de negociaciéon de los compradores.

Un mercado o segmento no sera atractivo cuando los clientes estan muy bien
organizados, el producto tiene varios 0 muchos sustitutos, el producto no es muy
diferenciado o es de bajo costo para el cliente, lo que permite que pueda hacer
sustituciones por igual o a muy bajo costo. A mayor organizacion de los
compradores, mayores seran sus exigencias en materia de reduccién de precios, de
mayor calidad y servicios y por consiguiente la corporacion tendra una disminucion
en los margenes de utilidad. La situacién se hace mas critica si a las organizaciones

de compradores les conviene estratégicamente integrarse hacia atras.
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5. Amenaza de ingreso de productos sustitutos.

Un mercado o segmento no es atractivo si existen productos sustitutos reales o
potenciales. La situacion se complica si los sustitutos estan mas avanzados
tecnolégicamente o pueden entrar a precios mas bajos reduciendo los margenes de

utilidad de la corporacion y de la industria.

Porfer 1980
A

Competencia Amenaza
Potencial

+

Foder negociador A0 Foder negooiador
T Competidores en la AR——
Proveedores Industria = Compradores
Rivalidad entre ellos

t

Sustitutos AN ENAZa

Figura 1. Las cinco fuerzas que guian la competencia industrial.
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1.1.9 INTEGRACION VERTICAL

En microeconomia y direccidn estratégica, la integracién vertical es una teoria que

describe un estilo de propiedad y control. Las compaiias integradas verticalmente estan

unidas por una jerarquia y comparten un mismo duefio. Generalmente, los miembros de

esta jerarquia desarrollan tareas diferentes que se combinan para satisfacer una

necesidad comun.

Tipos de Integracion:
Existen tres variedades de integracion vertical: integracion vertical hacia atras, hacia

adelante y compensada.

v" En la integracion vertical hacia atras, la compaiia crea subsidiarias que
producen algunos de los materiales utilizados en la fabricacion de sus productos.

v En la integracién vertical hacia adelante, la compafiia establece subsidiarias
que distribuyen o venden productos tanto para los consumidores como para su
propio consumo.

v En la integracion vertical compensada, la empresa establece subsidiarias que

le suministran materiales a la vez que distribuyen los productos fabricados.

Estrategia de Integracion Vertical
El sistema de distribucion tradicional comprende un fabricante independiente, un

mayorista y un minorista. Cada uno de ellos pertenece a una entidad de negocio
separada que busca maximizar sus propios beneficios, incluso aunque ello reduzca
el del sistema en su totalidad. Ningun miembro del canal tiene un control completo o
sustancial sobre los demas miembros. Ante este problema, los miembros del canal
pueden decidir integrarse para conseguir de forma mas eficiente la necesaria
coordinacion entre los objetivos de los intermediarios que forman el canal. En este
sentido, la integracion vertical tiene lugar cuando la funcién correspondiente a dos o
mas miembros del canal, situados a distinto nivel, es dirigida o administrada por
alguno de sus componentes. El resultado de la integracion vertical es una red de
establecimientos, situados a distinto nivel del canal y dirigidos como un sistema de

distribucion centralizado
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1.2 SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

= Definicion

Es una herramienta de gestion sistematica y transparente que permite dirigir y evaluar
los desempefios institucionales o industriales, en términos de calidad y satisfaccion del
cliente de los productos o en la prestacion de los servicios a cargo de entidades vy
agentes obligados, lo cual estara enmarcada en los planes estratégicos y de desarrollo

de tales entidades.

Un sistema de gestion de la calidad es conocido como la administracion y control de
todos los elementos que se interrelacionan en el proceso productivo de determinado
rubro con el objeto de estandarizar y obtener la misma calidad en todos los productos;
ademas que por medio de las mediciones efectuadas se conozca el nivel de calidad de
los productos y que puedan ser mejorados tomando acciones correctivas en los puntos
donde se encuentren fallas en los diferentes procesos o con los diferentes elementos de
acuerdo a las necesidades del cliente. Es asi como se puede observar sistemas de
calidad para diferentes industrias; cabe mencionar que hay muchos sistemas de gestién

de la calidad, pero hay unos que son especiales para determinados tipos de industria.

= Utilidad de un Sistema de Gestion de Calidad

1. Para detectar y corregir oportunamente y en su totalidad las desviaciones de los
procesos que puedan afectar negativamente el cumplimiento de sus requisitos y
el nivel de satisfaccién del cliente o usuario.

2. Para disminuir la duplicidad de funciones de los empleados.

3. Para facilitar el control de los procesos de produccion, garantizando el facil
acceso a la informacion relativa a los resultados del sistema.

4. Para registrar de forma ordenada y precisa las estadisticas de las desviaciones
detectadas y de las acciones de mejora adoptadas.

5. Para ajustar los procedimientos, metodologias y requisitos a los exigidos por la

norma técnica internacionalmente sobre gestion de calidad.
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Rol de Los Gestores de Calidad

El Equipo de apoyo, soporte principal, para la ejecucién de las actividades
tendientes a lograr la implantacion del sistema y posterior certificacion son los
gestores de calidad, grupo conformado por funcionarios de distintas dependencias

de la organizacién, que reciben formacién preliminar en auditoria de calidad.

Las funciones basicas de este grupo es servir de enlace y de facilitadores de las
actividades que se deriven de la implantacion del sistema, asi como las acciones de
mejoras que resulten de las distintas formas de retroalimentar y evaluar esta

herramienta de gestion.®

Modelos de Sistemas de Gestién de la Calidad.

Modelos de aseguramiento de la calidad.

Modificar la cultura organizacional de una empresa y lograr su fortalecimiento en
forma paulatina requiere de un gran esfuerzo que es dificil de afrontar, sobre todo
por la resistencia natural al cambio que se presenta en cualquier area de cualquier
empresa. Es por ello que se hace necesario disefiar un modelo que sirva como guia
para coordinar todas las actividades que deban desarrollarse para la implantacion
del sistema de aseguramiento de la calidad, orientadas en primer término a iniciar el
cambio, para después convertirlo en el elemento rector del movimiento de la

empresa hacia la calidad.

a. El modelo de Alfredo Acle Tomasini.

Este autor define su modelo en funcion de la serie de actividades llevadas a cabo
en la empresa "Pefia Colorada". De manera general, su modelo se encuentra

dividido en cinco areas basicas:

Filosofia y politicas de calidad.
= Credo.
» Politicas gerenciales.

» Politicas por gerencia.

8 http://www.gobcesar.gov.colinfoNoticia.asp?IdNot=612&elegida=75
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Organizacion y administracion para la calidad.
= Establecimiento del Concejo de Calidad.
» Establecimiento del Comité de Aseguramiento de la Calidad.
» Establecimiento del Comité Directivo de Circulos de Calidad.
* Modificacién de la Gerencia de Planeacién y Desarrollo.
» |ntegracion de equipos de mejora, grupos y circulos de calidad.
Congreso Anual de Calidad.
= Desarrollo humano y organizacional.
= Analisis y mejoramiento de clima organizacional.
* Arranque formal del Programa de Control Total y Mejoramiento de la
Calidad.
Campana de expectativas o ceremonia.
*» Programa de excelencia del personal.
*» Programa educativo.
* Programa de difusién.
= Formacién e integracion de equipos de trabajo.
» Sistema de reconocimientos.
Desarrollo técnico para la calidad.
» Sistema de aseguramiento.
* Programa de mejoramiento de la calidad y reduccion de costos.
* Programa de control y mejora de funciones administrativas.

» Programa de circulos y grupos de calidad.

Para su implantacién, Acle Tomasini identifica dos etapas esenciales que

incluyen distintas actividades de las cinco areas basicas mencionadas arriba:

Etapa 1. Pre - implantacion.
= Establecimiento del Consejo de Calidad.
» Programa educativo.
» Formacion e integracion de equipos.
= Analisis de clima organizacional.

= Campafa de expectativas.
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Etapa 2. EIl plan maestro.
» Establecimiento del credo y politicas.
» Organizacion y administracion para la calidad.

= Desarrollo técnico para la calidad.

. El modelo de J. P. Russel.

Este autor de origen estadounidense es propietario de una empresa de servicios
en administraciéon de la calidad, miembro ademas de la Sociedad Americana de
Control de Calidad (ASQC), quien publicé un libro sobre la planeacion de la
calidad.

Russel define el Plan Maestro de Calidad como "el sistema ejecutivo para
integrar los principios y herramientas ejecutivas de la calidad en la organizacion.
Del mismo modo que es preciso incluir la calidad en un bien o servicio, es
necesario integrar el proceso de la calidad en la estructura ejecutiva y en las

actividades cotidianas".

Menciona ademas que el plan maestro de calidad define un objetivo de negocios
y enumera metas para la organizaciéon. Las estrategias y pasos que apoyan las

metas varian dependiendo del entorno y tipo de negocio de cada empresa.
El modelo de J.P. Russel es el siguiente:

Plan Maestro de Calidad.
» Objetivo: Cambiar la cultura de la organizacion hacia una forma ejecutiva de
calidad total para mejorar la competitividad y prosperar.
» Meta l. Integrar y promover la administracién de la calidad.
Estrategias:
a) Comprometerse con una politica de calidad.
b) Comercializar los conceptos de calidad total y desarrollo de equipos.
c) Demostrar el compromiso ejecutivo.
)

d) Involucrar a todos los niveles.
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= Meta |l. Desarrollar una organizacion que responda a las necesidades y
deseos de los clientes.
Estrategias:
a) Integrar la calidad en la organizacién de negocios.
b) Educar a la organizacion en los conceptos y métodos de la calidad.
= Meta lll. Proporcionar valor al cliente de manera consistente.
Estrategias:
a) Desarrollar una base para la mejora.
b) Aplicar las técnicas y herramientas de la calidad para la prevencion.
c) Instrumentar métodos estadisticos para el control de la calidad.
= Meta IV. Alcanzar la mejora continua.
Estrategias:

a) Establecer un sistema de educacion en la calidad.

b) Formar sistemas de auditoria.
c) Integrar la prevencion total.
d) Integrar la administracién de la calidad total.

c. Modelos basados en las normas de la familia ISO 9000.

Las normas ISO 9001, 9002 y 9003, son llamadas contractuales debido a que
presentan modelos especificos para el aseguramiento de la calidad en las
empresas de diversos sectores productivos, tanto publicas como privadas, de
ellas la mas completa es la norma ISO 9001 que se refiere al Modelo para el
aseguramiento de la calidad en el disefio, desarrollo, produccién, instalacion y
servicio; la norma ISO 9002 representa el modelo de aseguramiento de la calidad
en la produccion, instalacion y servicio, en tanto que la norma ISO 9003 se
refiere al modelo de aseguramiento de la calidad para la inspeccion y prueba

finales.
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Tabla 3. Requisitos que contempla la Norma ISO 9001 son:

Responsabilidad de la direccion.
Sistema de calidad.

Revisién del contrato.

Control del disefo.

Control de documentos y datos.
Adquisiciones.

Inspeccion y prueba.

Control del proceso.

Identificacion y rastreabilidad del
producto.

Manejo, almacenamiento, empaque,
conservacion y entrega.

Servicio.

Estado de inspeccion y prueba.
Control de producto no conforme.
Accidn correctiva y preventiva.
Auditorias de calidad internas.
Control de registros de calidad.
Técnicas estadisticas
Capacitacion.

Control de equipo de inspeccion,
medicién y prueba.

Control de productos
proporcionados por el cliente.

TIPOS DE SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD.

A continuacion se muestra una lista de sistemas de gestion de calidad, para analizar

cuales de ellos son aplicables a la industria de alimentos y en especial los que

garantizan la seguridad alimentaria.

Tabla 4. Sistemas de gestion de calidad.

No. | gestién de

1

2

Sistema de

calidad

Aplicacion

SAplicable a ¢Garantiza la
la industria de | seguridad
alimentos? | alimentaria?

Aplicable a cualquier tipo de empresas, promueve
la adopcion de un enfoque basado en procesos

ISO 9001

cuando se desarrolla, implementa y mejora la
eficacia de un sistema de gestion de calidad, para

Si No

aumentar la satisfaccion del cliente mediante el

cumplimiento de los requisitos.

Aplicable a cualquier tipo de empresas, normas
enfocadas al medio ambiente que aseguran el

ISO 14000 jaumento de la productividad al realizar la misma
menores

6 EMAS |actividad con

insumos

debido Si No

principalmente a la reduccién de desperdicios del

proceso.



No.

w

N

(o)}

7

Sistema de
gestion de
calidad

ISO 18000 6
OHSAS

Six Sigma

TQM

HACCP

ISMS

Filosofia
KAISEN

Lean

Aplicacion

Aplicable a cualquier tipo de empresas,
establece los requisitos que deben cumplir los
sistemas de gestion de la seguridad y la salud
ocupacional de las organizaciones, la
implantacién de dichos sistemas, su
mantenimiento, evaluacion y mejora continua.

Aplicable a cualquier tipo de empresas, es una
metodologia de gestion de la calidad, centrado
en el control de procesos cuyo objetivo es
lograr disminuir el numero de “defectos” en la
entrega de un producto o servicio al cliente.

Aplicable a cualquier tipo de empresas, es una
estrategia de administracion orientada a crear
conciencia de calidad en todos los procesos
organizacionales. Ha sido ampliamente
utilizada en manufactura, educacion, gobierno e
industrias de servicio.

Es una herramienta éptima de trabajo para
facilitar y racionalizar las  actividades
necesarias, para garantizar la seguridad de los
alimentos, es ademas, una aproximacion
sistematica hacia la identificacion, evaluacién y
control de la seguridad alimentaria. Debe
cumplir con los prerrequisitos que garantizan el
saneamiento de instalaciones y Buenas
Practicas de Manufactura y los Procedimientos
de Operacion Estandar de Saneamiento (BPM y
POES).

Aplicable a cualquier tipo de empresas,
proporciona recomendaciones de las mejores
practicas en la gestién de la seguridad de la
informacion a todos los interesados vy
responsables en iniciar, implantar o mantener
sistemas de gestion de la seguridad de la
informacion.

Aplicable a cualquier tipo de empresas, sistema
integral y sistémico destinado a mejorar tanto a
las empresas, como a los procesos vy
actividades que las conforman, y a los
individuos que son los que las hacen realidad.

Aplicable a la industria manufacturera, es una
filosofia de gestién enfocada a la reduccién de
los 7 tipos de "desperdicios" (sobreproduccion,

Manufacturing tiempo de espera, transporte, exceso de

procesado, inventario, movimiento y defectos)
en productos manufacturados.
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¢Aplicable a | ¢ Garantiza la
la industria seguridad
de alimentos? | alimentaria?

Si No
Si No
Si No
Si Si
Si No
Si No
Si No
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Sistema de SAplicable a |¢Garantiza la
No. | gestion de Aplicacion la industria de | seguridad
calidad alimentos? | alimentaria?
10 | TL 9000 Aplica a todos_ Ic?s proveedores Qe h_ardware, No No
software y servicios de telecomunicaciones.
11 | AS9100 Aplica a la industria de fabricantes vy No No

suministradores aeroespaciales.

Aplicable a todo tipo de industrias, es un sistema
desarrollado en Japdédn para eliminar pérdidas,
12 TPM reducir paradas, garantizar la calidad y disminuir Si No
costes en las empresas con procesos continuos;
orientados al mantenimiento.

1.2.1 ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
(HACCP)
= Definicion de HACCP

El sistema HACCP (por sus siglas en inglés Hazard Analysis and Critical Control Point)
se define como el Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control y es la herramienta
optima de trabajo para facilitar y racionalizar las actividades necesarias para garantizar
la seguridad de los alimentos. Es ademas, una aproximacién sistematica hacia la
identificacion, evaluacion y control de la seguridad alimentaria. HACCP es un método
cuyo enfoque principal debe ser de naturaleza preventiva y dinamica en los diferentes

eslabones de la cadena de produccion de alimentos.

= ¢;Para qué sirve el sistema HACCP?

Es un sistema que sirve como un medio efectivo y racional de asegurar la calidad
sanitaria de los alimentos en toda la cadena de produccion. El sistema esta enfocado a
las partes del proceso que generan riesgo, a la prevencion mas que la inspeccion, a la

seguridad sanitaria del producto no a su calidad.

El sistema HACCP define claramente y separa las responsabilidades del operador(a) de
alimentos y del inspector(a). Tradicionalmente, algunos gerentes de planta delegan en
sus inspectores(as) para identificar deficiencias antes que el operario(a) tome alguna

accién para corregir los problemas de seguridad alimentaria.
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= Objetivo de HACCP

El sistema HACCP tiene como objetivo fundamental minimizar o prevenir la posible
ocurrencia de riesgos en los alimentos que puedan dafar la salud del consumidor. Por
ende "HACCP" lleva la metodologia sistematica en base a principios para analizar la
elaboracién, almacén y distribucién de alimentos y determinar los posibles riesgos

quimicos, fisicos y biologicos.

»= Los Siete Principios "HACCP" son:
Principio 1. Desarrollar un analisis de riesgo
El analisis de peligros consiste en identificar los posibles peligros en todas las fases
desde la produccién hasta el consumo que puedan asociarse al producto, y evaluar la
importancia de cada peligro considerando la probabilidad de su ocurrencia (riesgo) y su

severidad.

Para considerar los peligros se tendra también en cuenta la experiencia, los datos

epidemioldgicos y la informacién de la literatura cientifica.

Asi, debe efectuarse un balance entre la probabilidad de la ocurrencia y la severidad del

peligro, lo que constituye la matriz para establecer su significacion.

En este analisis debe tenerse en cuenta la cadena alimentaria en su totalidad,
considerando aquellos peligros que puedan ocurrir en etapas anteriores o posteriores a

la del procesado del alimento.

Principio 2. Determinar los puntos criticos de control

Deben evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar en ellas los Puntos
Criticos de Control (PCC) que surgiran de las fases donde se aplican medidas de
control que puedan eliminar o reducir los peligros a niveles aceptables. Estos pueden

localizarse en cualquier fase, y son caracteristicos de cada proceso.
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La determinacion de los puntos criticos de control necesita de un minucioso analisis, y
si bien pueden identificarse en muchas operaciones del proceso, debe darse prioridad a
aquellos en donde, si no existe control, puede verse afectada la salud del consumidor.

Los PCC permiten gobernar los peligros eficazmente, aplicando medidas para su

prevencion, eliminacidén o reduccion a niveles aceptables.

Principio 3. Establecer limites criticos
Este principio se basa en el establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para
asegurar que el Punto Critico de Control esta gobernado.

Los limites criticos establecen la diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable, tomando

en cuenta los riesgos que un alimento puede generar al consumidor.

Las determinaciones que se establezcan pueden referirse a la temperatura, tiempo,
dimensiones fisicas, humedad, actividad acuosa (aw), nivel de acidez (pH),
concentraciones de sal, de cloro, conservadores, ademas de las caracteristicas

sensoriales como la textura, aroma, etc.

Cada punto critico debe tener, al menos, un limite critico. Cuando un punto critico esté
definido por varios parametros (por ejemplo tiempo y temperatura), cada uno de ellos

debera tener un limite critico.

Principio 4. Implantar procedimientos de vigilancia

Consiste en establecer un sistema de monitoreo sobre los puntos criticos de control
mediante ensayos u observaciones programados. Es una secuencia sistematica para

establecer si aquellos se encuentran bajo control.

Con el monitoreo se persiguen tres propositos:

a. Evaluar la operacion del sistema, lo que permite reconocer si existe tendencia a la

pérdida del control y asi llevar a cabo acciones que permitan retomarlo.
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b. Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC y debe llevarse a cabo una

accion correctiva.

c. Proveer la documentacion escrita que es esencial en la etapa de evaluacion del

proceso y para la verificacion del HACCP

Es fundamental establecer un plan de monitoreo para cada Punto Critico de Control.
Estas acciones de monitoreo deberan llevarse a cabo con la frecuencia que establezca
el comité. El monitoreo incluye la observacion, la medicién y el registro de los

parametros establecidos.

Cuando no es posible monitorear un Punto Critico de Control de manera continua, es
necesario que la frecuencia de monitoreo sea la adecuada para asegurar que el peligro

esta bajo control.

Los procedimientos de monitoreo necesitan ser de facil y rapida aplicacion, ya que
deben reflejar las condiciones del proceso del alimento en la linea de produccion.
Deberan ser eficaces y capaces de detectar cualquier desviacion a tiempo, para que

puedan tomarse las medidas correctivas.

Principio 5. Establecer un esquema de accion correctiva

Consiste en establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la

vigilancia indique que un determinado punto critico no esta bajo control.

Las medidas correctivas deben ser claramente definidas en el plan y deben estar

individualizados el o los responsables de llevar a cabo esta medida.

Las acciones correctivas aplicadas, cuando ocurre una desviacion en un punto critico

de control, daran lugar a:

= Determinar el destino del producto.
= Corregir la causa del desvio para asegurar que el punto critico de control vuelva a

estar bajo control y
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» Mantener registros de las acciones correctivas que se tomaron cuando ocurrié una

desviacion del punto critico de control.

Se impone el uso de hojas de control en las que se identifiquen los puntos criticos de
control y se especifiquen las acciones correctivas que se deben tomar en el caso de

una desviacion.

Cuando se violan los limites criticos en un PCC se debe instituir las acciones
correctivas predeterminadas y documentadas. Estas acciones correctivas deben
sefalar los procedimientos para devolver el control del proceso y determinar la
disposicion segura del producto afectado. Es posible y siempre es deseable corregir el

problema en el momento.

El objetivo es la identificacion inmediata de las desviaciones de un limite critico y que se
puedan tomar rapidamente las medidas correctivas. Consecuentemente se reducira la

cantidad de producto que no cumple con las especificaciones.

Principio 6. Implantar procedimientos de verificaciéon

Es la aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que el plan HACCP se

desarrolla eficazmente.
Se le reconocen los siguientes componentes:

a. Constatacion del cumplimiento del plan de HACCP.
Constatacién de que los elementos del plan HACCP son cientificamente validos
para lograr el objetivo de la inocuidad en el producto. A este componente se lo

reconoce como validacion:

o Validacién inicial: Luego de completar el analisis de peligros y desarrollar el plan

HACCP, el establecimiento debe conducir actividades disefiadas para determinar
que el plan funciona como se habia preestablecido. Durante este periodo de

validacion el establecimiento debe testear repetidamente la adecuacion de los
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Puntos Criticos de Control, sus limites criticos, monitoreo o Vvigilancia,
procedimientos de archivo de registros y acciones correctivas llevadas a cabo en
el plan HACCP.

o Validacién periédica: Todo establecimiento debe validar periédicamente su plan

HACCP al menos una vez por afo.

c. Revalidacion: Cada vez que aparezca un nuevo hecho que resulte en un riesgo para
la salud de la poblacién y que esté involucrado el alimento en cuestion, o que se
produzca un brote de una ETA imputable a este alimento o a uno similar de otra
fabricacion o a la apariciéon de un nuevo peligro emergente, debe realizarse una
revalidacion del HACCP. Asi mismo debe revalidarse el plan HACCP cada vez que

ocurra un cambio que pueda afectar el analisis de peligros o alterar el propio plan.

El plan HACCP debe ser modificado, en cuanto la verificacion y/o validacion revele que
dicho plan no se respetan los siete principios del sistema HACCP o que no alcanza para

cumplir con los objetivos de la inocuidad.

Principio 7. Implantar procedimientos y evidencia mediante registros.

Consiste en establecer un sistema documental de registros y archivo apropiado que se

originan en la implantacién del sistema HACCP.

En funcion de lo descrito, los archivos contendran: documentos permanentes y registros
activos. Al menos deberan archivarse y estar disponibles los siguientes documentos
permanentes:

1. El plan HACCP y la documentacion de apoyo:

2. Programas de Prerrequisitos.

3. Programas de capacitacion.

Y se llevaran los siguientes registros activos:
1. Registro de monitoreo de PCC: Los registros de monitoreo de HACCP se

mantienen mayormente para mostrar el control de los PCC.
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2. Registro de accion correctiva.
3. Registro de actividades de verificacion: Todos los registros de monitoreo de

HACCP deben estar en formularios.

= Pasos para la obtencion de la certificacion HACCP.
El HACCP presenta el sistema de Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de
Control y se ha convertido en sindbnimo de inocuidad de los alimentos. El sistema
aporta confianza en que la inocuidad de los alimentos esta siendo gestionada de
forma eficaz. Busca los peligros o cualquier cosa que pueda perjudicar la inocuidad
del producto y realiza controles posteriores para asegurar que el producto no

causara dafo al consumidor.

1. Evaluacion, diagnostico y disefio del sistema a certificar. No existe un camino
unico para implantar un sistema, lo mas importante es que este sea a la medida
de las caracteristicas y necesidades de cada empresa.

2. Capacitacion, cursos talleres. En el marco de la preparacion del sistema, es
necesario capacitar al personal de la organizacion y lograr el involucramiento y
compromiso del mismo. Los cursos talleres deberan ser enfocados a los
procesos de la empresa.

3. Elaboracion de base documental. Un sistema esta sustentado en la confiabilidad
de la informacion, el control de la documentacién, manuales, procedimientos,
instrucciones, formatos y registros. La documentacion debe ser simple vy
amigable, que asegure un excelente control y administracion del sistema y de los
procesos de la empresa.

4. Puesta en marcha del sistema. Funcionamiento del sistema dentro de la
organizacion, demostrando que todo lo que esta escrito realmente se cumple.
Involucrar al personal de forma tal que el sistema sea parte del dia a dia y no
represente un trabajo adicional.

5. Auditorias y revision por la direccion. La organizacion demostrara que tiene

implantado un sistema, mediante auditorias realizadas por un equipo de
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auditores entrenados especialmente, y la direccion de la organizacién revisara de

forma tal que tenga oportunidades de mejora.’

1.2.2 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) es un sistema para asegurar que los
productos son consistentemente producidos y controlados conforme a estandares de
calidad a fin de eliminar los riesgos involucrados en la producciéon de medicamentos y
alimentos, este principio ha sido promovido por la Organizacion Mundial de la Salud y
mediante el comité de expertos en especificaciones de preparaciones farmacéuticas ha

desarrollado y actualizado la normativa de BPM.

Son procedimientos operacionales basicos dentro de un establecimiento que permiten

disponer de condiciones favorables para la produccion de alimentos inocuos; ademas

de ser una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo

humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

e Son Uutiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

e Contribuyen al aseguramiento de una produccién de alimentos seguros, saludables
e inocuos para el consumo humano.

e Son indispensable para la aplicacion del sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestién de Calidad Total (TQM) o de
un sistema de calidad como 1SO 9000.

e Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.

La industria alimenticia tiene a través de sus productos una incidencia directa en la
salud y seguridad de los consumidores. Por esta razon es muy importante establecer un
método de trabajo que asegure a sus clientes alimentos sanos y de calidad. Las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) constituyen la mejor herramienta para cumplir con

esta premisa.

® Investing, Consultores de Calidad Asesores de Gestion, Per,
www.comexperu.org.pe/archivos%5Cforo%5Cforo_26052005%5CKevin%20Muto.ppt
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Con la aplicacion de las BPM se produciran alimentos seguros de acuerdo a las
normativas nacionales e internacionales, a la vez que se aumentara la satisfaccion de

los clientes al demostrar el compromiso con la calidad.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) o Good Manufacturing Practices (GMP),
buscan evitar la presentacion de riesgos de indole fisica, quimica y biolégica durante el
proceso de manufactura de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a la

salud del consumidor.

Forman parte de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad destinado a la produccion
homogénea de alimentos, las BPM son especialmente monitoreadas para que su
aplicacion permita el alcance de los resultados esperados por el procesador,
comercializador y consumidor, con base a las especificaciones plasmadas en las

normas que les apliquen.

Su utilizacion genera ventajas no solo en materia de salud; los empresarios se ven
beneficiados en términos de reduccion de las pérdidas de producto por descomposicion
o alteracién producida por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el
posicionamiento de sus productos, mediante el reconocimiento de sus atributos

positivos para su salud.

Las BPM comprenden actividades a instrumentar y vigilar sobre las instalaciones,
equipo, utensilios, servicios, el proceso en todas y cada una de sus fases, control de
fauna nociva, manejo de productos, manipulacion de desechos, higiene personal,

etcétera.
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1.2.3 PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR DE

SANEAMIENTO (POES).
Definicion POES:

Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion.

El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una
condicidén esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren.
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es
la implantacion de los Procedimientos de Operacién Estandar de Saneamiento
(POES).

Importancia de los POES.

a. La aplicacion de POES es un requerimiento fundamental para la implantacion de
sistemas que aseguren la calidad de los alimentos.

b. Para la implantacion de los POES, al igual que en los sistemas de calidad, la
seleccién y capacitacion del personal responsable cobra suma importancia.

c. Cada establecimiento debe tener un plan escrito que describa los procedimientos
diarios que se llevaran a cabo durante y entre las operaciones, asi como las
medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se realizaran para

prevenir la contaminacion directa o adulteracion de los productos.

Cinco topicos que consideran los POES para la afirmacién anterior son:

1. Cada POES debe estar firmado por una persona de la empresa con total
autoridad in situ (en el mismo lugar de accion) o por una persona de alta
jerarquia en la planta. Debe ser firmado en el inicio del plan y cuando se realice
cualquier modificacion.

2. Los POES deben identificar procedimientos de saneamiento pre-operacionales y
deben diferenciarse de las actividades de saneamiento que se realizaran durante

las operaciones.
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3. La empresa debe identificar los individuos que son responsables de la

implantacion y del mantenimiento diario de las actividades de saneamiento que
fueron descriptas en el plan.

Los establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se estan
llevando a cabo los procedimientos de saneamiento que fueron delineados en el

plan de POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.

5. No hay ningun requerimiento en lo que respecta al formato.

En lineas generales, una planta elaboradora deberia disponer como

minimo, de los siguientes POES:

Saneamiento de manos.

Saneamiento de lineas de produccion (incluyendo hornos y equipos de
envasado).

Saneamiento de areas de recepcion, depdsitos de materias primas, intermedios y
productos terminados.

Saneamiento de silos, tanques, cisternas, tambores, carros, bandejas,
campanas, ductos de entrada y extraccion de aire.

Saneamiento de lineas de transferencia internas y externas a la planta.
Saneamiento de camaras frigorificas y heladeras.

Saneamiento de lavaderos.

Saneamiento de lavabos, paredes, ventanas, techos, zécalos, pisos y desagles
de todas las areas.

Saneamiento de superficies en contacto con alimentos, incluyendo, basculas,
balanzas, contenedores, mesadas, cintas transportadoras, utensilios, guantes,
vestimenta externa, etc.

Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios.

Saneamiento del comedor del personal.
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1.2.4 ORGANIZACIONES CERTIFICADORAS DE CALIDAD.

Es importante tomar en cuenta que se citan organizaciones de certificacion aplicable al

area de alimentos situadas en Estados Unidos de Norte América, debido a que en este

pais se encuentra el mercado meta de las embutidoras salvadorenas. Con esta

certificacién, se tendra acceso a mercados extranjeros, ya que son certificaciones

internacionales.

Tabla 5. Organizaciones Certificadoras de Calidad.

ORGANIZACION

MANAGEMENT
SYSTEM
REGISTRATION
SERVICES (BRS)

NSF International's
World Headquarters

TUV América Inc. Los
Angeles, California

DET NORSKE
VERITAS (DNV)

LLOYD'S REGISTER
NORTH AMERICA,
INC.

DIRECCION

Rim of the World
Office 31977 hilltop
Boulevard POB 1020;
Running Springs,
California, USA
92382-1020

NSF International P.O.

Box 130140 789 N.
Dixboro Road Ann
Arbor, MI 48113-0140,
USA

Edgewater Terrace
2386 CA 90039 Los
Angeles (California)

Miami 1600 Sawgrass
Corporate Parkway
Suite 230 Sunrise,

FL 33323 USA

1401 Enclave
Parkway, Suite 200,
Houston, TX 77077,
USA

CONTACTOS

Tel. 1.909.867.4003,
Fax. 1.909.867.1188
www.brsltd.org; Email:
globalnet@brsltd.org

Tel. 734-769-8010,
Toll Free (USA): 800-
NSF-MARK

Fax: 734-769-0109,
Email: info@nsf.org
Web: www.nsf.org

Tel: 001 323 662-6899
Fax: 001 323 662-
6897 Email:
ccasillas@tuvam.com
Web:
www.tuvamerica.com

phone: 954 838 0055
fax: +1 954 838 0551
web: www.dnv.com
e-mail:
DNV.Corporate@dnv.
com

Tel. 1 (1) 281 675
3100 Fax. 1 (1) 281
675 3139

Email:
americas@lIr.org

CERTIFICACION EN

ISO 9001, ISO 14001,
ISO 22000, OSHMS,
ISMS, HACCP

ISO 9001, OHSMS,
ISO 14001, HACCP

ISO 9001, ISO 14001,
EMAS 761/2001,
ITQMS, ISO 13485,
"CE", ISO/TS 16949,
TL 9000, AS9100, ISO
22000 e ISMS
ISO/IEC 27001

ISO 9000, 1ISO 14000,
EMAS 761/2001, SA
8000, "CE", ISO
13485, ISO/TS 16949,
HACCP ISO 9001,
OHSAS 18001 /
OSH.MS, (ISO/IEC
17799), TL 9000,
AS9100

ISO 9001, ISO 14001,
EMAS 761/2001,
AS9100, ISO/TS
16949, TL 9000,
OHSAS 18001 /
OSH.MS, ISO 13485,
ISO 22000.
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1.3 TRATADO DE LIBRE COMERCIO (TLC)
1.3.1 Generalidades

Antecedentes: En septiembre del 2001, autoridades de los paises Centroamericanos y

los Estados Unidos acordaron dar inicio a una fase exploratoria tendiente al lanzamiento
oficial de las negociaciones.

Después de varios meses de discusiones en los Estados Unidos, el Congreso de ese
pais aprobdé en agosto del afio 2002 la llamada Autoridad de Promocion Comercial (TPA
por sus siglas en inglés), la cual le otorga la autoridad necesaria al Presidente George

Bush para negociar acuerdos comerciales.

Con la aprobacion del TPA y en concordancia con las prioridades de politica
expresadas por el Presidente de los Estados Unidos, el 3 de octubre de 2002 el
Gobierno de ese pais notific6 formalmente al Congreso su intencion de iniciar
negociaciones para la suscripcion de un TLC con los cinco paises de Centroamérica
que conforman el Sistema de Integracion Econémico Centroamericano (ElI Salvador,

Costa Rica, Guatemala, Honduras y Nicaragua).

El lanzamiento oficial del Tratado de Libre Comercio entre Centroamérica y los Estados
Unidos se llevd a cabo el 8 de enero del 2003 en la ciudad de Washington DC, por
parte de los Ministros de Comercio Exterior de la region Centroamericana y el

Representante Comercial de los Estados Unidos de América.

El Tratado de Libre Comercio entro en vigencia en El Salvador el 01 de marzo de 2006.

= Definicion de TLC
El Tratado de Libre Comercio, es un convenio mediante el cual dos 0 mas paises
acuerdan las reglas o normas para realizar el comercio de productos, servicios e
inversiones, sin restricciones y bajo condiciones de transparencia. Es de caracter

vinculante (es decir, de cumplimiento obligatorio).
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Utilidad

Los Tratados de Libre Comercio son importantes, pues se constituyen en un medio
eficaz para garantizar el acceso de productos a los mercados externos. Permiten
que aumente la comercializacion de productos nacionales, se genere mas empleo,
se modernice el aparato productivo salvadoreio, y se promueva la creacion de

nuevas empresas de cualquier tipo.

Temas negociados en un TLC

Un Tratado de Libre Comercio, incluye temas claves de la relacion econémica entre
los paises negociadores. En el caso del acceso al mercado de bienes, aborda
aspectos relacionados con barreras arancelarias y no arancelarias, salvaguardias,
normas de origen, obstaculos técnicos, medidas sanitarias y fitosanitarias y
mecanismos de defensa comercial. EI TLC incorpora también asuntos relativos al
comercio de servicios, al comercio electrénico y las compras gubernamentales, la
promocién y proteccion reciproca de inversiones y la proteccion de los derechos de
propiedad intelectual, el cumplimiento de las normas laborales y medioambientales y

la aplicaciéon de mecanismos de solucién de controversias.

Duracién
Los TLC's se realizan indefinidamente. Lo que puede ir variando en el tiempo es el
desmonte de los subsidios o impuestos que beneficien a unos productos

particularmente.10 (Anexo F).

1.3.2 Tratado de Libre Comercio Estados Unidos - Centroamérica

(TLC o CAFTA)

El Tratado de Libre Comercio Estados Unidos - Centroamérica (TLC o CAFTA por sus

siglas en Inglés, Central América Free Trade Agreement) es un tratado regional de libre

comercio entre los Estados Unidos y seis paises: Guatemala, El Salvador, Nicaragua,

Honduras, Costa Rica y Republica Dominicana, que se hizo parte del pacto en marzo

10 http://www.puntasal.com.pe/eleccionesgenerales2006/especiales5presidenciales.htm
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de 2004; después de que terminaron las negociaciones con los paises

Centroamericanos.

1.4 FUNDAMENTOS LEGALES

La produccién, manipulacion, comercializacion y control de alimentos debe estar
comprendida dentro de un marco conceptual util y significativo que involucre una
legislacion de acuerdo a los aspectos juridicos de cada pais, asegurando que los

alimentos sean inocuos y nutritivos.

Existen algunas referencias técnicas las cuales han sido creadas con el fin de
estandarizar las caracteristicas de los productos frescos en el mercado. Entre ellas
destacan los estandares del Codex Alimentarius y United States Standards. Una vez
mas, estos estandares son utilizados como referencia, mas su acatamiento no es

obligatorio."

El Codex Alimentarius es una serie de normas propuestas para que, mediante su
aplicacion se pueda asegurar la inocuidad de los alimentos. Estas normas

internacionales son aceptadas alrededor del mundo.

El rol del Codex Alimentarius en aspectos legislativos es de coordinar los trabajos de
normalizacion de alimentos a nivel internacional, favoreciendo la discusion intersectorial
y multidisciplinaria asi como asegurar que las normas sean establecidas con base
cientifica y transparente. Esto ha sido uno de los factores sobre la importancia que
representa para la Organizacion Mundial del Comercio (OMC) las normas del Codex las
cuales son tomadas como punto de referencia para resolver conflictos de comercio, asi
como armonizar las normas nacionales de inocuidad de los alimentos y base para el

analisis de la equivalencia de los sistemas de control de alimentos.

En materia de legislacién alimentaria debe considerarse el “Derecho Alimentario” que

no es mas que el conjunto de principios, disposiciones y métodos que regulan con

" http://www.citizenstrade.org/pdf/ctc_caftafactspanish_april2004.pdf
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criterio juridico los aspectos relacionados con alimentos, bebidas y productos
alimentarios. A partir de 1992, en El Salvador, se elaboré la propuesta para la formacién
del Comité Nacional del Codex Alimentarius adscrito al Concejo Nacional de Ciencia y
Tecnologia (CONACYT), ente rector normativo del Ministerio de Economia teniendo la
responsabilidad de alimentos conjuntamente con los Ministerios de Agricultura y Salud.
A pesar de no contar con un programa nacional que integre dichos Ministerios, el
Ministerio de Economia tiene responsabilidad de: a) participar en el Proyecto de
Integracién Centroamericana y de la Union Aduanera correspondiéndole el trabajo de
etiquetado de alimentos preenvasados, b) por disposicion legal le compete cumplir las
disposiciones de la Ley de Proteccion del Consumidor por medio de la Direccion
General de Proteccion al Consumidor, y c) a través del Consejo Nacional de Ciencia y
Tecnologia le corresponde lo referente a normalizacion, metrologia y certificacion de la

calidad.

El papel principal del Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social radica en el
Reglamento de Alimentos y Vigilancia sobre Inocuidad de los Alimentos, teniendo su
base en el Cdédigo de Salud, aplicable por la Direccién de Atencién al Medio Ambiente,
Departamento de Control de Alimentos. Previo analisis de calidad de alimentos,
extiende el certificado sanitario por un periodo de cinco anos, pudiéndose ser
revalidado segun los mismos tramites de requisitos de inscripcién. Emite los certificados

de libre venta y consumo para exportacion a Guatemala, Honduras y Nicaragua.

Al Ministerio de Agricultura y Ganaderia le corresponde controlar la calidad de la
produccion, distribucion, comercializacién, manejo y uso de productos utilizados en
agricultura y ganaderia que constituye un riesgo para la salud animal, humana y el
medio ambiente, segun Art. 14 y Art. 15 del Decreto Legislativo No. 524 (Ley de
Sanidad Vegetal y Animal); uno de sus principales papeles es lo relacionado con las
medidas fitozoosanitarias segun Ley de Sanidad Vegetal y Animal. Comparando la
legislacion nacional con las normas del Codex Alimentarius, El Salvador a través de
CONACYT ha adoptado 267 normas no existiendo contradicciones entre la regulacién

interna y para su aplicacion se consideran y han sido pasados a formato como Normas
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Salvadorefias Recomendadas (NSR) y 12 Normas Salvadorefias Obligatorias (NSO)
como oficiales en area de harinas, lacteos y carnicos.’? (Anexo G).

Exportacion

Generalmente, es el importador en Estados Unidos de Norteamérica quien debe
conocer a plenitud sobre las regulaciones y procedimientos emitidos por la FDA; sin
embargo, es necesario que el exportador salvadorefio cuente con informacion del
proceso que conlleva su producto para acceder al mercado destino, para adecuar sus
productos, procesos de produccidn y comercializacion a los requisitos; asi como

informarse de la admisibilidad de los mismos.

"2 www.oirsa.org
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CAPITULO Il. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LA
INDUSTRIAL NACIONAL DE EMBUTIDOS.

2.1 METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION Y TECNICAS A UTILIZAR

La metodologia a utilizar sera La Investigacion Descriptiva que se efectia cuando se
desea describir en todos sus componentes principales, una realidad; y el propésito de
esta investigacion es obtener la informacidon necesaria para conocer si las empresas
embutidoras agremiadas en ASICARNE, cumplen con los requisitos que son exigidos
para ser una empresa que pueda competir en el marco del TLC; ademas, para
conocer los procesos de producciéon de los embutidos.

La investigacion de Mercado servira para conocer las preferencias de los

consumidores de este tipo de productos y para poder hacer una extrapolacion con el
mercado existente en el exterior, refiriéndose por una parte por la poblacién latina que
reside en Estados Unidos, especialmente salvadorefios, que se pueden considerar que
tienen las mismas preferencias por ser procedentes del a misma region. Sin tomar en

cuenta el resto de poblacién centroamericana. (Anexo H).

Por otro lado, se debe considerar la formacion de alianzas estratégicas con

multinacionales que se establezcan en el pais y el resto de la regidén centroamericana.

El producto no es exclusivo para exportar, también se comercializara en El Salvador,
compitiendo con el producto extranjero que sea importado, por lo tanto, es una razén

mas para la realizacion del estudio en el mercado.

Las fuentes de informacion a utilizar en la investigacion, deben ser primarias y

secundarias como se detalla a continuacion:

Fuentes Primarias

Se utilizaran las Fuentes Primarias de informacion que se obtendra de forma directa de

los cuestionarios y entrevistas solicitadas a los sujetos de analisis, que para el caso
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sera el gerente, propietario o la persona que proporcione la informacion necesaria;

ademas de usar el método de la observacion.

Entre las fuentes primarias que fueron consultadas, se citan a continuacion:

1. Productos Carnicos Real, S.A. de C.V.: Real

2. Industrias Bendek, S.A. de C.V.: S| - HAM

3. Hernandez Hermanos, S.A. de C.V., Productos Alimenticios La Unica: La Unica
4. Productos Carnicos, S.A. de C.V.: VITA

Fuentes Secundarias

Las fuentes secundarias serviran de apoyo para complementar la informacién que se
necesita para la elaboracion del documento y esta se obtendra de: Revistas, periodicos,
folletos, libros, paginas Web y cualquier otra fuente que sea util para el presente

estudio.

Ambito de La Investigacion

La recoleccién de datos se llevara a cabo especificamente en una empresa prototipo
que se encuentra registrada en ASICARNE, de acuerdo a ello sera elaborado el Disefio
del Sistema de Gestion de Calidad (SGC), el cual servira de base para las empresas
que deseen entrar en este ambiente de competencia internacional.

Para el fin seguido, fue necesario utilizar las herramientas de investigacion que se

mencionan a continuacion:

Elaboracion de Cuestionarios.

Para el disefio del cuestionario como herramienta de investigacion, se considerd una
serie de preguntas basicas a fin de recopilar la informacién general de las empresas
sujetas al estudio; en cuanto a: su historia, capacidad instalada, magnitud y antigiedad
del personal; asi como, forma de realizar los procesos de produccion, practicas de

control de calidad y sobre todo de higiene y seguridad ocupacional.

Ademas del estudio de las empresas, se midid la satisfaccidon del cliente; por medio de
un segundo cuestionario (Anexo 1), el cual tenia como objetivo principal medir el nivel de

aceptacion de calidad que presentan los embutidos para el cliente y conocer la
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aceptacion de los productos elaborados por la empresa La Unica, por parte de la
poblacion en general.

Entrevista.
Esta herramienta debe ser un complemento de la encuesta presentada, para poder
evacuar cualquier duda que se tenga con las preguntas formuladas y evitar que queden

pendientes datos importantes.

Con los datos que se obtengan, debe ser posible diagnosticar la situacion actual de las
empresas embutidoras; para saber si el SGC propuesto beneficiara a la mayoria de

empresas existentes y a las que puedan desarrollarse en el futuro.

Prueba Piloto de la Encuesta.

La encuesta se dirigid a la poblacién en general, para conocer el nivel de satisfaccion
de los productos embutidos; la prueba piloto (18 encuestas) se realizé en las cercanias
del Super Selectos Gigante y en las cercanias del Hiper Paiz ubicado en el municipio de
Soyapango, con el fin de comprobar el consumo de este tipo de productos; ademas,
mostro la objetividad de las preguntas formuladas en el cuestionario dirigido a los
consumidores, en donde se observo la modificacion de algunas preguntas para cumplir

con el objetivo planteado .

Del resultado de dicha prueba piloto se obtuvo el porcentaje de certeza (p = 0.89) y
rechazo (q = 0.11), que se tomd en cuenta para el calculo del tamafo de la muestra.
Ademas, el universo se identificé como infinito y se calculé la referida muestra mediante
la siguiente ecuacion:

n = muestra

Z = nivel de confianza = 95%

p = certeza = 89%

q =rechazo =11%

E =error=5%
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2
n:ZElz"f n=(1.96)%(0.89)(0.11)  n=150.44
(0.05)°

Nota: Para un nivel de confianza del 95%, el valor bajo la curva normal es de 1.96.

Encuestas.
La importancia del estudio de mercado es determinar cual marca de embutidos es lider
en el mercado nacional y sus caracteristicas, proporcion de compra, criterios de calidad,

etc.; con el fin de realizar una extrapolacion para dirigir el estudio.

Teniendo en cuenta que se atraera un mercado con similares caracteristicas del

mercado nacional, siendo estos los latinoamericanos residentes en Estados Unidos.

El total de encuestas realizadas a la muestra de habitantes, se distribuyd en diferentas
sectores de los departamentos de San Salvador y La Libertad, tomando como criterio la
concentracion de consumidores y mayor poder de compra de la poblacion, asi por
ejemplo, Santa Tecla, Soyapango, Cuscatancingo, Ayutuxtepeque, Aguilares, el area
metropolitana de San Salvador, San Marcos, entre otros; en los alrededores de
supermercados, mercados y tiendas mayoristas. Durante las fechas comprendidas
entre el 22 al 30 de abril, tomando como prioridades los 2 fines de semana, por
considerar que estos dias son los que aprovechan las personas para realizar las

compras habituales.

2.2 TABULACION Y ANALISIS

Para procesar la informacion recopilada se utilizaron cuadros de tabulacién, los que
permiten una adecuada apreciacion de los resultados, de igual forma para facilitar la
interpretacion de los datos obtenidos se emplearon graficos de pastel, a continuacién se
presentan los cuadros y graficos mencionados, asi como el objetivo y el analisis de

cada una de las preguntas que conforman el cuestionario.
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2.3 ANALISIS DE LA DEMANDA

La Demanda, se define como la cantidad de bienes o servicios que los consumidores
estan dispuestos a comprar a un precio y cantidad dado en un momento determinado.
La demanda esta determinada por factores como el precio del bien o servicio, la renta

personal y las preferencias individuales del consumidor.

En general, la Ley de la Demanda, indica que existe una relacién inversa entre el precio
y la cantidad demandada de un bien durante un cierto periodo; es decir, si el precio de
un bien aumenta, la demanda por éste disminuye; por el contrario, si el precio del bien

disminuye, la demanda tendera a subir

En el caso de la industria de embutidos, se puede observar que existe un elevado
indice de demanda en el territorio nacional, dado que la mayoria de salvadorefos
consumen estos productos, por otro lado se puede observar la demanda potencial que
se encuentra en otros paises con los cuales se tienen Tratados de Libre Comercio,
mencionando asi por ejemplo, el caso de EE.UU. donde se sabe que en el Estado de
California habitan por lo menos un milldbn de hermanos salvadorefios; en donde se
considera que estas personas consumen productos nacionales por patriotismo.

Adicionalmente a esta, se tiene la demanda de los paises Centroamericanos.

2.4 ANALISIS DE LA OFERTA

En economia, La Oferta, se define como la cantidad de bienes o servicios que los

productores estan dispuestos a ofrecer a un precio dado en un momento determinado.

Esta determinada por factores como el precio del capital, la mano de obra y la mezcla

optima de los recursos mencionados, entre otros.

La Ley de la Oferta, establece que, ante un aumento en el precio de un bien, la oferta
que exista de ese bien va a ser mayor; es decir, los productores de bienes y servicios
tendran un incentivo mayor para ofrecer sus productos en el mercado durante un

periodo, puesto que obtendran mayores ganancias al hacerlo.
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En la industria nacional existen 12 empresas embutidoras que ofertan este tipo de
productos al mercado local, tomando como dato de referencia a una de estas, para
reflejar una tendencia del 10% de incremento anual en su produccién, motivo por el cual

se resume que la oferta de productos nacionales tiende al incremento.

VENTAS ( DOLARES )

$8,000,000.00 $7,348,955.00

$6,729,812.00
$7,000,000.00 — $6,129,155.00
$5,587,197.00

$6,000,000.00 " $5,065,455.00

$5,000,000.00 —

$4,000,000.00 —

$3,000,000.00

$2,000,000.00 -

$1,000,000.00

E\\\\

$_ .
2001 2002 2003 2004 2005 ANOS

Figura 2. Tendencia de ventas anuales de una embutidora
que cubre el 25% del mercado nacional

Sin embargo, existe un minimo porcentaje (15%, segun estimaciones de ASICARNE)
de estos productos que estan siendo importados y esta cifra tiende al aumento segun
datos proporcionados en el Ministerio de Economia, como se muestra en las graficas

siguientes:

Tabla 6. Analisis de oferta referido a los precios promedio de los productos

embutidos.
PRECIO $ PRECIO §$
Aroieltiete =IO (EE.UU) (EI Salvador)
SALCHICHA 16 oz. 129 1.80
CHORIZO 16 oz. 2.19 252
JAMON 12 oz. 3.89 3.12

SALAMI 8 oz. 1.79 1.82
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Figura 3. Tendencia de Importaciones y Exportaciones de productos
derivados del cerdo en El Salvador (Ddlares)
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Figura 4. Tendencia de Importaciones y Exportaciones de productos
derivados del cerdo en El Salvador (Kilogramos)

Datos proporcionados por el Ministerio de Economia de El Salvador 2005.



68

2.5 COMPARACION DE ESTANDARES NACIONALES E
INTERNACIONALES. CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS,
EMBUTIDOS CRUDOS Y COCIDOS.

A continuacion, se muestra una tabla comparativa entre los estandares Internacionales
(Codex Alimentarius) y Las Normas Salvadorenas Obligatorias (NSO). Estas ultimas
son exigidas por el Ministerio de Salud, Ministerio de Economia y Ministerio de
Agricultura y Ganaderia. A toda empresa dedicada a la elaboracién de embutidos, sea
esto para otorgar los permisos respectivos de operacion.

Tabla 7. Comparacion de Codex Alimentarius y Normas Salvadoreias

Obligatorias.

No. CODEX ALIMENTARIUS N.S.O. 67.02.13:98 Cumplimiento

S NO

CODEX STAN 98-1981(Rev. 1. - 1991)

3.4.2 Producto final - El producto debera estar|

limpio y sustancialmente exento de manchas y||El producto terminado debera estar libre
1 |lcontaminacién debidas al envase. La carne y laj|de toda sustancia extrafia al proceso X

carne de aves de corral deberan estar de modo|jnormal de elaboracion.

uniforme y completo, curadas, y poder cortarse

en lonjas.

CODEX STAN 98-1981 (Rev. 1. — 1991

El producto debera prepararse con carne o carne

de aves de corral, o una mezcla de ambas,

segun se define mas adelante, que haya sido||Los ingredientes estaran triturados o
desmenuzada y curada y que puede haber sido|lpicados al tamafio caracteristico para

2 ahumada. Al menos el 50 por ciento de la carnellcada embutido y estaran completa vy X
empleada consistird en trozos equivalentes alluniformemente mezclados.
carne triturada que pase por orificios de diametro
no inferior a 8 mm. Ningun trozo debera se
mayor de 15 mm en cualquier dimension.
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003 5.3
REQUISITOS RELATIVOS A LAS MATERIAS|La carne debera provenir de animales
PRIMAS sanos, sacrificados en mataderos
No se debera aceptar ninguna materia prima o autorlz’ados y sujetos a Inspeccion.
ingrediente en un establecimiento si se sabe que Debera - ser came  no excesivamente
contiene parasitos, microorganismos grasjosa y estara libre de huesos,

3 [lindeseables, plaguicidas, medicamentos cartilagos, tendones, condugtos X

sanguineos mayores, coagulos de
sangre, pelos y cerdas o cualquier
materia extrafia. No debera presentar
sabor u olor extrafio, decoloraciones o
deterioros y estara desde todo punto de
vista apta para el consumo humano.

veterinarios, o sustancias toxicas,
descompuestas o extrafias que no se puedan
reducir a un nivel aceptable mediante una
clasificacion y/o elaboracion normales. El
producto debera prepararse con carne. Se
descartaran todos los huesos, cartilagos,
tendones y ligamentos desprendidos.
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Cumplimiento

No. CODEX ALIMENTARIUS N.S.O. 67.02.13:98
SI NO
CODEX STAN 98-1981 (Rev. 1. - 1991)
8.1 Grasa
Método recomendado: Determinacion  del L . o
. a Grasa de cerdo, debera estar limpia,
4 |icontenido total de grasa en la carne y los libre d ey X
productos carnicos, Recomendacion ISO R sanay libre de ranciaez.
1443.
CAC/GL 14-1991
4.2 La especificacion microbiolégica de las
especias o hierbas aromaticas tratadas deberd||Se permitira el uso de los condimentos y.
5 |iser compatible con los parametros deflespecias libres de cualquier| X
conservacion de los productos carnicos en quejjcontaminacion.
se han usado.
CODEX STAN 98-1981 (Rev. 1. - 1991) o
4.7. Colores No_ se permitira el uso de_ colorantes
R artificiales en la elaboracion de los
6 4.7.1 Eritrosina (Cl 45430) para compensar 15 embutidos a  excencit d | X
ot . , pcion e los
mg/kg pérdida de color (sélo para el producto X
” colorantes naturales, los cuales deberan
con aglutinante) . . L
estar libres de cualquier contaminacién.
CODEX STAN 154-1985 (Rev. 1 - 1995)
3.1.1 La harina integral de maiz debera se
inocua y apropiada para el consumo humano. Harinas de origen vegetal. Deberan
3.1.2 La harina integral de maiz debera estanjcumplir con las especificaciones
exenta de sabores y olores extrafos y dellindicadas en las Normas salvadorefias o
insectos vivos. del Codex Alimentarius
7 |I3.1.3 La harina integral de maiz debera estarjcorrespondientes. Para Harina de Trigo X
exenta de suciedad. CODEX STAN 155-|(NSO 34083:95), Harina Integral de Maiz
1985 (Rev. 1 - 1995) (Codex Stan 154-1985, Rev. 1-1995) vy|
3.2.1 Contenido de humedad 15,0% m/m|Harina y Sémola de Maiz sin germen||
maximo. Ademas debe cumplir las normas de||(Codex Stan 155-1985, Rev. 1-1995).
envase y de rotulado.
CAC/RCP 1-1969, Rev 4 (2003). 5.5.2
Agua como ingrediente El agua helada que se adiciona a los
8 Debera utilizarse agua potable siempre que seallembutidos o que sirve de materia prima X
necesario para evitar la contaminacion de los||para la elaboracion de hielo adicionado a
alimentos. los mismos debera ser agua potable.
CODEX STAN 150-1985 Rev. 1-1997
Enmienda 1-1999, Enmienda 2-2001)1
3.3 UTILIZACION COMO VEHICULO Sal (NaCl) o Sal comun. Debera cumplir,
Cuando la sal se emplee como vehiculo dellcon las especificaciones indicadas en la
aditivos alimentarios o nutrientes por razones||Norma Codex Stan 150-1985, y con lo
tecnologicas o de salud publica se utilizara salllespecificado en la Ley de Yodacién de
9 |[de calidad alimentaria. Ejemplos de tales||Sal. Decreto Legislativo No. 449, enero X

preparados son las mezclas de sal con nitrato|de 1993, y en El Reglamento para la
y/o nitrito (sal de curado) y la sal mezclada con||Aplicacion de la Ley de Yodacién de Sal.
pequefias cantidades de fluoruro, yoduro, hierro,[{Decreto Ejecutivo No. 105. Diario Oficial
vitaminas, etc., y aditivos utilizados paral# 23. Tomo 318, noviembre de 1993.
transportar o estabilizar tales adiciones.

CODEX STAN 96-1981 (Rev.1 — 1991)
3.2 Ingredientes facultativos
10 |- Sacarosa, azucar invertido, dextrosa (glucosa),
lactosa, maltosa, jarabe de
glucosa (incluido el jarabe de maiz), miel.

zUcar (Sacarosa). Podra usarse azuca
blanca sin refinar y azucar refinada. Se
permitira también el uso de glucosa 6
dextrosa.




70

No.

Cumplimiento

CODEX ALIMENTARIUS N.S.0. 67.02.13:98*

SI

NO

11

CODEX STAN 96

Caracteristicas generales de las
envolturas. Se deberan emplear los
intestinos de cerdo rigurosamente
limpios y sanos, o envolturas artificiales,
comestibles o no, autorizadas por el
organismo competente en el pais.

6.4 El jamon curado cocido se envasara en
envases herméticamente cerrados de
conformidad con la subseccién 7.4 del Cédigo
internacional Recomendado de Practicas de
Higiene para Alimentos poco Acidos y Alimentos
oco Acidos Acidificados Envasados.

12

ahumado natural de los embutidos
debera provenir de maderas, virutas o
aserrin, secos no resinosos, que estén
practicamente exentos de polvo, mohos
y sustancias perjudiciales tales como

El humo necesario para realizar el
conservadores de la madera y pintura.

13

4.4 Acentuadores del sabor
4.4.1 5'-Guanilato disédico.
4.4.2 5'-Inosinato disédico
4.4.3 Glutamato monosddico

Los embutidos deberan presentar sabor|
y olor caracteristicos y estaran exentos|
de cualquier sabor u olor anormal.

Limitada por las buenas practicas de
|fabricacion.

14

CODEX STAN 96-1981 (Rev.1 — 1991) Los embutidos deberan presentar color
3.3.2 Producto final - El producto debera estar|caracteristico uniforme, estaran libres de
limpio y sustancialmente exento de manchas y|manchas, coloracion  verdusca y
contaminacion debidas al envase. La carne|/decoloraciones anormales. EI embutido
debera estar curada de modo uniforme y|no presentara deformaciéon por accion
completo, y poder cortarse en lonjas. mecanica y sera uniforme.

15

specto interior. Los  embutidos
presentaran el aspecto interior que los
caracteriza, de acuerdo al tipo de
producto.

>

16

CODEX STAN 97-1981 (Rev. 1. - 1991) Consistencia. La consistencia debera ser
3.3.2 Producto final - El producto debera estarla que es caracteristica para cada
limpio y sustancialmente exento de manchas y|lembutido, no serd ni muy blanda ni
contaminaciéon debidas al envase. La carne|excesivamente firme y de cortarse el
debera estar curada de modo uniforme y producto en rodajas, éstas deberan
completo, y poder cortarse en lonjas. presentar un corte nitido.

17

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003

4.3.1 Consideraciones generales

El equipo y los recipientes (excepto los
recipientes y el material de envasado de un solo
uso) que vayan a estar en contacto con los
alimentos deberan proyectarse y fabricarse de
manera que se asegure que, en caso hecesario,
puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de
manera adecuada para evitar la contaminacién
de los alimentos El equipo y los recipientes
deberan fabricarse con materiales que no tengan
efectos toxicos para el uso al que se destinan

Todo el equipo que se ponga en
contacto con las materias primas y con
el producto semielaborado, debera estarn
perfectamente limpio.

18

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003

4.2 3Instalaciones  temporales/mdéviles
distribuidores automaticos

Tales instalaciones y estructuras deberan esta
emplazadas, proyectadas y construidas de tal
manera que se evite, en la medida en que sea
razonablemente posible, la contaminacion de los
alimentos y el anidamiento de plagas.

Los ingredientes y el producto terminado
deberan ser preparados manipulados vy
distribuidos bajo estrictas condiciones
sanitarias.

X
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No.

CODEX ALIMENTARIUS N.S.0. 67.02.13:98

Cumplimiento

SI

NO

19

Para verificar el cumplimiento del
producto con los requerimientos para su
aspecto  exterior, se somete a
observacion visual el embutido entero.

X

20

CODEX STAN 97-1981 (Rev. 1. - 1991) Requerimiento interior. Se realizan
3.3.2 Producto final - El producto debera estar|cortes del embutido en forma de rodajas
limpio y sustancialmente exento de manchas y|ly se comprueba, en las mismas, su
contaminacion debidas al envase. La carnellconformidad con las especificaciones de
debera estar curada de modo uniforme y olor, color, sabor, aspecto interior y
completo, y poder cortarse en lonjas. consistencia.

X

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-20035.4 ENVASADO
El disefio y los materiales de envasado deberan
ofrecer una proteccion adecuada de los
productos para reducir al minimo Ia
contaminacion, evitar dafios y permitir un
etiquetado apropiado Cuando se utilicen
materiales o gases para el envasado, éstos no
deberan ser toxicos ni representar una amenaza
para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en
las condiciones de almacenamiento y uso
especificadas Cuando proceda, el material de
envasado reutilizable debera tener una duracién
adecuada, ser facil de limpiar y, en caso
necesario, de desinfectar.

El material del envase no debera alterar|
las caracteristicas del producto pudiendo
ser de papel, carton, plastico o de
cualquier otro material que sea inocuo.

CODEX STAN 1-1985, Rev. 1-19911

8.1 GENERALIDADES

8.1.1 Las etiquetas que se pongan en los
alimentos preenvasados deberan aplicarse de

manera que no se separen del envase.. ) .
Los rétulos podran ser de papel o de
8.1.2 Los datos que deben aparecer en la . i
cualquier otro material que pueda se

etiqueta., en virtud de esta norma o de cualquie . :
. adherido a los envases, o bien de
otra norma del Codex deberan indicarse con||. - ;
; ) . impresion permanente sobre los mismos.
caracteres claros, bien visibles, indelebles Las inscriociones deberan ser facilmente
faciles de leer por el consumidor. P

, . legibles a simple vista, redactadas en
8.1.3 Cuando el envase. esté cubierto por una ~ L -
. . espafiol, y adicionalmente en otro idioma
envoltura, en ésta debera figurar toda la 8 . .
) 2 . . . segun las necesidades del pais,
informacién necesaria, o la etiqueta aplicada al
- L . |lhechas en forma tal que no
envase debera poder leerse facilmente a través . e
; . desaparezcan bajo condiciones de uso
de la envoltura exterior o no debera esta
. . normal.
oscurecida por ésta.
8.1.4 El nombre y contenido neto del alimento
deberan aparecer en un lugar prominente y en el
mismo campo de visién.

8.2 IDIOMA.

8.2.1 Cuando el idioma en que esta redactada la
etiqueta original no sea aceptable para el
consumidor. a que se destina, en vez de pone
una nueva etiqueta podra emplearse una
etiqueta complementaria, que contenga Ila
informacion obligatoria en el idioma requerido.
8.2.2 Cuando se aplique una nueva etiqueta. o
una etiqueta complementaria, la informacién
obligatoria que se facilite debera refleja
totalmente y con exactitud la informacién que
figura en la etiqueta original.
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Cumplimiento

No. CODEX ALIMENTARIUS N.S.O. 67.02.13:98
Sl NO
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
3.1 HIGIENE DEL MEDIO
Hay que tener en cuenta las posibles fuentes de
contaminacion del medio ambiente En particular,
25 la produccion primaria de alimentos no debera X
llevarse a cabo en zonas donde la presencia de
sustancias posiblemente peligrosas conduzca a
un nivel inaceptable de tales sustancias en los
productos alimenticios.
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
4.1.1 Establecimientos
Al decidir el emplazamiento de los
26 establecimientos alimentarios, es necesario X
tener presentes las posibles fuentes de
contaminacion, asi como la eficacia de
cualesquiera medidas razonables que hayan de
adoptarse para proteger los alimentos.
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
4.1.2 Equipo. Dbera estar instalado de tal
manera que:
» permita un mantenimiento y una limpieza
27 adecuados; X
» funcione de conformidad con el uso al que esta
destinado; y
- facilite unas buenas practicas de higiene,
incluida la vigilancia
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
4.2.2 Estructuras internas y mobiliario
Las estructuras del interior de las instalaciones
og |[@limentarias  deberan  estar  sdlidamente X
construidas con materiales duraderos y ser
faciles de mantener, limpiar y, cuando proceda,
desinfectar .
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
4.3.3 Recipientes para los desechos y las
sustancias no comestibles. Los recipientes para
los desechos, los subproductos y las sustancias
no comestibles o peligrosas deberan ser
identificables de manera especifica, estar
29 |ladecuadamente fabricados y, cuando proceda, X
hechos de material impermeable Los recipientes
utilizados para contener sustancias peligrosas
deberan identificarse y tenerse bajo llave, a fin
de impedir la contaminacién malintencionada o
accidental de los alimentos.
CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
444 Servicios de higiene y aseos para el
personal
30 Debera haber servicios de higiene adecuados X

para el personal, a fin de asegurar el
mantenimiento de un grado apropiado de higiene
personal y evitar el riesgo de contaminacién de

los alimentos
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No.

CODEX ALIMENTARIUS

N.S.0. 67.02.13:98

Cumplimiento

SI NO

31

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
4.4.5 Control de la temperatura

En funcién de la naturaleza de las operaciones
ue hayan de llevarse a cabo con los alimentos,
ebera haber instalaciones adecuadas para su
alentamiento, enfriamiento, coccion,
efrigeracion y congelacion, para el
Imacenamiento de alimentos refrigerados o
ongelados, la vigilancia de las temperaturas de
os alimentos y, en caso necesario, para el
ontrol de la temperatura ambiente con objeto de
segurar la inocuidad y la aptitud de los
limentos.

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003

5.1 CONTROL DE LOS RIESGOS
ALIMENTARIOS: Quienes tienen empresas
alimentarias deberan controlar los peligros
alimentarios mediante el uso de sistemas como
el de HACCP

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003

57 DOCUMENTACION Y REGISTROS
En caso necesario, deberdan mantenerse
registros apropiados de la elaboracion,
produccién y distribuciéon, que se conservaran
durante un periodo superior a la duracion en
almacén del producto La documentacion puede
acrecentar la credibilidad y eficacia del sistema

de control de la inocuidad de los alimentos.

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
6.4 TRATAMIENTO DE LOS DESECHOS

Se adoptaran las medidas apropiadas para la
remocién y el almacenamiento de los desechos
No debera permitirse la acumulacion de
desechos en las areas de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos o en otras
areas de trabajo ni en zonas circundantes, salvo
en la medida en que sea inevitable para el
funcionamiento apropiado de las instalaciones.

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003
7.3 ASEO PERSONAL

Quienes manipulan los alimentos deberan|
mantener un grado elevado de aseo personal vy,
cuando proceda, llevar ropa protectora,
cubrecabeza y calzado adecuados Los cortes y
las heridas del personal, cuando a éste se le
permita seguir trabajando, deberan cubrirse con
vendajes impermeables apropiados.

36

CAC/RCP 1-1969, Rev.4-2003

7.5 VISITANTES

Los visitantes de las zonas de fabricacion,
elaboracion o manipulacion de alimentos
deberan llevar, cuando proceda, ropa protectora
y cumplir las demas disposiciones de higiene
personal que figuran en esta seccién
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2.6 DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA DE EMBUTIDOS.

A continuacion se realiza un andlisis de la situacién actual de esta industria mediante el
uso de la herramienta conocida como FOLA (Fortaleza, Oportunidades, Limitantes y
Amenazas), tanto para la industrial nacional, como para los paises de la regién

centroamericana.

2.6.1 INDUSTRIA NACIONAL.

Tabla 8. FOLA de industria salvadoreia.

FORTALEZAS
» La demanda de productos embutidos tiene un comportamiento estacional,
como resultado en el aumento de consumo durante las épocas festivas,
principalmente a final de cada ano.
= Las empresas procesadoras de carne poseen sus propios canales de
comercializacion y entre ellas compiten por el posicionamiento en los
mercados de mayor prestigio a nivel nacional, teniendo asi marcas como
Dany, Kreef, Fud, Vitta, entre otras.
» En el caso del Grupo La Fragua con mas de 25 tiendas a nivel nacional, esta
promoviendo las marcas Vitta, La Unica, Fud, entre otras, en todos los
F puntos de venta; la otra cadena de supermercados que es Selectos, tiene 62
salas de ventas y en ellas comercializa su marca Dany y marcas como Kreef,
Fud, Toledo, entre otras; solo estas dos cadenas de supermercados poseen
mas del 80% de las salas de supermercados en El Salvador y es en esos
puntos de ventas donde mas se venden los embutidos. Esta caracteristica
del mercado salvadorefio la hace muy particular ya que estas empresas
tienen control sobre uno de los principales canales de comercializacién y
cabe destacar que es uno de los canales en donde la compra de la carne de
cerdo esta creciendo mas aceleradamente, por el hecho de que los
consumidores se sienten mas seguros de adquirir un embutido confiable,

ademas de encontrar variedad de productos a precios competentes.
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= |Las restantes plantas productoras de embutidos cubren la demanda nacional,
dirigidos principalmente al sector informal, entre ellos, los mercados

municipales y tiendas minoristas.

OPORTUNIDADES:
= El Salvador reservdo (no se comprometié a dar apertura en) alimentos,
calzado, textiles y confeccion de las compras del Ministerio de Defensa,

Ministerio de Salud, Ministerio de Educacion.

LIMITANTES:

= El 92% de la produccion de embutidos en El Salvador no se encuentra
integrada verticalmente en la cadena, con excepcién de una procesadora que
posee su propia granja y medio de comercializacion (Productos Carnicos); el
resto, es decir las restantes 11 procesadoras, no participan del valor
generado en la matanza, transformacion, empaque y disposicion del producto
para el consumo.

= Solamente Productos Céarnicos y La Unica son las procesadoras que poseen
maquinaria y equipo moderno para la transformacion de los productos, las
otras 10 fabricas cuentan con maquinaria obsoleta.

= En cuanto a los sistemas de calidad (HACCP, BPM) en las plantas, en El
Salvador, solo una planta procesadora tiene programas en ejecucion
(Productos Carnicos, la cual esta integrada hacia atras con su propia granja).

= El mercado es esencialmente concentrado, ya que el mayor consumo se
realiza en la capital del pais, derivado de una mayor poblacion y poder
adquisitivo; de igual manera ocurre con la produccion, la cual esta
concentrada en la zona central, incluyendo la capital que son las mayores
zonas productoras y procesadoras de carne.

= La industria no se ve estimulada para la penetracion de productos
procesados al mercado rural debido a los altos costos de distribucion vy falta

de infraestructura para la conservacion del producto.
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= Las empresas embutidoras no tienen la suficiente promocién y publicidad,
dado el hecho que la mayor parte de poblacion identifica los productos por
medio de promotoras de venta, y muy pocos utilizan la prensa y la television
como medios publicitarios, los cuales podrian aumentar los niveles de venta;

en relacioén, a que dichos medios son tradicionalmente los que mas venden.

AMENAZAS:

= La produccién de cerdos a nivel Nacional esta amenazada por la existencia
de fiebre porcina, con mayor brotes en el area Oriental (Usulutan y San
Miguel).

= La inminente llegada de productos extranjeros con mejor calidad y a precios
altamente competitivos.

* En la Region Centroamericana se estiman cerca de 143 plantas
procesadoras de carne de cerdo, sin embargo es de destacar que 100 de
ellas se encuentran ubicadas en Costa Rica; la mayoria de las industrias
grandes en la regidn estan integradas, en algunos casos con mataderos
propios y en otros con cadenas de Supermercado.

= El consumidor salvadorefio gozara de productos de alta calidad a mejores
precios con la reduccion de precios en productos de consumo masivo. El
sector enfrentara un mayor nivel de competencia en el mercado interno,
propiciando reducciones de precio que beneficiaran al consumidor.

= El| rapido crecimiento de las importaciones de productos provenientes del
cerdo (embutidos y carne), demuestra que la produccion nacional cuenta con
un mercado semi cautivo grande y creciente.

» En los Estados Unidos de Norte América, la aplicacion del sistema HACCP

es obligatoria para todos los productores de alimentos.
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2.6.2 INDUSTRIA CENTROAMERICANA.
Tabla 9. FOLA de industria regional.

FORTALEZAS
COSTA RICA

Cuenta con el 75% de plantas procesadoras de carne de cerdo, merece
especial atencion el hecho de que la mayoria de estas plantas estan
integradas con granjas y algunas de ellas con mataderos.

Existen mas de 100 plantas procesadoras de carne de cerdo, de diferentes

tamanos y muchas de ellas estan integradas a granjas y mataderos.

GUATEMALA

Guatemala tiene registradas 12 plantas industriales, 7 de las cuales estan
agremiadas, estas son: Toledo, Astoria, Santa Lucia, La Blanca, Delicia,
Perry y Coproteca. De estas, dos de ellas poseen matadero privado como
son Toledo y Astoria. La primera es una empresa grande integrada y que
forma parte de un consorcio de empresas industriales en Guatemala y con
fuertes inversiones en Centroamérica.

En lo referente a los sistemas de calidad, de las 12 plantas en este pais,
s6lo 4 han iniciado la metodologia en HACCP y una de ellas (Toledo) ha

completado la metodologia e iniciara la fase de ejecucion.

NICARAGUA

Operan tres plantas industriales de carne de cerdo, detalladas a
continuacién: Cainsa, Delicatesen y Delmor, quienes tienen liderazgo en el
mercado.

En la presentaciéon del producto existe una caracteristica que la distingue
del resto de Centroamérica por la preferencia de comprar el producto
empacado al vacio (60%) con su respectiva etiqueta, demostrando simbolo

de calidad y de ser saludable y el resto (40%) se compra en el mostrador.

HONDURAS

En Honduras operan once empresas embutidoras, de las cuales nueve

estan agremiadas a la Ahpe (Asociacién Hondurefa de Procesadores de
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Embutidos).

Dos empresas hondurefias procesadoras de embutidos tienen ya la
certificacion de Estados Unidos para exportar sus productos a ese pais.
Las demas empresas estan en proceso de preparacion haciendo los
cambios tecnoldgicos y administrativos para adecuarlos a las exigencias de

la certificacion.

= A nivel centroamericano, Honduras ocupa el tercer lugar en la produccién

de embutidos, seguida de Costa Rica y Guatemala, con una produccién de

mas de siete millones de libras de embutidos al afo.

OPORTUNIDADES:

» Las plantas procesadoras de carne de cerdo utilizan entre el 70 y 80% de

la capacidad instalada a un turno de trabajo, por lo tanto tienen la
oportunidad de aumentar esta capacidad instalada aumentando los turnos

de trabajo.

Si el sector compite con calidad podra sacarle provecho al acuerdo, porque
el TLC liberaliza el mercado y la materia prima para la industria. Pero las
empresas tienen que mejorar la calidad de su oferta, sobre todo el aspecto
sanitario para competir, y también para ganar mercado en Estados Unidos

aprovechando los beneficios arancelarios.

LIMITANTES:

» En lo que respecta a los sistemas de analisis de riesgos y control de

puntos criticos (HACCP) y otras Normas (Codex Alimentarius), solamente

Costa Rica y Panama son las mas adelantadas en estos sistemas.

= Se enumeran altos costos de produccién, de energia, rezago tecnoldgico;

ademas, la concentracion en bienes de poco valor agregado, falta de

infraestructuras y una alta dependencia de insumos importados.
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COSTA RICA:
= El atraso tecnologico y la falta de capacitacion del Recurso Humano, son

rasgos caracteristicos de la industria alimenticia Costarricense; segun un

reciente estudio de la Oficina Promotora del Comercio Exterior (Procomer).

AMENAZAS

» La produccién de cerdos a nivel Centroamericana esta amenazada por la
existencia de fiebre porcina.

» En los Estados Unidos de Norte América, la aplicacion del sistema HACCP
es obligatoria para todos los productores de alimentos. Por lo que Centro

América, se encuentra en desventaja competitiva.

En el diagnéstico de la situacion actual se tomaron muchos aspectos, entre ellos

tenemos:

Investigacion de mercado: Para conocer las preferencias de los consumidores de

embutidos y verificar aspectos de la calidad (pregunta No. 10) que son importantes
para esta poblacién como son: La higiene y la seguridad de ser consumidos, esto

lleva a realizar un sistema orientado a la seguridad alimentaria.

Aspectos legales: Se hace una comparacion entre las Normas Salvadorefas

Obligatorias y las Normas del Codex Alimentarius para conocer cuales son los
estandares exigidos a nivel nacional y si estos cumplen los estandares
internacionales; en donde se puede observar que es recomendado el sistema

HACCP para garantizar la seguridad alimentaria.

FOLA: En el estudio de la situacion actual por medio de la herramienta FOLA se
observa que en la industria nacional no tienen implantados sistemas de calidad que
aseguren la inocuidad de los alimentos, con excepcion de la empresa Productos
Carnicos, la cual se integro hacia atras como parte de las exigencias de la unién con

Sigma Alimentos de México.
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Por otra parte, en la region centroamericana existen mas de 100 plantas
procesadoras de carne de cerdo y en las que se puede afirmar que mantienen en

ejecucion sistemas de seguridad alimentaria.

Investigacion en empresas asociadas a ASICARNE: La investigacién en dichas

empresas se optd para conocer si éstas efectivamente estan cumpliendo con las
NSO vy si estdn comprometidas con la seguridad alimentaria; de lo que se puede
decir, que estan cumpliendo con ciertas normas de forma empirica 0 segun su
experiencia, pero sin tener suficiente conocimiento de los muchos conceptos de
seguridad alimentaria. Por otro lado, el sistema es importante para que las empresas
tengan una ventaja competitiva y que puedan eliminar las barreras no arancelarias
las cuales no son contempladas en los acuerdos del TLC. Ademas, se realizaron las
visitas a las diferentes empresas embutidoras, para tener un contacto directo con
todo el proceso de produccion de acuerdo al recorrido del producto en la planta y
tener la informacion de primera mano de los detalles de cada una de las
operaciones que comprenden el proceso. Desarrollar el sistema HACCP, para
disefiar de una forma 6ptima la planta, conocer cuales son peligros que existen en

esta industria y cual es el grado de riesgo con su respectivo nivel de severidad.

Esta investigacion revela que el sistema mas indicado para la aplicacion en la

industria alimentaria es en especial el HACCP.
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CAPITULO lIl. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
PARA LA INDUSTRIA NACIONAL DE EMBUTIDOS.

El disefio del Sistema de Gestion de Calidad esta basado en el cumplimiento del
sistema HACCP, por ser el exigido por la FDA (Food and Drugs Administration, USA)
para asegurar la inocuidad de los productos que ingresan al los Estados Unidos de

Norteamérica; y por el Codex Alimentarius a nivel mundial.

En el disefio del sistema a elaborar se integraran las BPM (Buenas Practicas de
Manufactura), estas son consideraciones que se deben tener para garantizar la
inocuidad en la elaboracién de alimentos, tomando en cuenta: La infraestructura,
maquinaria y equipo, materia prima, personal y el proceso mismo; POES
(Procedimientos de Operacion Estandar de Saneamiento) que estan dirigidos al
mantenimiento Pre - Operacional y Operacional de la planta; y el HACCP (Analisis de

Riesgos y Puntos Criticos de Control) en un sélo sistema.

Los diferentes actores de la cadena alimenticia desde la produccién primaria hasta la

comercializacion, son los responsables de ofrecer al consumidor un alimento inocuo.

Con este disefio se aspira asistir a todo aquel que pretenda implantar el sistema
HACCP en un ambito donde se manipulan productos embutidos; aqui se sefiala como

se debe poner en marcha el sistema en la industria en cuestion.

Para que la aplicacion del Sistema de Gestion de Calidad dé buenos resultados, es
importante remarcar que tanto las empresas como todo su personal, esté comprometido

y participe plenamente en el desarrollo del plan que ha de implantarse.

El HACCP es un método eficaz y reconocido por el Codex Alimentarius, que otorga
seguridad a los clientes en lo que respecta a la inocuidad. Asi, contribuye a producir
alimentos inocuos, a tomar decisiones relacionadas con la seguridad del alimento, y en
caso de litigio, permite demostrar que se gestiona eficazmente la inocuidad de los

alimentos.
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El sistema sera disefado tomando como base una planta con una capacidad promedio
de produccion de 22,000 Lb./dia, por lo tanto, todas las variables del sistema se

calcularan en base a dicha capacidad.

Las especificaciones se agrupan tomando en cuenta las tres herramientas

fundamentales del Sistema:

1. BPM: Se considera la infraestructura, materia prima, el proceso y el personal.

2. POES: Dirigido al mantenimiento de las instalaciones para el saneamiento de la
planta.

3. HACCP: Basado en siete principios para garantizar la inocuidad de los alimentos.

En el diagrama de relacion de recursos se tienen como entradas del sistema los
insumos y como salida el producto final, segun la teoria de sistemas; ademas, en el
proceso de transformacion de insumo a producto intervienen los diferentes elementos
que se pueden observar en la figura 5; dichos elementos deben ser controlados para
garantizar la calidad, que es definida como seguridad alimentaria del producto en el

marco del Tratado de Libre Comercio.

Para que el diagrama de relaciones se cumpla, es necesario que se lleve a cabo la
interrelacion del sistema de acuerdo a la figura 7; para ello, el comité es el encargado
de gestionar el cumplimiento del HACCP teniendo como prerrequisitos el cumplimiento
de BPM y POES a través de capacitaciones, auditorias y retroalimentacion del sistema.
Ademas se presenta el diagrama del sistema productivo y como es afectado por el
sistema de gestion de calidad en la figura 6; en el cual se observa que se toman 3 de
las actividades de la cadena de valores; las que son: Logistica de entrada, operaciones
y logistica de salida. Por otro lado, en las BPM se revisan las cuatro actividades de
soporte de la cadena de valores; estas son: Infraestructura, R.R.H.H., Tecnologia y

abastecimiento.

El sistema se desarrollara con la siguiente secuencia:
e Formacion del comité.

e Descripcidn del producto.
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e Uso y destino del producto.

e Diagrama de flujo.

e Buenas practicas de manufactura.

e Procesos de Operaciéon Estandar de Saneamiento.

e HACCP.

e Auditorias.

A continuacion se desarrolla el sistema en forma grafica:

DIAGRAMA DE RELACION DE RECURSOS

MATERIALES

= Especificaciones
de transporte.
Recepcion.
Inspeccién.
Clasificacion.
Almacenaije.

INSUMOS

Materia Prima

Grado de acidez (pH)
Temperatura |[
Procedencia
Certificado de calidad.

RR.HH.

= Equipo de Proteccion
Individual (EPI) recomendado.

= Condiciones grales. para el

RR.HH.

Habitos de higiene.

Vestimenta.

Senalizacién para uso de EPI.

Estado de salud.

Procedimiento de capacitacion.

INFRAESTRUCTURA
Disefio NORMATIVA
Materiales NACIONALES

Especificaciones pisos,
paredes y techos

Aséptico

Especif. de suministro de agua.
Temperatura controlada
Senalizacion.

= Reglamento del MSPAS.

= NSO (CONACYT).

= Decreto Legislativo No.
524, Art. 14 y 15. (MAG)

INTERNACIONALES
= Codex Alimentarius

/ = FDA

|

PRODUCTO
Sistema de = Inocuidad
Gestion de [ = Color
. = QOlor
Calidad para - Sabor
Industria de = Durabilidad
Embutidos = Consistencia

\

PROCESO
T HACCP
= Realizacién de analisis de
MAQUINARIA peligros.

= Materiales. = Determinacion de PCC.
= Capacidad de producir. = Establecimiento de limites
= Dimensiones. criticos. N _
= Cantidad de equipo. * Implantacion de sistema de
. monitoreo.

Equipo para medicion.
Procedimiento de mantto.

Medidas correctivas.
= Procedimientos de verificacion.
= Sistema de registro.

Figura 5. Diagrama de relacion de recursos.
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Precio
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Figura 6. Herramientas que afectan el sistema productivo.
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CLIENTE

BPM
(Condiciones)
Infraestructura
Materia Prima

Magquinaria y Equipo
Procesos
RRHH

Prerrequisitos

POES
(Procedimientos)
Mantenimiento
Capacitaciones
Monitoreo
Control de plagas

HACCP
Identificacion, evaluacion
y control del proceso
productivo para la
seguridad alimentaria

<

AUDITORIAS

OmMZO—-—0>»—=H—-—0>»T>O0O

Figura 7. Diseino del sistema.
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3.1 FORMACION DEL COMITE

Una vez que la autoridad maxima de la empresa ha decidido y comprometido por
escrito su determinacion de implantar el Sistema de Gestién, debe definir la
conformacién del equipo, que sera el encargado de elaborar y ejecutar el programa y

efectuar su seguimiento.

La primera tarea del SGC es reunir un comité, consistente en individuos que posean
conocimientos especificos y la experiencia apropiada con los productos y procesos. Es
una responsabilidad de equipo desarrollar la implantacién del Sistema; los integrantes

recomendados para el comité son:

Coordinador

del Comité
Auditor
Interno del
Encargado de Operario Encargado de Encargado de Analista de Gestor de
Capacitacion Especializado BPM vy POES estadisticas Microbiologia Calidad

Figura 8. Estructura y Formacion del Comité.

Los miembros del comité deben ser seleccionados, dentro de lo posible, de cada una de
las secciones de las actividades que probablemente sean afectadas y deben tener un
nivel de jerarquia que les permita tomar e implantar decisiones sin la consulta con un

nivel superior, dentro de los limites que la propia organizacion fije.

El equipo debe asegurar que
a) el compromiso de la direccion sea manifiesto;
b) exista una clara ruta para las comunicaciones en todas las direcciones necesarias;

c) sea un foro para la resolucion de situaciones conflictivas.

Para la implantacién del sistema, este comité debe estar integrado por personal que
cuente con conocimientos y pericia especificos sobre el producto y los procesos de
produccion respectivos. Por ello, este equipo de estudio debe ser multidisciplinario y

con la experiencia y destreza como para implantar exitosamente el plan HACCP.
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Calidad de Trabajo

Excelencia en trabajo a realizar. Implica tener amplios conocimientos en los temas del area de la cual se es
responsable. Poseer una buena capacidad de discemnimiento (juicio).

Colaboracion

Capacidad de trabajar en colaboracion con grupes multidisciplinarios, con otras areas de Ia organizacion u
organismos externos con los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los dem
y comprension interpersonal.

Empowerment

Establece claros objetivos de desempefio y 1as correspondientes responsabilidades personales. Proporcion
direccién y define responsabilidades. Combina adecuadamente situaciones, personas y tiempos. Tiene
adecuada integracién al equipo de trabajo. Comparte 1as consecuencias de 10s resultados con todos los
involucrados.

Direccidn de equipos de trabajo

Es la capacidad de desarroliar, consolidar y conducir un equipo de trabajo alentando a sus miembros a
trabajar con autonomia y responsabilidad. Se relaciona con el trabajo en equipo y el empowerment.

)

1. Uil la presencia de esta competencia es buena, enriguece, pero no estrictamente necesaria.

2. Importante: esta relacionada fuertemente con el éxito en el puesto; sin embargo, su ausencia no causar
necesariamente fracaso; otras competencias podrian compensar su ausencia. Ejemplo: Habilidades de

Negociacion para un Auxiliar de Ventas Internas.

3:  Indispensable: la ausencia de esta competencia resultaria en fracaso en el puesto; otras competencias |
peodrian compensar |a falta de esta; es dificil desarrollarla por medio del entrenamiento. Ejemplo:

Habilidades de Negociacidn para un Ejecutivo de Ventas.
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Calidad de Trabajo

Excelencia en trabajo a realizar. Implica tener amplios conocimientos en los temas del area de la cual se es
responsable. Poseer una buena capacidad de discemnimiento (juicio).

Colaboracién

Capacidad de trabajar en colaboracién con grupos multidisciplinarios, con otras dreas de la organizacion u
organismos externos con los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los demé
y comprension interpersonal.

Empowerment

Establece claros objetivos de desempefio y las correspondientes responsabilidades personales. Proporciona
direccion y define responsabilidades. Combina adecuadamente situaciones, personas y tiempos. Tiene
adecuada integracion al equipo de trabajo. Comparte las consecuencias de los resultados con todos los
involucrados.

Direccidn de equipos de trabajo

Es la capacidad de desarrollar, consolidar y conducir un equipo de trabajo alentando a sus miembros a
trabajar con autonomia y responsabilidad. Se relaciona con el trabajo en equipo y el empowerment.

)

1: Util: Ia presencia de esta competencia es buena, enriguece, pero no estrictamente necesaria.

2. Importante: esta relacionada fuertemente con el exito en el puesto; sin embargo, su ausencia no causari:
necesariamente fracaso; otras competencias podrian compensar su ausencia. Ejemplo: Habilidades de

Negociacién para un Auxiliar de Ventas Internas.

3. Indispensable: la ausencia de esta competencia resultaria en fracaso en el puesto; otras competencias n
podrian compensar la falta de esta; es dificil desarrollarla por medio del entrenamiento. Ejemplo:

Habilidades de Negociacién para un Ejecutivo de Ventas
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Calidad de Trabajo

Excelencia en trabajo a realizar. Implica tener amplios conocimientos en los temas del area de la cual se es
responsable. Poseer una buena capacidad de discernimiento {juicio).

Colaboracion

Capacidad de trabajar en colaboracion con grupos multidisciplinarios, con otras areas de la organizacion u
organismos externos con los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los dem
y comprension interpersonal.

Empowerment

Establece claros objetivos de desempefio y las correspondientes responsabilidades personales. Proporcion:
direccion y define responsabilidades. Combina adecuadamente situaciones, personas y tiempos. Tiene
adecuada integracién al equipo de trabajo. Comparte las consecuencias de los resultados con todos los
involucrados

Direccidn de equipos de trabajo

Es la capacidad de desarrollar, consolidar y conducir un equipo de trabajo alentando a sus miembros a
trabajar con autonomia y responsabilidad. Se relaciona con el trabajo en equipo y el empowerment.

@)

1 Util: la presencia de esta competencia es buena, enriquece, pero no estrictamente necesaria.

2. Importante: esta relacionada fuertemente con el éxito en el puesto; sin embargo, su ausencia no causari

necesariamente fracaso; otras competencias podrian compensar su ausencia. Ejemplo: Habilidades de
Negociacion para un Auxiliar de Ventas Internas.

Indispensable: la ausencia de esta competencia resultaria en fracaso en el puesto; otras competencias r
podrian compensar la falta de esta; es dificil desarrcliarla por medio del entrenamiento. Ejemplo:
Habilidades de Negociacion para un Ejecutivo de Ventas.
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' Fal
causales entre los componentes.
. . Excelencia en trabajo a realizar. Implica tener amplios conocimientos en los temas del area de la cual se es
Calidad de Trabajo - - R X
responsable. Poseer una buena capacidad de discernimiento {juicio).
Capacidad de trabajar en colaboracion con grupos multidisciplinarios, con otras areas de la organizacion u
Colaboracion organismos externos con los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los demé X

y comprension interpersonal.

Empowerment

Establece claros objetivos de desempefio y 1as correspondientes responsabilidades personales. Proporcionz
direccion y define responsabilidades. Combina adecuadamente situaciones, personas y tiempos. Tiene
adecuada integracién al equipo de trabajo. Comparte las consecuencias de los resultados con todos los
involucrados.

Direccion de equipos de trabajo

Es la capacidad de desarmollar, consolidar y conducir un equipo de trabajo alentando a sus miembros a
trabajar con autonomfa y responsabilidad. Se relaciona con el trabajo en equipo y el empowerment.

)

1: Util: la presencia de esta competencia es buena, enriguece, pero no estrictamente necesaria.

2. Importante: esta relacionada fuertemente con el éxito en el puesto; sin embargo, su ausencia no causari:
necesariamente fracaso; otras competencias podrian compensar su ausencia. Ejemplo: Habilidades de

Negociacién para un Auxiliar de Ventas Internas.

3. Indispensable: la ausencia de esta competencia resultaria en fracaso en el puesto, otras competencias n
podrian compensar la falta de esta; es dificil desarrollarla por medio del entrenamiento. Ejemplo:

Habilidades de Negociacién para un Ejecutivo de Ventas.
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causales entre los componentes.
. . Excelencia en trabajo a realizar. Implica tener amplios conoecimientos en los temas del area de la cual se es
Calidad de Trabajo . - - . X
responsable. Poseer una buena capacidad de discernimiento (juicio).
Capacidad de trabajar en colaboracion con grupos multidisciplinarios, con otras dreas de la organizacién u
Colaboracion organismos externos con los que deba interactuar. Implica tener expectativas positivas respecto de los dem X

y comprension interpersonal.

Empowerment

Establece claros objetivos de desempefio y las correspondientes responsabilidades personales. Proporcion
direccion y define responsabilidades. Combina adecuadamente situaciones, personas y tiempos. Tiene
adecuada integracion al equipo de trabajo. Comparte las consecuencias de los resultados con todos los
involucrados

Direccion de equipos de trabajo

Es la capacidad de desarrollar, consolidar y conducir un equipo de trabajo alentando a sus miembros a
trabajar con autonomia y responsabilidad. Se relaciona con el trabajo en equipo y el empowerment.

)

1. Util: la presencia de esta competencia es buena, enriquece, pero no estrictamente necesaria.

2. Importante: esta relacionada fuertemente con el éxito en el puesto; sin embargo, su ausencia no causar
necesariamente fracaso; otras competencias podrian compensar su ausencia. Ejemplo: Habilidades de

Negociacién para un Auxiliar de Ventas Internas.

3. Indispensable: la ausencia de esta competencia resultaria en fracaso en el puesto; otras competencias |
podrian compensar |a falta de esta; es dificil desarrollarla por medio del entrenamiento. Ejemplo:

Habilidades de Negociacién para un Ejecutivo de Ventas.
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3.2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO

El Sistema debe ser desarrollado para cada producto alimenticio que se procese en una
empresa. El comité, debe primero describir el alimento. Esto consiste en una
descripcion completa del alimento y los métodos de proceso. El método de distribucion
debe ser descrito con la informacion de como el alimento va a ser distribuido:

Congelado, refrigerado o temperatura ambiente. Llenar Ficha HACCP1-V.1.

Debe describirse el producto en forma completa, incluyendo:

e La composicion (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.)

e La estructura y caracteristicas fisicas y quimicas (solido, liquido, gel, emulsion, aw,
pH, etc.)

e La tecnologia de procesos (coccion, congelamiento, secado, salazén, ahumado,
etc.)

e El envasado (hermético, al vacio, en atmosfera controlada, etc.)

e Las condiciones de almacenamiento y sistemas de distribucion.

e Las recomendaciones de conservacion y uso.

e El periodo de vida util.

e En lo posible establecer o adoptar criterios microbiolégicos para el producto en

cuestion.

3.3 USO Y DESTINO DEL PRODUCTO

El comité detallara el uso normal o previsto que el consumidor hara del producto y a qué
grupo de consumidores estara destinado; el uso esperado del alimento debe basarse
en el uso normal que le dan los consumidores finales. El alimento puede ser dirigido al
publico en general o a algun segmento en particular de la poblacion. Tener muy en
cuenta esta consideracion cuando se trate de alimentos para instituciones (hospitales,
escuelas, etc.) o bien cuando se trata de grupos vulnerables de la poblacién (enfermos,

ancianos, nifios etc.). Llenar Ficha HACCP2-V.1.
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NOMBRE DE LA EMPRESA CODIGO: HACCPAV 1
LOGO DEPARTAMENTO
A FECHA:
DESCRIPCION DEL PRODUCTO
HECHO POR:
Producto: Codigo: Longitud: Diametro:
MATERIAS PRIMAS INGREDIENTES ADITIVOS
COMPOSICION
FISICA QUIMICA BIOLOGICA
ESTRUCTURA
PROCESO TIEMPO TEMPERATURA
: COCCION:
TECNOLOGIA CONGELAMIENTO:
DE SECADO:
AHUMADO:
HERMETICO [[] omros [ ]
2 AL VACIO [ ] EespEcIFiQuE:
ATMOSFERA ONTROLADA [ |

ALMACENAJE

Y SIST. DE
DISTRIBUCION

RECOM. Y
CONDICIONES

DE USO
CONDICIONES PROMEDIO DE VIDA UTIL
i EN REFRIGERACION
VIDA UTIL

EN CONGELAMIENTO
TEMPERATURA AMBIENTE




NOMBRE DE LA EMPRESA

CODIGO: HACCP2-V .1

LOGO DEPARTAMENTO FECHA:
USO Y DESTINO DEL PRODUCT O |HecHo PoR:
PRODUCTO:
NOMBRE COMUN:
¢COMO SE PRETENDE USAR?

¢DONDE SERA VENDIDO?:

¢QUIENES SERAN LOS CONSUMIDORES?

INSTRUCCIONES EN EL ETIQUETADO:

CONTROL ESPECIAL PARA LA DISTRIBUCION:
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3.4 DIAGRAMA DE PROCESO

El propdsito del diagrama de proceso es proporcionar una descripcion simple y clara de

105

todas las operaciones involucradas en el proceso del producto en cuestién. Abarca todas

las etapas del proceso, asi como los factores que puedan afectar la estabilidad y sanidad

del alimento.

Empresa:

Departamento:

Nombre del proceso:

Inicia en: Almacén de M.P.

No. diagrama:

Termina en:
Frecuencia:

Hecho po

Producto:

r:

Bodega de producto terminado

Fecha:

DESCRIPCION DEL METODO

<, .
Y

S
o

N
o

&\@&

Almacenaje de M. P. (Carne)

Transporte de M. P.

Picado de M. P.

Q00

Pesado de M. P.

™=

Almacenaje de M. P. preparada

18°C

Almacenaje de Aditivos y especias

14°C

Pesado de Aditivos y especias

Almacenaje de Aditivos preparados

14°C

Transporte de Ingredientes

8.6m

Transporte de M. P. preparada

5.6m

Mezclado y emulsificado

Embutido

56 000PI00

Secado

Transporte

4m

Cocido

Transporte

5m

Enfriado

Transporte

9m

Empaque

Almacenaje de Producto terminado

OPOPOPO
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En el caso de los embutidos que necesitan corte para ser empacados, se envia a una
maquina rebanadora y posteriormente se realiza el proceso de empaque, lo cual

dependera de la presentacion del embutido.

3.5 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Autoridades sanitarias en diferentes paises del mundo consideran prioritario establecer
politicas de inocuidad en los alimentos de origen pecuario, mediante la aplicacion de
sistemas que minimicen los riesgos de contaminacion, desde las unidades de
produccion hasta la transformacion de la materia prima (carne) en embutidos y carnes
frias, para disminuir la incidencia de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s)

en la poblacién.

3.5.1 PLANTA E INFRAESTRUCTURA

A. Diseino de la Construccion.

El recorrido de los materiales es indispensable para plantear una buena disposicion de
la planta, pero es también indispensable tomar en cuenta las relaciones de las
actividades que se llevan a cabo en cada zona, es decir, las necesidades de
comunicacién entre ellos y para el caso en especifico la separacion de las diferentes

areas para la eliminacién de la contaminacion cruzada.

Para ese fin se llevaran a cabo la realizacion de un diagrama de relacion de actividades,
en el cual se calificara la relacion entre cada area con una vocal que corresponde a las
siguientes calificaciones:

A: Proximidad absolutamente necesaria, E: Proximidad especialmente importante,

I : Proximidad importante, O: Proximidad normal u ordinaria,

U: Proximidad sin importancia, X: Proximidad rechazable.

Con esta informacion se adjudica una importancia entre las actividades dentro del
proceso productivo. Con la relacion entre las zonas definidas se puede elaborar el plano
de distribucion en planta y para realizarlo se tomara en cuenta como prioridad las
relaciones calificadas con A y luego las siguientes proximidades (E, I, O, U), con

especial atencién a la proximidad X.



t
2 0o el 8 g ©
5 & & £| E &
nw Qo Qo O

il S
SRS
SRR
N 0
| RIS
| SRR

o o o
B o > c o) > c 3
c3 S Q2 o © 2 » 8 s 2 n”s
o5 c =) ® () = = ) . o]
%3 |9 85 |5 >z | 58 | @ 5 |S5 | 8RS
S E K €0 = £a s . @ |5 T © © O o35 E
g5 O =0 = T = O » o S oS (o= g 2=
[0 O 5 c o & o' . = O = ae ,rla |mu




108

Propuesta de distribucidén en planta para una fabrica de embutidos.
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El establecimiento debera contar con 2 areas, una de proceso y otra de servicio.

i. El area de proceso: va desde la recepcion de materia prima carnica, hasta el area

de conservacion de producto terminado.

Area de
Empaque
AREA DE
PROCESO
Almacén de / : \ Area de
utensilios de saneamiento

limpieza

Figura 9. Disefio del Area de Proceso.

Tabla 11. Dimensiones permisibles dentro de las instalaciones.

ESPACIOS DIMENSIONES
Entre equipos y paredes >0.8m.
Entre pisos y techos — oficinas =24.0m.
Entre pisos y techos — area de proceso industrial =24.5m.
Pasillos =21.2m.
Superficie por cada trabajador >2m?
Puertas y salidas =21.5m.
Mallas de proteccién para ventana o comunicaciones con el exterior <0.8 mm.

Las ventanas o comunicaciones con el exterior, deben estar provistas de mallas
(El cuadrado de la malla maximo de 0.8mm.) que eviten la entrada de insectos,
roedores, aves y animales domésticos. Las puertas deben ser abatibles y con
mirilla, de facil limpieza y que eviten el ingreso de insectos.

Las instalaciones eléctricas deberan estar ocultas, en caso contrario, se
instalaran con tuberia, a prueba de agua y fijas a paredes o techos y de ninguna
manera deben permitirse cables colgantes en el area de trabajo.

Se recomienda que toda la tuberia circule por fuera del edificio para facilitar las

tareas de inspeccion, mantenimiento y limpieza de las mismas. En caso
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contrario, deben estar protegidas por canales impermeables y sin huecos, es
decir, deben posibilitar una rapida limpieza de los techos, paredes y pisos.

ii. El area de servicio: comprende las siguientes secciones:

Sanitarios,
regaderas y
vestidores

Area de
Estaciona- lavado de
mientos carros y
equipo

AREA DE
SERVICIO

Areas de
cargay
descarga

Almacén de
M.P.

Entrada de
personal

Oficinas

Figura 10. Secciones comprendidas en el area de servicio.

e Las caracteristicas de accesos, estacionamiento, area de carga y descarga de
carnicos, asi como el area de lavado y desinfeccion de camiones, deberan ser
pavimentadas y con drenajes dirigidos a las aguas lluvias o blancas.

e Debe contarse con instalaciones que puedan ser aisladas temporalmente durante la
carga y descarga, de manera que dichas operaciones se encuentren protegidas del
ambiente exterior y se debe proporcionar un area delimitada e identificada para el
lavado y desinfeccion de los camiones.

e El establecimiento debera contar con un area para el lavado de canastillas y equipo.
Si cuenta con suministro de vapor, debera tener un extractor de vapores.

e En la zona de recibo de materia prima carnica, debera preverse que entre la unidad
de entrega y el local no exista una zona abierta que permita la introduccién de

insectos voladores o polvo del exterior.
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B. Materiales.

Se recomienda que los edificios e instalaciones sean de construccion sélida y que los
materiales utilizados en la estructura y para el mantenimiento, no transmitan directa o
indirectamente, sustancias indeseables al producto (pinturas, polvos, liquidos). Deben
emplearse materiales que puedan lavarse y desinfectarse facil y adecuadamente, ser
impermeables y resistentes a la accion de los acidos grasos u otros materiales no

téxicos ni absorbentes.

Tabla 12. Materiales de utilizacion en el area de produccion.

LUGAR MATERIAL OBSERVACIONES
| Paredes | Pinturas | Deben ser epoxicas.
. Material facilmente lavable debido a la alta condensacién de
Paredes Azulejos .
vapor de agua producido.
En caso de no usar azulejos, las paredes se deben repellar con
Cemento blanco y . o
Paredes . estos materiales, con la condicidon de colocar una regla de
polvo de marmol - L )
aluminio cada 1.0 m. para delimitar secciones de pared.
Madera Se prohibe la utilizacién de madera en cualquier aplicacién en lo
que respecta a infraestructura, maquinaria, equipo y utensilios.
Acero inoxidable,
Techos fibra de vidrio, hierro Material liso, de facil lavado y desinfeccion.
galvanizado o PVC
Ceramica, resinas de ~ . . .
. . . Con pequefia granulometria, deben de construirse con materiales
Pisos poliuretano o piedras . ) .
resistentes y anti-resbaladizos.
de cuarzo
Acero galvanizado o . . .
Puertas 0 9 Hojas abatibles hacia ambos lados.
aluminio
| Ventanas | Aluminio o concreto | No se recomienda que existan en las areas de produccion.
Tanques Cemento o Revestidos interiormente con cemento liso o pinturas epodxicas de
de agua fibrocemento forma que la superficies sean lo mas lisas posible.
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C. Abastecimiento y evacuacién de agua
Se debe asegurar un suministro continuo de agua potable’ (Anexo J); el sistema de
distribucion de agua debe contar con la proteccion adecuada para evitar su

contaminacion.

Tabla 13. Especificaciones de tuberias para agua.

Descripcion Material Dimension Profundidad | Pendiente
Dreno Fibrocemento | 200 mm. (8”) | Ejea 0.35m 1%
Abastecimiento PVC 38 mm. (17%”) | Intemperie No Aplica
Agua fria (temperatura ambiente) | Cobre, PVC 10mm (3/8”) Intemperie No Aplica
Agua Caliente (35° a 40° C) CPVC 10mm (3/8”) Intemperie No Aplica
Sumideros 0.51x0.34 m
Aguas pluviales PVC 200 mm. (8”) | Intemperie 1.5%

Los pisos deben tener una inclinacidon uniforme hacia los drenajes de 1.5%, sin dejar
lugares mas bajos donde puedan acumularse liquidos; se recomienda la colocacion de
mallas (cuadrado max. de la malla 2 mm.) y rejillas que eviten la entrada de roedores a
través de las cafierias. Se tendra que poner especial atencion en eliminar
mecanicamente y a diario, las grasas y los solidos ahi retenidos, para evitar el

desprendimiento de malos olores.

Tabla 14. Norma internacional ICAITI 19017 para los colores de cafierias.

Suministro Estado Color
Agua Liquido Verde
Vapor Gaseoso Gris Plata
Gases Gaseoso ¢ Liquido | Amarillo
Aire Gaseoso Azul Celeste
Aguas Negras Liquido Negro
Corriente eléctrica No Aplica Naranja
Aceites y liquidos Combustibles | Liquido Café

Los lavamanos deben disponer de agua fria y caliente, depdsitos para jabon liquido y
secador automatico o despachador de toallas desechables con un depdsito con tapa de
accionamiento de pedal. Las regaderas y lavamanos deben estar fisicamente

separados de mingitorios y retretes con papel higiénico degradable para ser depositado

' “Agua potable es aquella que, bien en su estado natural o después de un tratamiento adecuado, es apta para el consumo humano
y no produce ningun efecto perjudicial para la salud. Es limpia, transparente, sin olores o sabores desagradables y esta libre de
contaminantes”. www.fucoa.gob.cl/pdf_zip/capacitacion/agua.pdf



113

dentro del retrete. Para el personal femenino es recomendable implementar bolsas para

desechar toallas sanitarias en un depdsito con tapa.

En todas las areas de ingreso al local de proceso debe haber lavamanos con agua fria 'y
caliente, situados de tal manera que el personal tenga que pasar obligatoriamente junto
a ellos y lavar sus manos y sanearlas cada vez que se incorpore al proceso. A su vez,
debe realizarse el lavado de botas con cepillo, detergentes y soluciones cloradas u

otras sustancias de saneamiento.

D. Senalizacion para el area de produccion.
Ademas debera contarse con un sistema de sefializacion adecuado para la industria de

los embutidos y entre las sefhales que se recomiendan estan las siguientes:

Tabla 15. Senalizacion a utilizar en el area de produccion.

Seializacion de Indicaciones Generales

Seializacion de Transito Vehicular Industrial




114

Senalizacion que indican una condicién segura

RUTA DE

EVACUACION

Senalizacion de prohibicion y combate de incendio

Seiializacion de advertencia de peligro o riesgos

Senalizacion que indican obligacién




3.5.2 MATERIA PRIMA

A. Materia Prima Carnica.
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Proceso de recepcidon de materia prima carnica aplicando los conceptos de Buenas

Practicas de Manufactura, desde el transporte hasta el almacenamiento de esta.

Tabla 16. Proceso de recepcion de materia prima.

PROCESO OBJETO CONDICIONES PARAMETROS VERIFICACION
Lavados y desinfectados, libres de Inspeccién visual
plagas y de materiales que
produzcan oOxido u otro material
contaminante.

Vehiculo
Debe contar con sistema de | Frescos 0—4°C Termometro o
refrigeracion que garantice la | Congelados termoégrafo
cadena fria de los productos que | <-18°C instalado dentro
1. maneja. de la caja
Transporte refrigerante.
Debe llegar en canastillas de Inspeccién Visual
Materia prima | plastico, lavadas y saneadas,
no congelada | envuelto en plastico, polipapel o de
otro material no téxico.
El producto debe llegar en su Inspeccién Visual
Materia prima | empaque original, perfectamente
congelada flejado, integro y con el etiquetado
correspondiente.
Debera realizarse por personal Inspeccién Visual
2 capacitado para ello, asi como en

Recepcion Instalaciones | una Imstalamop aqlecuada que
garantice la inocuidad en los
productos elaborados

3. . . Revisién detallada de la materia | Temp.0-4°C Termodmetro
L. Materia prima ; A L
Inspecciéon prima carnica pH5.8-6.2 Potenciémetro
4 Segun los resultados en el proceso

Clasificacion

Materia prima

de inspeccion se distribuye la
materia prima.

5.
Almacenaje

Materia prima

Almacenar en camaras de
refrigeracion o congelacién, segun
sea el caso. La M.P. carnica se
identificara asociada con la fecha
de ingreso y de empaque, para
poder ingresarla al almacén de
acuerdo al principio P.E.P.S.
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PROCEDIMIENTO 1. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

TRANSPORTE

]

]

A -<_i==! correspondiente, que garantice su origen, asi como la documentacion |
RECEPCION M.P. 1 complementaria requerida por la autoridad competente. I

l ___________________________________________________________

INSPECCION

¥

Revision visual del
transporte

)

' Color, olor, textura y frescura, libre de materia extrafia, ademas de |

_ . . . . . |

=z2i=3 seguir las especificaciones de calidad que la empresa maneje en !
] .

i particular, etc. '

Inspeccion
organoléptica

i La M.P. en su centro térmico (area interna de mayor masa muscular),
Inspeccidn detallada _-_ 1 debera ser de 0 - 4°C como maximo, verificado con termometro de
de la M.P. carnica “~~'73 vastago; asi mismo se verificard mediante potenciémetro el pH de la
i materia prima, el cual debera oscilar preferentemente entre 5.8 - 6.2.

A

SEGREGACION

S| i La M.P. cérnica aceptada se identifica con la i
-__1 fecha de ingreso y de empaque para poder !

¢La M.P.
cumple los
requisitos?

\

—_— ACEPTADO ‘*"": ingresarlo al almacén de acuerdo al principio de
! primeras entradas primeras salidas (P.E.P.S.).

l __________________________________________ |

Almacenaje
de M.P.

- “ . » . 1

RETENIDO . Se coloca la vifieta con la leyenda “Retenido” en caso de que la materia !
--~--- prima resulte sospechosa para su procesamiento, y asi realizar los !

]

1

1

~1
! examenes pertinentes que aseguren el destino del producto en cuestion.

Se realizan los
examenes

¢La MP es
apta para
proceso?

. Se coloca una vifieta con la leyenda “Aceptado”
ACEPTADO |:-:-- encima de la vifieta anterior y se sigue el mismo

. procedimiento para la materia prima aceptada.




1
P o m o m o e e e e oo
Se elimina la etiqueta de retenido colocando luego una vifieta con la

eliminacién de desechos organicos e inorganicos de la pagina 151.

-z77=z: leyenda “RECHAZADO”. Luego se sigue el POES para Iai

La M.P. céarnica retenida o rechazada, podra mantenerse en la

misma camara de almacenamiento, siempre y cuando se cuente con

ALMACENAJE '::~:::: un area especifica para ello, sin que exista riesgo de contaminacion |
1 para las cargas aceptadas que ahi se almacenan. |

VINETAS PARA CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA.

RECHAZADO

MOTIVO:

FECHA AUTORIZADO POR

RETENIDO

AUTORIZADO POR
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ACEPTADO

FECHA

AUTORIZADO POR

B. Ingredientes.

A continuacidn se hara un analisis de la recepcion de los ingredientes tomando en

cuenta las Buenas Practicas de Manufactura que deben considerarse para asegurar la

inocuidad de ella.

Tabla 17. Proceso de recepcion de ingredientes.

PROCESO

1.
Transporte

2.
Recepcion

3.
Inspeccién

OBJETO

Vehiculos

Ingredientes

Instalaciones

Ingredientes

CONDICIONES

herméticamente cerrados.

l.ibres de polvo y humedad,
acompanando el embarque por la
documentacion que garantice su
origen, asi como la documentacion
complementaria, ejemplo Ficha
técnica - MSDS, certificados de
analisis fisicoquimicos,
microbiologicos, etc. Segun el
ingrediente del que se trate.

Realizarse por personal capacitado
para ello, asi como en una instalacion
adecuada que garantice la inocuidad
de los productos a elaborar.

[znvasados de origen e identificados
con informacion que incluya al menos
su composicion, lote, fecha de
elaboracion, fecha de caducidad,
manejo recomendado, procedencia,
condiciones de almacenamiento,
dosis recomendada, etc.

PARAMETROS

Deberan estar desinfectados, libres| Humedad relativa
de humedad, libres de plagas vy entre 70 — 75%.
Area climatizada
entre 15a18°C

VERIFICACION
-Termémetro
-Medidor de

humedad
-Inspeccion visual

Inspeccién visual

Inspeccién visual

-Hojas de chequeo
-Inspeccion visual
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PROCESO OBJETO CONDICIONES PARAMETROS | VERIFICACION
Segun los resultados en el proceso .
4. Ingredientes |de inspeccion se distribuyen los Segun
Clasificacion : ; procedimiento
ingredientes.
El  envase debe permanecer
Inaredientes herméticamente cerrado, libre de Segun método
9 polvo y humedad, bien identificado y PEPS
5. almacenado por compatibilidad
Almacenaje El almacenamiento debera realizarse

Instalaciones

en un area especifica para ello, la
cual debe ser cerrada, libre de
humedad y de facil limpieza.

Inspeccién visual

PROCEDIMIENTO 2. LA RECEPCION DE LOS INGREDIENTES

TRANSPORTE

A\ 4

El embarque se debe acompafar por la documentacion correspondiente

RECEPCION

que garantice su origen, asi como la documentacion complementaria
requerida por la autoridad competente y de la empresa misma (p. €j. Ficha

\ 4

técnica - MSDS, certificados de analisis fisicoquimicos, microbioldgicos,
hoia de seauridad. etc.).

Todos los ingredientes que se reciban en la planta, deberan venir

INSPECCION

envasados de origen, perfectamente identificados con informacion que
incluya al menos su composicion, lote, fecha de elaboracién, fecha de

\ 4

caducidad, manejo recomendado, procedencia, condiciones de
almacenamiento, dosis recomendada, etc. (Llenar Ficha BPM 2).

SEGREGACION

¢,Cumplen
con los
requisitos?

. Para la aceptacion de estos productos, es de suma

... importancia que el envase original esté integro, sin

ACEPTADO |~ roturas, con sus etiquetas y que el producto coincida
' organolépticamente con lo especificado.

. Todo producto debera almacenarse sobre tarimas limpias
| 0 anaqueles, para que posteriormente las mezclas se

Almacenaje MP ::,—'1: realicen en un area especifica separada fisicamente, en la
Aceptada (PEPS) + cual los sacos que se abran y no se utilice la totalidad, se
+ almacenen en recipientes perfectamente cerrados e

RETENIDO

. Se coloca la una vifieta con la leyenda “Retenido” en caso de que la materia
sl . . ’ .
-“----' prima resulte sospechosa para su procesamiento, y asi realizar los

N

"7} examenes pertinentes que aseguren el destino del producto en cuestion.




Se realizan los
examenes pertinentes

¢,Cumple
con los
requisitos?

RECHAZADO

ALMACENAJE
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i Se coloca una vifieta con la leyenda “Aceptado”

'\/.——-I encima de la vifieta anterior y se sigue el mismo
ACEPTADO * 1 procedimiento para la materia prima aceptada.

. Se elimina la etiqueta de retenido colocando luego una vifieta con la

,"---1 leyenda “RECHAZADO". El destino final del producto puede ser, segin
“\v~~"7 las politicas de la empresa, incinerar la Materia Prima o consensar con el
| proveedor.

i Los ingredientes retenidos o rechazados, podran mantenerse en la

,”“---i misma area de almacenamiento, siempre y cuando se cuente con un

N

r~-~7 area especifica para ello, sin que exista riesgo de contaminacion para

A continuacién se presentan los formularios para la recepcion de Materia Prima carnica

e ingredientes que deben llenarse.
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NOMBRE DE LA EMPRESA Cédigo: BPM1 -V.1

LOGO

DEPARTAMENTO Fecha:

INSPECCION DE MATERIA PRIMA CARNICA | Hecho por.

PRODUCTO ENTRANTE:

FECHA:

TIPO DE PRODUCTO:

PROVEEDOR:

LOTE No.:

DATOS DE ETIQUETA

F. DE EXPEDICION

F. DE EXPIRACION

CANTIDAD
PESO

NIVEL DE pH

Unidades

Kgs.

DATOS DE MANEJO

MATERIAL DE CAJA

VES. TRANSPORTISTA

ESTIBAS VENTILADAS

MAT. DE EMPAQUE

TEMPERATURA
RECHAZO
CANTIDAD Kg.
MOTIVO DE RECHAZO:
ENTREGADO POR RECIBIDO POR INSPECCIONADO POR
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NOMBRE DE LA EMPRESA Cadigo: BPM2-V.1

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:

INSPECCION DE MATERIA PRIMA CARNICA | Hecho por:

PRODUCTO ENTRANTE:

TIPO DE PRODUCTO:

PROVEEDOR:
MARCA:
PIEZAS:
PESO:
EVALUACION SENSORIAL ANALISIS DE LABORATORIO
COLOR: SOLUBILIDAD:
OLOR: GELATINIDAD:
APARIENCIA: HUMEDAD:
SABOR: OTROS:
DOCUMENTACION ENTREGADA
FACTURA No.:
CERTIFICADO DE ANALISIS: (FISICOQUI'MICOS)
CERTIFICADO DE ANALISIS: (MICROBIOLOGICO)

FICHA TECNICA:

OTROS: (ESPECIFIQUE)

ENTREGADO POR RECIBIDO POR INSPECCIONADO POR
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NOMBRE DE LA EMPRESA

Codigo: BPM3-V.1

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:
INSPECCION DE MATERIA PRIMA Hecho por:

PRODUCTO ENTRANTE:

TIPO DE PRODUCTO:

PROVEEDOR:

MARCA:

PIEZAS: Unidades

PESO: Kgs.

TRANSPORTE RECEPCION
MATERIALLIMPIO: [ |sI [ |NO LIBREDEPOLVO: [ |sI [ |NO
MATERIAL SECO: [ st [ ]no LIBRE DE HUMEDAD: | |SI [ |NO
LIBRE DE INSECTOS: | |sI [ |NO EMPAQUE ORIGINAL: [ |sI [ |NO
SELLADO: [ st [ ]no LIBRE DE ROTURAS: | |sI [ |NO

DOCUMENTACION ENTREGADA
FACTURA No.:

FICHA TECNICA:

OTROS: (ESPECIFIQUE)

ENTREGADO POR

RECIBIDO POR

INSPECCIONADO POR




C. Agua para proceso.

1. Acondicionamiento del aqua.
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Para garantizar la potabilidad del agua, la empresa debera someter las diferentes

metodologias existentes como pueden ser: dosificacion de cloro, paso por filtro

de arena, carbon activado, intercambio-ionico, lamparas ultravioleta, ozonizacion,

osmosis inversa, etc?. (Anexo K)

Tabla 18. Parametros para el agua considerada potable segun OMS (Organizacion
Mundial de La Salud)

Sustancias Inorganicas

Limite max. (mg/lt 6 pmm)

| |
Aluminio | 0.2 |
Amoniaco | 0.2 |
Arsénico | 0.05 |
Cianuro | 0.1 |
Cloruro | 350.0 |
Cobre | 1.0 |
Cromo | 0.05 |
Dureza total Ca COs | 400.0 |
Hierro Total | 0.3 |
Manganeso | 0.1 |
Mercurio | 0.001 |
Nitrato | 45.0 |
Nitrito | 0.1 |
Plata | 0.05 |
Plomo | 0.05 |
Sélidos disueltos totales | 1,500.0 |
Sulfatos | 400.0 |
Zinc | 5.0 |
Cloro activo residual | 0.20 |

2. Hielo.

Contaminantes Organicos

Limite max. pyg/Lt |

|
DDT | 1.0
Detergente | 0.5
Lindano | 3.0
Benceno | 10.0
Tricloroetileno | 30.0

Caracteristicas Microbioloégicas

Escherichia Coli |

Ausencia en 6 ml

Pseudonomas aeruginosa |

Bacterias mesofilas |

< 500 UFC/ml

Caracteristicas Fisicas

|
|
|
|
|
|
|
Ausenciaen 6 ml |
|
|
|
|
|
|
|
|

Color | 5Pto.-Co
Olor | Sin olor
Turbiedad | 3NTU
Caracteristicas Quimicas
pH | 65-85
pHs | pH+/-0.2

Este producto es de suma importancia para el procesamiento de productos en

este tipo de industria, por lo que se recomienda que cada empresa fabrique su

propio hielo; en caso contrario, se debe verificar que los proveedores cumplan

con la calidad del agua para la elaboracién del mismo; haciendo examenes

fisicos, quimicos y biologicos mensualmente para verificar la potabilidad del

agua.

2 Para mayor informacién de la tecnologia disponible para el tratamiento de agua consultar la pagina web
http://www.lenntech.com/espanol/home-esp.htm



D. Empaque.
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A continuacion se presentan las caracteristicas que se deben cumplir de acuerdo a las

Buenas Practicas de Manufactura para controlar la inocuidad de los alimentos, en

relacion con el material de empaque para el producto terminado.

Tabla 19. Proceso de empaque.

PROCESO | OBJETO | CONDICIONES | PARAMETROS | VERIFICACION |
Desinfectado, libre de humedad, libre de | Humedad -Termdmetro
insectos y herméticamente cerrado. relativa entre 70| -Medidor de

1. Vehi - 75%. humedad
ehiculo ; -

Transporte Area -Inspeccion

climatizada visual

entre 15a18°C
- El material de empaque debera llegar - Inspeccion
libre de polvo, humedad y sera requisito visual.
indispensable, verificar que este tipo de - Chequeo de
materiales vengan en su empaque documentos de
original, libre de roturas, ya que el envio.
material de empaque esta en contacto
directo en la culminacion de los procesos.

Empaques
- Asimismo se debe acompafiar de la
2 documentacién que garantice su origen,

Recep.cién asi como la documentacion

complementaria requerida por la

autoridad competente y de la empresa
misma. (ej. Ficha técnica).

Realizarse por personal capacitado para| Humedad Inspeccion
ello, asi como en una instalacion|relativa entre 70| visual
| . adecuada que garantice la inocuidad en|— 75%.

nstalaciones ) :
los productos a elaborar. (Llenar ficha|Area
BPM 3). climatizada

entre 15a18°C
En la recepcidn, se realiza la inspeccion Inspeccion
3. E sanitaria, el siguiente paso es visual
Inspeccién mpaque | i | producto para verificar
¢] inspeccionar el p p

que cumple con las especificaciones.
El envase debe permanecer Inspeccion

Empaque | perfectamente cerrado, libre de polvo, visual
humedad y estar bien identificado.
El almacenamiento debera realizarse en|Humedad -Termometro

4. . un area especifica y separada de|relativa entre 70| -Medidor de
Almacenaje cualquier otra area, la cual debe ser|—75%. humedad

Almaceén cerrada, con una humedad relativa|Area -Inspeccién

controlada y de facil limpieza. climatizada visual

entre 15 a 18°
C.
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PROCEDIMIENTO 3. PARA LA RECEPCION DE LOS EMPAQUES

TRANSPORTE

A\ 4

RECEPCION

\ 4

INSPECCION

¢ Cumplen
con los
requisitos?

E_EI embarque se debe acompanar por la documentamon.
/._'correspondlente que garantice su origen, asi como la documentacmnu
T .complementarla requerida por la autoridad competente y de Ian

;empresa misma. |

E_EI embarque se debe acompanar por la documentamon.
z-_'correspondlente que garantice su origen, asi como la documentamonu
N .complementarla requerida por la autoridad competente y de Ian

.empresa misma. |

. IPara la aceptacion de estos productos, es de!
’“suma importancia que el envase original este'
ACEPTADO " '|ntegro sin roturas y con sus etiquetas. ,

_________________________________________

NE i Todo producto debera almacenarse sobre

Almacenaje de| ,i-:

1 tarimas limpias o anaqueles.

RECHAZADO

aceptado "1 El material debera estibarse de acuerdo a las
I recomendaciones hechas por el fabricante.

-

3.5.3 MAQUINARIA, EQUIPOS E IMPLEMENTOS.

A. Caracteristicas del equipo

Todos los equipos y los utensilios deben ser disefiados y fabricados de manera que

aseguren la higiene, permitiendo una facil y completa limpieza, desinfeccién e

inspeccion.

De igual forma, la instalacion y distribucién de equipos fijos, debe permitir un acceso

facil y una limpieza a fondo. Es recomendable no ubicar los mismos sobre rejillas y

desagues.

No se deberan utilizar utensilios de madera por el alto grado de contaminacion que

éstos representan.
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Las planchas o cubiertas empleadas en las mesas de corte o deshuese, seran de una
pieza de plastico, acero inoxidable o cualquier otro material, que sea impermeable e

inalterable por los acidos grasos y de dimensiones cortas para facilitar su limpieza.

Cada area de procesamiento o zona de trabajo, contara por lo menos con un lavabo,

con las caracteristicas mencionadas con anterioridad.

Los lavabos se conectaran directamente al sistema de drenaje y deberan evitar el
salpique de agua. Las mangueras para limpieza deberan ser de superficie lisa para
facilitar su limpieza, y evitar la proliferacion de gérmenes. En las areas de proceso se

tendran indicadores de temperatura visibles.

B. Materiales

Los materiales utilizados en los equipos y utensilios empleados en el proceso de
empaque de carnes frias y embutidos, no deben transmitir sustancias téxicas, olores ni
sabores, no deben ser absorbentes, pero si resistentes a la corrosién y al desgaste
ocasionado por las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccién. Aquellos
materiales que estén en contacto directo con el producto, deben estar fabricados en

material de grado alimenticio.

Internacionalmente, el material de preferencia en la industria alimentaria es el acero
inoxidable sanitario, debiendo considerarse que las superficies estén exentas de hoyos,
grietas y otras imperfecciones que comprometan la higiene del producto. Estas
consideraciones también son validas para tornillos y otros accesorios que estén en

contacto.



Tabla 20. Lista del requerimiento

embutidos.®

MAQUINARIA IMAGEN CANT
Horno coccién 2
Tanque de 2
coccion
Clipadora 2
manual
Carro cutter 4
Cortadora 2

? http://www.citalsa.com/ppal.htm
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de maquinaria a utilizar en la produccién de

FUNCION CAPACIDAD

Horno
disefiado para
la coccion de
alimentos
mediante
inyeccion
directa de
vapor.

Se utiliza para
cocer
productos
alimenticios en
medios
acuosos.

Maquina de
accionamiento
manual para
cerrar bolsas,
embutidos,
mallas etc.

Transporte de

materiales

dentro de la

planta de 200 Lts
proceso.

Maquina
tajadora'y
cortadora de
cubos que
maneja
diferentes
tamafios o
porciones.

900 Kgs

DIMENSIONES (cm.)
LARGO | ALTO | ANCHO

175

190

30

98

200

160

75

75

90

175

155

30

60

60
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DIMENSIONES (cm.)

Cutre

Maquina que
realiza la
mezcla para la
emulsion de la
pasta.

40 Lts

112

167

94.5

Empacadora al
vacio

Empaca el
producto
terminado

65

38

48

Balanza

Pesado de
insumos y de
producto
terminado

7.5 Kgs

18

15

19

Embutidora

Realiza el
embutido de la
pastaen la
tripa

270 Lts

210

197

100




Tabla 21. Equipos de medicion. *
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FUNCION

CARACTERISTICAS

Deteccion de cualquier
particula metalica en el
proceso de emulsion y
embutido.

Puede detectar metales desde
0.5mm a mayores dimensiones
apto para ser utilizados con
sistema HACCP.

Medir la cantidad de iones

de oxigeno que tiene la
MP al recibirla para
conocer su acidez.

Este medidor tiene un electrodo
de metal ISFET (ion-specific field-
effect transistor) el cual puede
utilizarse en cualquier tipo de
material y limpiarse facilmente.
Rango: 0 a 14 PH
Tolerancia:+0.01 PH

Precision: 0.1/0.01 PH

Medir la conductividad
eléctrica del agua para
asegurarse de que no
tenga iones metalicos

Conductivimetro facil de utilizar
para verificar las condiciones del
agua.

Rango: 0 a 19.90mS
Tolerancia:x1%

Precisiéon: 0.1mS

Medir temperatura en
diferentes puntos del
proceso de produccién

Rango: -20° a 932°F
Tolerancia:x1.5°F
Precision: 0.5°F

EQUIPO | IMAGEN | CANT |
Detector de
2
metales
pH-Metro 2
Medidor de 2
conductividad
Termdmetros 4
Medidor de 2
humedad relativa

Medir la humedad relativa

en diferentes areas del
proceso

Puede tomar mediciones al dia,
semana o mes las cuales pueden
obtenerse impresas de una forma
programada. La tolerancia en
temperatura es +2° F (+1° C) de
32°a 104°F (0°a 40°C). La
tolerancia de la Humedad
Relativa es +5% de 40% a 80%;

+7% Fuera de este rango.

Todo el equipo de medicidn debera ser recalibrado una vez al mes para garantizar que

las mediciones realizadas sean validas.

4 www.mcmaster.com




131

Para este fin se puede realizar una contratacion con una de las empresas que se
dedican a la recalibracién de equipos; en este caso: Termometros, pH-metros, medidor

de humedad relativa, balanzas.

En ElI Salvador se cuenta con las siguientes empresas que pueden brindar este

servicio:

» Valencia y Asociados, S.A. de C.V.: Calibracion y certificacién de equipo de medicion.
aragonvalencia@hotmail.com. Tel.: (503) 2273 — 1157, Fax: (503) 2248 — 1439.

= Universidad Don Bosco: metrologiaudb@udb.edu.sv

3.5.4 PROCESO.

Para el desarrollo del Sistema de Gestion de Calidad, es de vital importancia saber con
anterioridad qué y como se van a hacer las cosas. Asimismo, es importante que
cualquier operario, pueda realizar la actividad requerida, lo cual todo debera estar
documentado en un manual de procedimientos para el procesamiento, mismo que

deberd incluir como minimo los siguientes puntos:

CONDICIONES DE OPERACION DEL PROCESO.
Se describe con precisién qué y cdmo se llevaran a cabo cada una de las actividades
en los procesos, los parametros que se deben tomar en consideracion son temperatura,

presioén, tiempo, secuencia de operaciones, equipo especifico a utilizar, etc.

Tabla 22. Parametros de condiciones de operacién en el proceso.’

% HUMEDAD P
OPERACION SECUENCIA EQUIPO TEMPERATURA RELATIVA PRESION TIEMPO
Transporte 1 ) 7°C
Pesado - Bascula digital o R0 - -
aditivos 2 (25 Lb.) 25°C 50 - 65%
Picado — MP 1 Picadora 2-6°C 70 —75% i
Pesado — MP 1 Bascula digital 2.6°C | 70-75%

(300 Lb.)

* Food Code. FDA.
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i HUMEDAD 5
OPERACION [SECUENCIA| EQUIPO TEMPERATURA RELATIVA PRESION TIEMPO
Emulsion de la 4 Cutter 6-12°C | 70-75% -
pasta
Embutido 5 Embutidora 4°C 70-75% | 13.05PSI
Secado 6 Hornos a vapor 71°C 90 — 95%
Cocido 7 Hornos a vapor 90° C 30 % 5 Hrs.
Enfriado 8 Pilas de 3-5°C 2 Hrs.
enfriamiento
Empacado 9 Empacadora al 0-4°C
vacio
Tabla 23. Condiciones de operacion para las instalaciones.
| AREAS | TEMPERATURA | HUMEDAD RELATIVA | TIEMPO
| Camara de refrigeracion MP ‘ 0-2°C ‘ |
| Camara de congelacion MP ‘ <-18°C ‘ |
| Despiece de MP carnica | 14° C | 70 — 75% |
| Sala de elaboracion de embutido | 14°C | 70 — 75% |
| Coccion | | |
| Salas de embasado ‘ 10-15°C ‘ 70 - 75% |
Camara de enfriamiento para producto ‘ 1-30C ‘ 70 — 75% ‘
cocido
| Sala de secado embutido ‘ 14°C ‘ 70 — 90% |
| Laboratorio de control de calidad ‘ 20°C ‘ |
| Camara de escaldado ‘ 58 - 60° C ‘ | 3.5 min.
| Sala de Salazon | Fc | 70 - 80% |
| Bodega de producto terminado ‘ 0-2°C ‘ 70 — 80% |

3.5.5 PERSONAL

Tabla 24. Requerimientos de personal para la produccion.

AREA O UNIDAD ‘ CANTIDAD ‘
Procesos ‘ 21 ‘
Despacho y recepcién | 4 |
Control y Calidad | 3 |
Empaque | 15 |
Mantenimiento | 7 |




A. HIGIENE Y SEGURIDAD.

Tabla 25. Equipo de proteccion individual para el operario.
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| EQUIPO | PROCESO |

ESPECIFICACION

OBSERVACIONES

Tela color blanco
. Produccion Las bolsas traseras deberan ser cerradas con
Pantalon T
y limpieza cremallera
De hule color blanco
Produccion Siempre deberan ser usadas con el pantalon
Botas L
y limpieza dentro de ellas.
Gorro de tela
Cofia Produccion Cubrir completamente cabello y orejas
Mascarilla de tela
Mascarilla | Produccion Debera tapar nariz, boca y barbilla
Nitrilo
Mandil Prqduc;mon Debera cubrir desde pecho hasta piernas
y limpieza
Latex
Produccion Debera cubrir hasta la mitad del antebrazo
Guantes Nitrilo
Limpieza Debera cubrir hasta la mitad del antebrazo
Tela de colores claros o
blanco
Cami Produccion Sin bolsas o en su defecto deberan ser
amisa T
y limpieza cerradas con cremallera
Y J
= | o
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Tabla 26. Obligaciones y prohibiciones del personal del area de produccion

OBLIGACIONES
Tomar un bafo diario

Lavarse las manos cada vez que ingrese al
area de proceso, después de ir al bano o tocar
algun objeto ajeno al proceso.

El cabello debe ser corto en los hombres y
recogido en las mujeres.

Los bigotes deberan ser cortos.

En las aduanas sanitarias debera cepillar sus
botas, manos y ufas.

Las cortadas y heridas deben cubrirse
apropiadamente con un material impermeable.

PROHIBICIONES

No debera usar bisuteria o joyeria al ingresar
a las areas de proceso.

Las mujeres no deberan ingresar con

maquillaje, ni uhas largas o pintadas.

No debera introducir objetos ajenos al area.

No debera escupir, estornudar, ni toser dentro
del area de trabajo y sobre el producto.

No debera comer, ni introducir alimentos en
las areas de proceso.

No deberd fumar en &reas de proceso ni
aledanas a ella.

No entrar al area de proceso cuando las
cortadas o heridas se encuentren en partes
del cuerpo que estén en contacto directo con
los productos.

No debera introducir medicamentos a las
areas de trabajo.

Prescindir de plumas, lapiceros, termometros,
sujetadores u otros objetos desprendibles en
los bolsillos superiores de la vestimenta en las
areas de produccion y manejo de productos

Todas las personas que deseen ingresar a las areas de proceso, se les debera

proporcionar equipo de proteccion personal, exclusivo para visitantes.

B. DIFUSION

e En las areas de trabajo debera haber letreros de difusion, que senalen el uso de la

cofia, guantes y en general al equipo de trabajo completo, asi como el lavado de

manos.

e Se debera contar con un programa de capacitacion para el personal.

C. PROCESO

¢ No poner producto en el piso, debiendo usar tarimas.

¢ No poner el producto pegado a las paredes ni al techo.

¢ Nunca introducir vidrio al area de proceso.
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¢ No deteriorar instalaciones o equipo.

e El equipo de trabajo debera guardarse en las areas destinadas para ello.

D. ESTADO DE SALUD.

Los trabajadores de nuevo ingreso deberan someterse a los examenes médicos

exigidos:
- Examen de pulmén (RX Térax) - Examen de orina

- Examen de heces - Examen de sangre (V.D.R.L.)

El trabajador que adquiera enfermedades infectocontagiosas y/o dermatolégicas,
debera retirarse del area de trabajo, a fin de evitar contaminar la materia prima o el
producto terminado, y recibir atencion meédica hasta su total recuperacién. El personal
del area de produccion debera someterse a los examenes meédicos anualmente,

especificados en el primer punto de este apartado.

3.6 PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR DE SANEAMIENTO
(POES).

El comité debera crear los Manuales de procedimientos, de acuerdo a las
caracteristicas de cada instalacion, equipo y personal. La responsabilidad de la
aplicacion de estos, sera de todo el personal involucrado durante el proceso: obreros,

supervisores y gerentes del establecimiento.

Cada establecimiento debera contar con registros diarios de las verificaciones que se
realizan antes, durante y después de las operaciones, su frecuencia, asi como sus
acciones correctivas efectuadas en caso de fallas o desviaciones. Cada registro debera
estar firmado por el responsable de la operacion y por el personal supervisor o

responsable.

Los registros deberan permanecer en el establecimiento, disponibles para su
verificacién o auditoria un lapso minimo de un afo. A continuacion se detallan los

procedimientos.
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Tabla 27. Proceso de recepcion de materiales quimicos para la limpieza de la

planta.

PROCESO

OBJETO

CONDICIONES

PARAMETROS

VERIFICACION

1.
Transporte

Vehiculo

Libre de suciedad, humedad
relativa ambiental, libre de
insectos y completamente
cerrado.

Humedad
relativa entre 40
- 60%

Medidor de
humedad
relativa.
Inspeccién
visual

2.
Recepcion

Quimico
para limpieza

-El material debe llegar libre de
suciedad y sera requisito
indispensable verificar que este
tipo de materiales vengan en su
empaque original y libre de
roturas.

-Asimismo debera ir
acompafando por la
documentacion correspondiente,
por ej. Ficha Técnica, Ficha de
Seguridad etc.

Inspeccion
visual

Instalaciones

Esta recepcion debera
realizarse por personal
capacitado para ello, asi como
en una instalacion adecuada
que garantice la inocuidad en
los productos a elaborar,
ademas que no permita la
intercepcion entre los quimicos
y la materia prima. (Llenar Ficha
BPM 3).

Inspeccion
visual.

3.
Inspeccion

Quimicos
para limpieza

Hacer pruebas para verificar que
el producto cumpla con las
especificaciones.

4.
Almacenaje

Quimicos
para limpieza

El envase debe permanecer
herméticamente cerrado y libre
de suciedad.

Inspeccion
visual

Almacén

-Debera realizarse en un area
especifica para ello y separada
de cualquier otra area. Su
acceso sera controlado, debera
ser cerrada, seca y de facil
limpieza.

-El producto se almacenara
sobre tarimas o anaqueles
limpios. Debera estibarse segun
recomendaciones del fabricante
y en lugares designados para
ello.

Inspeccion
visual




137

PROCEDIMIENTO 4. RECEPCION DE LOS MATERIALES QUIMICOS PARA LA
LIMPIEZA DE LA PLANTA

TRANSPORTE

!

'EI embarque se debe acompafar por la documentacion:

RECEPCION

. . 0 s !
~ 'correspondlente que garantice su origen, asi como la
«r-documentacion complementaria requerida por la autoridad!

N

\

y

'competente y de la empresa misma. '

'Todos los quimicos que se reciban en la planta, deberan venir en;

INSPE

CCION

" ,eI embalaje original, perfectamente identificados con |nforma0|on.
< ""que incluya al menos el lote, fecha de elaboracion, manejo-

NO

\

¢, Cumplen
con los
requisitos?

y

* 'recomendado, fecha de caducidad, procedencia, condiciones de-
.almacenamiento, etc. (Llenar Ficha BPM 2). '

.  Para la aceptacion de estos productos, es de |
ACEPTADO l ~_ suma importancia que el envase original esté |
integro, sin roturas, con sus etiquetas. :

—

Todo producto debera almacenarse sobre
tarimas limpias o anaqueles.

\ 4

Almacenaje o
Aceptado (PEPS) -

El material debera estibarse de acuerdo a las
recomendaciones hechas por el fabricante.

Fmmmmm e e e e e e e e e e - -

RECHAZADO

- _. El destino final del producto rechazado :
“u--1 debe ser el proveedor.

________________________________________

a. Hacer la identificacion especifica de las areas en toda la planta, como: Recepcion,

almacenamiento, camaras, proceso, etc.

LOGO

NOMBRE DE LA EMPRESA Cadigo:

DEPARTAMENTO Fecha:

DATOS DE SUPERFICIES Hecho por:

Nombre de la superficie:

[Tipo de superficie: |Pared Piso Techo Otros
Ubicacion: Norte Sur Oriente Poniente
Material de acabado de la superficie
Azulejo |Cemento IPintura |Cerdmica | Otros:
Dimensiones en metros
Largo: | Alto: | Ancho: IProfundidad:

Revisado por: Autorizado por:
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PROCEDIMIENTO 5. IDENTIFICACION DE LAS INSTALACIONES.

Inicio

-Formato de levantamiento de datos
-Herramienta y equipo (ej. Cinta métrica)

¥

Iniciar el levantamiento de datos en la recepcién de materia prima y
terminar en el despacho de producto.

¥

Definir el nombre de la superficie (pared, techo, ventana, piso, etc.)

¥

Definir la ubicacion de la superficie (norte, sur, este, oeste, etc.)

¥

Definir el tipo de superficie (Azulejo, ceramica, cemento, pintura, etc.)

¥

Medir las dimensiones de la superficie en metros.

¥

Presentar la informacion al comité.

¥

Guardar la informacion en papel o en medio electronico para que sea
usado para definir los métodos de limpieza para cada superficie.

Fin
b. Elaborar un inventario de maquinaria y equipo, tuberias, equipos y utensilios de

proceso, etc.

NOMBRE DE LA EMPRESA Cédigo:

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:

DATOS DE MAQUINARIAY EQUIPO | 1echopor:

Nombre de la maquina:

Marca: | Modelo: N° Serie | Voltaje:
Amperaje | Velocidad: | Presion: Otros:

Funcién:

Ubicacién: | Recepcion MP | Produccién | Despacho Productos | Otros

Material de la maquina 6 equipo

Dimensiones en metros

Largo: | Alto: Ancho: | Profundidad:

Revisado por: Autorizado por:




139

PROCEDIMIENTO 6. LEVANTAMIENTO DE DATOS PARA LA MAQUINARIA.

-Formato de levantamiento de datos
-Herramienta y equipo (ej. Cinta métrica)

¥

Iniciar el levantamiento de datos en la recepcién de materia prima y
terminar en el despacho de producto.

Definir el nombre de la maquina o equipo, modelo, numero de serie, etc.

Definir la ubicacion de la maquina (norte, sur, este, oeste, sureste, etc.)

Describir brevemente el uso de la maquina.

Medir las dimensiones de la superficie de la maquina en metros.

Presentar la informacion al comité.

Guardar la informacion en papel o en medio electronico para que sea
usado para definir los métodos de limpieza para cada superficie.

Fin

c. Definir procedimientos de calidad de agua, dosificacion de detergentes y de

saneamiento, asi como los recursos necesarios para realizar la limpieza.

Es importante monitorear diariamente las condiciones del agua que se recibe del
suministro publico, atendiendo al nivel de cloro y dureza; y realizar pruebas de

laboratorio cada mes para atender la carga microbiana (Anexo L).



140

Para mantener la potabilidad del agua, es necesario programar la frecuencia de
limpieza en los tanques de almacenaje; estos no pueden estar abiertos, sino que
deben tener tapas herméticamente cerradas y con dispositivo de seguridad para impedir
el acceso de cualquier persona. Mantener las cisternas cerradas y/o contar con mallas
(cuadrado de malla maximo de 0.8mm) que eviten la introduccién de fauna al interior.
Los tanques elevados deben estar totalmente cerrados y evitar que estén expuestos al

medio ambiente.

PROCEDIMIENTO 7. LIMPIEZA PARA LAS CISTERNAS CADA TRES MESES

Inicio

-Formato para limpieza de cisternas
-Herramienta y equipo
-Productos de limpieza

v

Vaciar el tanque, hasta tener una altura del agua de 10 cm.

v

Emplear detergentes para limpieza

v

Cepillar paredes y piso para remover incrustaciones

v

Drenar agua sucia, hacia el exterior y no a las canerias

v

Enjuagar la cisterna

v

Desinfectar con hipoclorito de sodio NaCIO (600 ppm)

v

Llenar la cisterna con agua

Fin
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FORMULARIO PARA LA LIMPIEZA DE CISTERNAS.

NOMBRE DE LA EMPRESA Cadigo:

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:

LIMPIEZA DE CISTERNAS Hecho por:

Nombre de la cisterna:

Capacidad: Gls. ‘ Muestra para laboratorio: ‘ Laboratorio de analisis:

Ubicacion: | Recepcién MIP | Produccién ‘ Despacho Productos Otros

Material de la Cisterna:

Dimensiones en metros

Largo: ‘ Alto: | Ancho: | Profundidad:
Nombre del detergente utilizado: ‘ Cantidad de detergente utilizado
Equipo que se utilizé p/ la limpieza: | Cepillos Escopetones ‘ Esponjas | Lijas Otros

Otros materiales utilizados para la limpieza:

Drenar el agua de la cisterna hacia fuera de las cafierias Sl NO |Cantidad de Agua:

Desinfectar las superficies con Hipoclorito de sodio (600 ppm)| Sl | NO | Cantidad de Hipoclorito:

Pruebas realizadas a el agua después de la limpieza | Parametros de suministro y descarga de la cisterna.

Cloro residual: Dureza: ppm | Presion de entrada: Flujo:

Conductividad eléctrica PH Presion de salida:

Observaciones (Anotar el tiempo de ejecuciéon de la limpieza):

Revisado por: Autorizado por:

Para obtener entonces una concentracién de cloro libre de 1.5 ppm en el agua de
consumo, es necesario adicionar 150 ml. de hipoclorito de sodio concentrado por cada
1000 Lts. de agua, haciendo uso de una bomba dosificadora en la linea de

abastecimiento.

d. Los establecimientos deben disponer de un sistema eficaz de evacuacion de

efluentes y aguas residuales en buen estado de funcionamiento.



PROCEDIMIENTO 8. LIMPIEZA DE TUBERIAS CADA TRES MESES

Inicio

-Formato para limpieza de tuberias.
-Herramienta, equipo, Productos de limpieza

¥
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Vaciar el tanque, hasta tener un volumen de 1000 Lts. de agua.

!}

Anadir 400 ml. de hipoclorito de sodio y verterlo en el contenedor y homogenizar.

N

s 2

Conectar la manguera de la solucion de hipoclorito a la bomba y purgarla.

Abrir las llaves del agua distribuidas en la planta, comenzando por la mas
lejana a bomba hasta la mas cercana a esta.

|Cerrar las llaves de agua considerando la misma direccién en que se abrieron.

Encender la bomba para que pase el agua con cloro a traves de las tuberias.

Cuando se haya terminado el agua con cloro, abrir la llave de cada punto.

¥

Tomar una muestra de agua en el tubo y agregar una gota de la solucion de
ortotoluidina; para verificar la presencia del cloro, la cual al contacto con el
agua dara un tono entre amarillo a café (prueba positiva).

v

Cuando se hayan verificado todas las tomas de agua y siendo éstas positivas,

deben cerrarse nuevamente.

Esperar 30 min. (Tiempo de contacto del cloro)

¥

Hacer nuevamente la prueba de ortotolidina para verificar que haya quedado
cloro residual.

4

Agregar 600 ml. NO
de Hipoclorito
de sodio

¢ Hay cloro
residual?

A

| Llenar formato de Limpieza de tuberias.

Fin
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FORMULARIO PARA LA LIMPIEZA DE LAS TUBERIAS.

NOMBRE DE LA EMPRESA Cadigo:

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:

LIMPIEZA DE TUBERIAS Hecho por:

Nombre de la tuberia:

Capacidad: ‘ Muestra para laboratorio: ‘ Laboratorio de analisis:

Ubicacién: | Recepcién MIP ‘ Produccién ‘ Despacho Productos Otros

Material de la tuberia:

Dimensiones en metros

Diametro: Largo: Cantidad de valvulas:
Cantidad de filtros: Diametro de filtros: Largo de filtros:
Especificar marca del Hipoclorito utilizado: ‘ Cantidad de Hipoclorito utilizado

Equipo que se utiliza p/medicién de cloro: ‘ Matraz | Probeta ‘ Kit de medicion de cloro Erlenmeyer

Otros elementos utilizados para la limpieza:

Drenar el agua de la tuberia hacia fuera: | Sl ‘ NO Tiempo de recirculacion del hipoclorito:
Pruebas realizadas a el agua después de la limpieza: Parametros del flujo en las tuberias:
Cloro residual: Dureza: ppm | Presion de entrada: Flujo:
Conductividad eléctrica PH Presion de salida:

Observaciones:

Revisado por: Autorizado por:
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e. Definir los procedimientos para la limpieza diaria y saneamiento de las superficies de
las instalaciones internas que estan en contacto directo con el producto, los equipos
y utensilios.

PROCEDIMIENTO 9. LIMPIEZA DIARIA DE LAS INSTALACIONES.

Inicio

-Herramientas
-Equipo
-Materiales de limpieza

!

¢ Esta apagado

fodo el equipo? Debera apagar todo el equipo para realizar el proceso de limpieza

Pasar la aspiradora por debajo de todas las maquinas y tuneles de secado.

Barrer escrupulosamente los pisos con escobillén, eliminando los residuos grupos de las superficies.

Aplicar una solucion detergente para desprender la capa de suciedad y de bacterias, comenzando con
las paredes y ventanas y finalizando con los pisos.

v

Enjuagar con agua potable para eliminar la suciedad suspendida y los residuos de detergente.

Lavar en seco o aplicar otros métodos apropiados para quitar o recoger residuos y desechos.

El supervisor debera realizar una inspeccion para corroborar la perfecta limpieza.

El supervisor debera completar y firmar la planilla de Registro de Limpieza.

\ 4

Luego de realizada la limpieza y desinfeccién de los equipos, colgarles una etiqueta
con la leyenda “LISTO PARA USAR” Fecha: _/ [/ .

Fin
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FORMULARIO PARA LA LIMPIEZA DE LAS INSTALACIONES.

NOMBRE DE LA EMPRESA Cadigo:

LOGO DEPARTAMENTO Fecha:

LIMPIEZA DE INSTALACIONES | Hechopor:

Nombre de la superficie:

Tipo de superficie Pared Piso Techo Otros

Ubicacién: Norte Sur Oriente Poniente
Material de acabado de la superficie

Azulejo | Cemento | Pintura | Ceramica | Otros:

Dimensiones en metros

Largo: ‘ Alto: | Ancho: ‘ Profundidad:

Nombre del detergente utilizado: ‘ Cantidad de detergente utilizado:

Equipo que se utiliza p/ la limpieza: | Cepillos ‘ Escopetones | Esponjas ‘ Lijas ‘ Otros

Otros elementos utilizados para la limpieza:

Drenar el agua utilizada hacia fuera: | Sl NO Tiempo de limpieza de la superficie:

Observaciones:

Revisado por: Autorizado por:
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f. Definir los procedimientos para desarmado y armado de los equipos, para su
limpieza y saneamiento.
PROCEDIMIENTO 10. MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA.

Inicio

Herramientas, Mesa de trabajo, Equipo para mantenimiento,
Repuestos, Lubricantes, Orden de trabajo, Equipo de proteccion

| Limpiar herramientas con desinfectante.

v

¢Maquina

encendida? Apagar la maquina

¢ Presién de
aire 6 aceite?

Cerrar valvula de presion de aire o
aceite

Limpiar superficialmente

v
v

Definir las piezas a desmontar para las diferentes maquinas y/o equipo

¥

Tomar las decisiones necesarias para la reparacion 6 el mantenimiento
preventivo (cambio de piezas 6 ajustes).

¥

Armar todas las piezas desmontadas; comprobando que todos los
mecanismos trabajen de la forma correcta.

¥
¥

Desmontar guardas de proteccion

Limpiar superficialmente

Armar guardas de proteccion

F )
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FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO PARA MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA.

EMPRESA

ORDEN DE TRABAJO (0.1.) #

LOGO

SECCION DEL SOLICITANTE SOLICITA

EQUIPO: EMERGENGIA
PROBLEMA O TRABAJO REQUERIDO URGENTE
SERIO/MP
NO CRITICO/PROD
NO CRITICO/NO PRO
TIPO DE TRABAJO: APRUEBA FECHA /HORA CODIGO EQUIPO:

RUTINA| PdM |FALLA | DANO CORRECTIVOl RESPALDO | PROYECTO | EDIFICIO/ESTRUCT
SECCION DE PLANIFICACION

PERSONAL ASIGNADO: | ANEXOS

DESCRIPCION DEL TRABAJO A REALIZAR:

PARTES REQUERIDAS:

HERRAMIENTAS

PROGRAMO: TIEMPO ESTIMADO:

FECHA: TIEMPO REAL:

REPORTE TECNICO

HECHO POR: HORA DE INICIO FECHA:

APROBADO POR HORA FINAL:

ESTADO DE LA O.T. CANCELADA CERRADA EN ESPERA
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g. Definir los procedimientos de monitoreo, verificacion y correccion en caso de fallas y

desviaciones.

PROCEDIMIENTO 11. MONITOREO DE FALLAS Y DESVIACIONES.

Inicio

Herramientas, Equipo de medicion (Termoémetros, pH-imetros, Estetoscopio,
medidor de humedad relativa, multimetro, etc.).Formulario de fallas.

v

Detectar la falla con el equipo de medicion y hacer las anotaciones pertinentes.

i Se
reparara
el equipo?

¢Esta
contaminada la
materia prima
debido a la falla?

Seguir el
procedimiento
del tratamiento

de materia prima
contaminada.

Monitorear el equipo cada
media hora durante su ciclo.

proceso a un Iugar seguro.

Trasladar la materia prima en

y

Sacar el equipo de produccion para mantenimiento.

v

Seguir procedimiento de Mantenimiento de Equipo

v

Documentar la falla

¥

Pasar la aspiradora por debajo de todas las maquinas y tuneles de secado.

Fin



FORMULARIO PARA DETECCION DE FALLAS
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NOMBRE DE LA EMPRESA Cddigo:
LOGO DEPARTAMENTO Fecha:
DETECCION DE FALLAS Hecho por:

Identificacion de equipo 6 Maq.
Ubicacion: | Recepcion MP ‘ Produccién ‘ Despacho Productos Otros
Tipo de falla:
Nombre del operador:
Hora en que inici¢ la falla:
¢ Esta la falla del equipo en contacto directo con la materia prima? S NO

Condiciones del equipo en falla.

To

Velocidad Voltaje

Herramientas necesarias:

Repuestos necesarios

Observaciones

Revisado por:

Autorizado por:
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h. Procedimiento para la evaluacion de limpieza y saneamiento de equipo. Deben
existir criterios cualitativos y cuantitativos para esta evaluacion.
PROCEDIMIENTO 12. EVALUACION DE LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE EQUIPO

1 Inicio ’

y
v

Observar todos los elementos que estan relacionados con la produccion.

Formulario de verificacion de limpieza.

i Tiene ¢, Se aplico _Hacer una
una buena desinfectante inspeccioén fisica
limpieza? degpués de la de todos los

limpieza? elementos.

Definir que tlpO de elementos estan Definir las causas de la
ocasionando la falta de limpieza. falta de desinfectante.

) i ]

Hacer el reporte respectivo para eliminar todas las causas de suciedad en el area.

Fin
NOMBRE DE LA EMPRESA Codigo:
LOGO DEPARTAMENTO Fecha:
EVALUACION DE LIMPIEZA Hecho por:
Identificacion de equipo 6 Maq.
Ubicacion: | Recepcion MP | Produccion ‘ Despacho Productos | Otros
Tipo de de limpieza realizada:
Nombre de la persona que realizé la limpieza:
¢; Esta la falla del equipo en contacto directo con la materia prima? SI NO
No conformidades encontradas en la limpieza realizada
Residuos de materia prima en el area 6 maquina [] |Residuos de grasa 6 aceite ]
Residuos de materiales de limpieza en el &rea 6 equipo [ ] |Fuga de aceite ]
Otros contaminantes que se encuentran después de la limpieza ]

Observaciones

Revisado por: Autorizado por:
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i. Procedimientos para la eliminacion de desechos no comestibles organicos e
inorganicos, en las instalaciones.

PROCEDIMIENTO 13. ELIMINACION DE DESECHOS ORGANICOS E INORGANICOS

Inicio

Bolsas plasticas definidas con un cédigo de color (Rojo: quimicos y materiales
inflamables; Amarillo: desechos organicos varios; Azul: papel; Verde: Otros)

]

Verificar que sea rotulado como desecho

¢ Es desecho

organico? Incinerar

¢, Es desecho

Rotularlo y depositarlo
quimico?

en la bolsa o recipiente
de color Rojo

Reciclarlo y depositarlo

¢ Es papel? arl
en recipiente color azul

Entregar los desechos al tren de aseo. Vender cuando sea posible.

Fin
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j- Procedimiento para la capacitacion, adiestramiento y evaluacion del personal que

realiza, supervisa, evalua la limpieza y saneamiento del establecimiento.

PROCEDIMIENTO 14. CAPACITACION, ADIESTRAMIENTO Y EVALUACION DE

PERSONAL

Inicio

Documento de Sistema de Gestiéon de Calidad, Documentos de apoyo como: Codex
Alimentarius, Documentos de HACCP, Documentos de apoyo de BPM, Documentos de
apoyo de POES. Equipo Para hacer presentaciones y seminarios taller.

v

Identificar otras
necesidades de
capacitacion

Capacitar al personal sobre el
Sistema. Por medio de

Seminarios Taller.

Evaluar al personal para
verificar la capacitacion
dada.

1. Certificado de
Capacitacion.

2. Registro de
Capacitacion

-

¢ Existe la

necesidad de Re-
Capacitar o
Actualizar?

lSI

NO

v

Auditar al trabajador en su
area de trabajo

Entrenarlo por 7 dias con el operador que tiene mas

conocimiento en cada area especifica.

\ 4

Supervisar el trabajo realizado.

v

1. Documentar Capacitacion realizada.

2. Verificar resultados de capacitacion.

Fin
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k. Procedimientos de limpieza y saneamiento de vehiculos para el transporte externo

del producto terminado.

PROCEDIMIENTO 15. LIMPIEZA Y SANEAMIENTO DE VEHICULOS.

Inicio

Equipo de limpieza; Productos para la limpieza de los camiones.

¢ Esta el camion
parqueado en la
zona de limpieza?

NO | Parquear el camién en zona
de limpieza

Barrer con una escoba la superficie del camion.

v

Enjuagar con agua.

v

Cepillar con detergente todas las superpies del camion (interno y externo).

|

Enjuagar con agua.

¥

Secar con toallas toda la parte interna del camién

Verificar el funcionamiento del sistema de refrigeracion.

v

Fin

Los detergentes liquidos, aromatizantes, desinfectantes, plaguicidas, solventes u otras

sustancias téxicas que puedan representar un riesgo para la salud y una posible fuente
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de contaminacién de los alimentos, deben estar etiquetados y almacenados en salas

separadas o armarios especialmente destinados para ello y cerrados con llave.

Los lugares de almacenamiento, deberan estar ubicados lejos de las areas de proceso
y estar claramente identificados con carteles y su rombo de identificacion sobre el grado
de riesgo de los materiales, no se debe almacenar en la misma area productos de

limpieza y saneamiento, con plaguicidas u otros.

Los cronogramas Pre-Operacional, Operacional y Registros, deberan permanecer en
las areas correspondientes de la planta por 48 horas, esto incluye el registro de
seguimiento de acciones correctivas para prevenir la contaminaciéon directa del
producto. Los registros tienen que ser archivados por lo menos doce meses en el
departamento de control de calidad y estar disponibles para el verificador del programa

antes de 24 horas después de su solicitud.

PROCEDIMIENTO 16. ELABORACION DE UN PROGRAMA PARA LA
REALIZACION DE LOS POES.

Paso 1. Hacer una lista de todas las actividades que se realizan en las empresas que
estan involucradas en la inocuidad de los alimentos como por ejemplo:

Tabla 28. Ejemplo paso 1.

Actividades Generales

Limpieza de arae de preparacidn de materia prima

Limpieza de Area Cutter v embutidoras

Limpieza de area de enfriamiento

Limpieza de area de coccidn

Limpieza de area de empague

Mantenimiento de Cutter

Mantenimiento de embutidora 1

mantenimiento de embutidora 2

ClO|@ |~ || k]|

=

Mantenimiento de camaras de enfriamiento
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Paso 2. Determinar la cantidad de equipos o areas, el tiempo por cada actividad y que
sea definida la frecuencia de ejecucion de las actividades que se enlistaron en el paso
anterior. Por ejemplo:

Tabla 29. Ejemplo paso 2.

I
i
a
s
.. H.H.
Actividades Generales Frec,
GEN
1|Limpieza de arae de preparacidén de materia prima 1 2
2|Limpieza de Area Cutter y embutidoras 1 2
4|Limpieza de area de enfriamiento 1 2
S|Limpieza de Area de coccidn 1 2
6| Limpieza de area de empaque 1 2
7| Mantenimiento de Cutter 28 8
8| Mantenimiento de embutidora 1 28 8
9|mantenimiento de embutidora 2 28 8
10| Mantenimiento de camaras de enfriamiento 28 &

Se puede observar que la limpieza del area del cutter y las embutidoras se debe hacer
una vez cada dia, puesto que la frecuencia es uno y el tiempo para ejecutarlo se estima
en dos horas; mientras que el mantenimiento de la embutidora 1 se hara una vez cada

28 dias y el tiempo para ejecutarlo se estima en ocho horas.

Paso 3. Se debe hacer un programa cada cuatro semanas para que se pueda llevar un

buen control y se pueda medir el cumplimiento de este.

Tabla 30. Ejemplo paso 3.

|u)
a
£ | Ootubre Cistubre
Actividades Generales 2lala]sls z]lals]lw|[un]elu]lu]lsls]e]lu]u]alalala]:
1|Limpieza de irae de preparacion de materia prima 1
Z|Limpieza de irea Cutter y embutidoras 1
4| Limpieza de irea de enfriamiento 1
| Limpieza de irea de coccidn 1
| Limpieza de irea de empaque 1
7| Mantenimiznte de Cutter 2%
8] Mantenimiznte de embutidoral 2%
9| mankenimients de embutidara 2 2%
10) jenita de c3maras de enfriamiznta 28
11] Mantenimisnta de Hamos de coceidn 28
12| Mantenimienta de cuartas Frios Almacen 28
28] Mantenimisnta de cuartos frios Bodega 28
26| Limpieza de camion refrigerada 1 1
45] Limpieza de camion refrigerado 2 1
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Paso 4. Se programara el tiempo que se tarda para realizar las actividades en el cuadro
propuesto teniendo en cuenta la sumatoria de las horas diarias para asegurar que las
actividades se realicen con la frecuencia propuesta y con el recurso humano que se
tiene a diario.

Tabsla 31. Ejemplo paso 4.

AlB ]| c D|G[H[ I [J][K[LI[M[N[O[P[Q[R[S[T[U[V]W]
i Departamento de Mantenimiento. H C.C| C.C| C.C| 3.C| 0.0 3.5| 3.3| 33| C.C| C.C‘ C.3| C.C| 1.5| C.C| 3.C| 3.C| 3.C|
| 8| i

9 2

E 5 | Cctubre

% Aetividades Genorales bl 213l e[s]e 7]e]ow|ufm[[iafs[16][17]1s]
28 17|Limpieza de camion refrigerado 4 1|10|10|10]|10] 10 10|10 (1010|110 10| 10|10
|29 18| Fumigacion contra msectos 7 2.0 2.0
T 19|Fumigacién contra roedores 7 2.0 20
131 20|Fumigacién contra ctros animales 7 2.0 2.0

32 21| Auditoria interna de limpieza mafiana 1 |05|05|05]|05]|05]05 05|05(05|05]|05] 05 05|05|05
E 22| Auditoria interna de limpieza tarde 1 510505 |0. 5|05(0
| 34| 23|Verificacién de calidad de agua 1 0|1.0]1.0 | 1. 0|10]|1
35 | 24|Limpieza de cisternas 84 80 280
E 3|Limpieza de tmberias 24
[ 37] 26| Oeres
| 38 27
39 28
E REQUERIDAS 24.0] 24.0] 24.0] 18.0] 18.0] 12.5| 0.0] 24.0] 24.0] 24.0] 18.0] 18.0] 12.5| 0.0] 24.0] 24.0] 24.0
M DISPONIBLES 24| 24| 24/ 18 18 13 0 24| 24| 24 18] 18 14 0 24| 24| 24
| 42| DISPONIELES - REQUERIDAS 00| 00| 00| 00| 0ol 05 ool 00| 00| 00| 00| 00/ 15 00/ 00 00| 00
143 ] TOTAL DISPONIBLES -REQUERIDAS 0.5 1.5

Puede observarse que en todas las columnas la diferencia entre disponibles menos
requeridas es cero, esto significa que se cuenta con todo el personal disponible para

realizar todas las actividades.

Paso 5. Hacer la sumatoria de las horas programadas en las cuatro semanas para
estimar el trabajo que se realizara a las cuatro semanas para el sistema.

Tabla 32. Ejemplo paso 5.

Al B | C D| X | ¥ | Z |AA|AB|AC|AD|AE | AF |AG | AH | AL | A | AK

| 5 | Departamento de Mantenimiento. H z,z| o s‘ o :‘ o s| o s| c,s| o s| o) c| c,c| 05| o.0

8 i

9 a
10| - Gessbee
% Actividades Generales N 19 [20] 212223242526 27 28] 20 _
13 1]Limpieza de drae de preparacién de materia prima L |20|20]|20 20|20|20|20|20]|20 8
[ 14 | 2 1 [2.0]20]20 2.0|20[20]|20[20]z20 3
|15 | 4 1 [2.0]20]20 2.0|20[20]|20[20]z20 3
|16 | B 1 [2.0]20]20 2.0|20[20]|20[20]z20 3
(17 | 5 1 [2.0]20]20 2.0 20| 20/ 20[20]z20 8.0
|18 | 7] 28 8.0 de plagas
19 E 28 8.0
|20 | E 28 8.0
El 10 23 8.0 8.0
|22 | Mantenimientc 23 8.0
23 Mantenimienzc d 23 16.0
24 23 8.0 16.0
| 25 | 1 [10[10 10[10|10|10[10 200
| 26 | 1 10|10 10[10|10|10[10 200
| 27 | 1 10|10 10[10|10|10[10 200
E 1 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 10 20.0
| 29 | oo 7 |20 2.0 8.0




Paso 6. Elaborar una hoja de informe de cumplimiento de dicho programa.

Tabla 33. Ejemplo paso 6.
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Nombre de la empresa
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
REPORTE DE CUMPLIMIENTO DE POES
HECHO POE:
DIRIGIDO A:
TIPO H-H PROG|H-H CUMPL| % cumplimiento
Limpieza de areas 240.0 240.0 100.00%
Mantenimiento 72.0 72.0 100.00%
Limpieza camiones 80.0 80.0 100.00%
Control de plagas 24.0 24.0 100.00%
Calidad de agua 52.0 52.0 100.00%
Auditorias 22.0 22.0 100.00%
Otros 0.0 0.0 #DIV/0!
Cumplimiento total 490.0 490.0 100.00%
% cumplimienta
120.00%
100,003
s 4 — — — — —
g - — — — — —
o 44— L
a4+ — —
0.00% . . T
wﬁ #“@g ﬁ ’ g@‘“‘é‘ o ‘,{ﬁ o o
F & @& F eﬁ“‘&‘
N: ¥ \-;ﬁm F o

FECHA:
FERIODD:

06-0ct-06
Octubre

Horas por tipo de actividad
£00.0

O H-HPROG.
B H-HCUMPLI

G00.0

4000

2000

2000

1000

Este es un formato facil de leer; consiste en la integracion de actividades del mismo tipo

y se hace una comparacion de lo programado contra lo realizado.

Paso 7. Elaborar una copia del programa y eliminar todas las horas programadas para

poder llenarlo durante su realizacién para que se tenga el reporte de lo realizado y asi

tener el cumplimiento del programa.
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CONTROL DE PLAGAS

AlB]| c D|GIH[ I [J[K[L[M[NJO[P[Q[R[S[T[U[V[W]
i Departamento de Mantenimiento. H 24—.0‘ 24—.D| 24—.C| 18.C| 18.0 ].3.0‘ D.C| 24—.C| 24—.D| 24.C| 18.C| 18.C| ].4-.0‘ C.D| 24—.C| 24—.C| 24.C| ]
i i
E] 2
E S |Octubre
% Actividades Generales bk 21 3] a]s5]6 7[s[ofwfufmfw|w|is]]17]s]
13 i|Limpieza de érae de preparacién de materia prima 1
T 2|Limpieza de érea Cutter y embutidoras 1
? 4|Limpieza de érea de enfriamiento 1
T 5|Limpieza de drea de coccién 1
7 &|Limpieza de drea de empaque 1
W T|Mantenimiento de Cutter 28
W 8|Mantenimiente de embutidera 1 28
ﬁ 9| mantenimiento de embutidora 2 28
T 10| Mantenimiento de cdmaras de enfriamiento 28
f 11|Mantenimientc de Hornes de coccién 28
23 12|Mantenimiento de cuartos Frics Almacen 28
24 25|Mantenimiente de cuartos frice Bodega 28
E 26|Limpieza de camion refrigerade 1 1
E 45|Limpieza de camion refrigerade 2 1
? 46|Limpieza de camion refrigerade 3 1
| 23| 13|Limpicza de camion refrigeradc 4 1
E 24|Fumigaeion contra insectos 7
ET 14l Firmizaridn ramive rradaras 7 i
W 4 » W' Cumplimiento_Octubre { programa_Octubre / 3 >

En este apartado se recomienda contratar el servicio de control, verificacién y monitoreo

de plagas de empresas registradas y autorizadas para tal fin; a continuacion se

presenta el listado de las mas reconocidas empresas de este ramo industrial en El

Salvador.

Tabla 35. Empresas nacionales controladoras de plagas.

EMPRESA
E.X..R.C.A.

EXTERMINADORA

UNIVERSAL

SAGRIP, S.A. DE C.V.

SERVIDOMI

VS Xterminadores

DIRECCION Y CONTACTO

F.C. San Jacinto, P.47-10 Sierra Morena 2, Soyapango, San
Salvador,
TEL y FAX: 2297-5063

33 Ave. Sur #646 Col. Flor Blanca, San Salvador
TEL. (503)2245-1958
FAX (503)2245-1959

Lomas de Altamira, Calz. Guarda Barranco Casa No. 14, San
Salvador
TEL. (503) 2273-8821

Res. San Ramoén, Mejicanos, San Salvador, El Salvador C.A.
TEL. 2274-7344
FAX 2284-5835

Col Vista Hermosa Ave Los Cafetos #323, San Salvador
TEL.: 22424221; FAX: 22422672
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EMPRESA DIRECCION Y CONTACTO
FUMIGACIONES HIGIENE Col. Sta Teresa. Calle Chiltiupan No. 41, Santa Tecla, La
Libertad.
TEL.: (503)25126087
TROLEX, S.A. DE C.V. Fnl. Cl. Gerardo Barrios Edif. Trolex No 1734, San Salvador.

TEL.:(503)22217511
FAX: (503)22223070

FUMISAL (FUMISAL S.A. DE | Col. La Sultana Av. Antgo. Cuscatlan No 7-C San Salvador.

C.V,) TEL.: (503)22198850

FUMIR CLEANING | Resid. San Luis Block E Pje. 6 No. 18, San Salvador.
SERVICES, S.A. DE C.V.| TEL.:(503)22746439

(FUMIR)

Cuando se recurra al uso de plaguicidas, se deben tomar en cuenta las siguientes

consideraciones:

a. Antes de aplicar plaguicidas, hay que proteger de la contaminacion al producto
carnico y a todos los equipos, utensilios y contenedores que puedan entrar en
contacto directo con el mismo.

b. Después de aplicar los plaguicidas autorizados, se debe lavar minuciosamente el
equipo de proceso y los utensilios antes de volverlos a usar, asi existe la seguridad
de que han sido eliminados todos los residuos de plaguicidas.

c. En todo caso deben respetarse los tiempos entre la aplicacion y la utilizacion de las
instalaciones, conforme lo recomiende el fabricante del plaguicida.

d. Los registros de control de plagas seran archivados y disponibles durante un afo.

El control de plagas debe realizarse con una frecuencia de 7 dias; de preferencia en

tiempo que no haya produccion.
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3.7 SECUENCIA LOGICA DE IMPLANTACION DEL SISTEMA HACCP
El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) es un método
caracterizado por presentar enfoques preventivos y sistematicos, para eliminar o

minimizar los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos en los alimentos.

Establecimiento de
procedimientos de
verificacion

Establecimiento de los
limites criticos

Diagrama de Recorrido

\ 4

Y

Establecimiento de un
sistema de registro y
documentacion

Realizacién de un
analisis de los peligros

Implantacion de un
sistema de vigilancia

Establecimiento de
medidas correctivas

Determinacion de los
Puntos Criticos de
Control

Figura 11. Implantacion del sistema HACCP.

3.7.1 DIAGRAMA DE RECORRIDO

Se debe revisar el proceso varias veces a lo largo del desarrollo del sistema
asegurandose de que el diagrama de flujo es valido para todos los periodos de
actividad. Todos los miembros del comité deben involucrarse en la confirmaciéon del

diagrama de flujo. El diagrama debe modificarse cuando sea necesario.
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3.7.2 PRINCIPIO 1: REALIZACION DE UN ANALISIS DE LOS
PELIGROS

Para llevar a cabo el analisis de peligros, debera enumerarse en primer lugar todos los
peligros (fisicos, quimicos y biolégicos) que puedan razonablemente preverse para
cada fase, analizando posteriormente cada uno de ellos a fin de identificar cuales son
los peligros cuya eliminacion o reduccion, a niveles aceptables, resulta indispensable

para producir un alimento inocuo.

El Codex Alimentarius, define el analisis de peligros como: "proceso de recopilacion y
evaluacion de informacion sobre los peligros y las condiciones que los originan para
decidir cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos y, por tanto,

planteados en el sistema".

Los pasos en el analisis de peligros:

1. Identificacion del peligro.

2. Determinacién de las fuentes de contaminacion.
3. Influencia del proceso tecnoldgico.

4. Evaluacion de los peligros.

La identificacién del peligro, la determinacion de las fuentes de contaminacion y la
influencia del proceso tecnolégico, se refieren a lograr una lista de peligros potenciales.
Es un proceso donde se tiene en cuenta:

a) Los ingredientes utilizados en el producto.

b) Las actividades que se desarrollan en cada uno de los pasos del proceso.

c
d

e) Forma de distribucion.

)
) El equipamiento utilizado en el proceso.

) El producto final y su forma de conservacion.

)

f) Intencién de uso.

g) Tipo de consumidores. (Pagina 98 - Ficha HACCP 1- V.1).
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R AR AR AR
| BS MS AS RIESGO SEVERIDAD
]SZ MR MR MR AR Alto Riesgo AS Alta Severidad
G MR | Mediano Riesgo | MS | Mediana Severidad
BS MS AS
o BR Bajo Riesgo BS Baja Severidad
BR BR BR
BS MS AS
SEVERIDAD
Figura 12. Matriz para el analisis de Peligros:
REFERENCIAS:

Riesgo: probabilidad de que el peligro ocurra.
Severidad: Magnitud de las consecuencias que pueden resultar del peligro.
Esta categorizacion aporta informacién que ayuda al comité y facilita la toma de

decisiones.

3.7.3 PRINCIPIO 2: DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL

Deben evaluarse cada una de las fases operacionales y determinar en ellas los Puntos
Criticos de Control (PCC) que surgiran de las fases donde se aplican medidas de

control que puedan eliminar o reducir los peligros a niveles aceptables.

Estos pueden localizarse en cualquier fase y son caracteristicos de cada proceso. La
determinacién de los puntos criticos de control necesita de un minucioso analisis, y si
bien pueden identificarse en muchas operaciones del proceso, debe darse prioridad a

aquellos en donde, si no existe control, puede verse afectada la salud del consumidor.

Los PCC permiten gobernar los peligros eficazmente, aplicando medidas para su
prevencion, eliminacion o reduccion a niveles aceptables. Puede no ser posible eliminar
o prevenir completamente un peligro significativo. En algunos procesos y para algunos

peligros, reducirlos hasta un nivel razonable, puede ser la Unica meta del sistema.
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Los PCC’s deben estar claramente determinados para cada peligro. Existe una

herramienta denominada "arbol de decisiones" que ayuda para determinar que fase

puede representar un PCC y cual no.

¢ Existen riesgos
en esta etapa del
proceso?
¢, Cuales?

NO

\ 4

No es un PCC, pare

Modificar la etapa o
redisefar el proceso

y

Si

¢ Se requiere ejercer
control para

¢ Existen medidas
preventivas para los

A

asegurar la calidad
de los productos?

riesgos identificados
en esta etapa?

¢ Esta etapa se
disefio para
eliminar/reducir el
peligro a un nivel
aceptable?

La etapa es un Punto Critico
SI
- de Control

v

¢Puede la
contaminacion
alcanzar niveles
aceptables en esta
etapa?

NO No es un PCC, pare

\ 4

¢Un siguiente paso
eliminara o reducira
el riesgo a niveles
aceptables?

|
S No es un PCC, pare

\ 4

NO

Figura 13. Arbol de decisiones para la determinacién de los PCC
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3.7.4 PRINCIPIO 3: ESTABLECIMIENTO DE LOS LiMITES CRITICOS

Este principio se basa en el establecimiento de niveles y tolerancias indicativos para
asegurar que el Punto Critico de Control esta gobernado. Los limites criticos establecen
la diferencia entre lo aceptable y lo inaceptable, tomando en cuenta los riesgos que un

alimento puede generar al consumidor.

Entre los criterios aplicados suelen figurar las mediciones de temperatura, tiempo, nivel
de humedad, pH, Aw (actividad acuosa) y cloro disponible; asi como parametros

sensoriales como el aspecto y la textura.

Un limite critico es un valor maximo y/o un minimo en donde un parametro bioldgico,
quimico o fisico debe ser controlado en un PCC para ser prevenido, eliminado o
reducido a un nivel aceptable. El limite critico es utilizado para distinguir entre

operaciones seguras o inseguras en un PCC.

3.7.5 PRINCIPIO 4: IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE VIGILANCIA

Consiste en establecer un sistema de monitoreo sobre los puntos criticos de control
mediante observaciones programadas, para establecer si estos se encuentran bajo

control.

Con el monitoreo se persiguen tres propositos:

1. Evaluar la operacion del sistema, lo que permite reconocer si existe tendencia a la
pérdida del control y asi llevar a cabo acciones que permitan retomarlo.

2. Indicar cuando ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC y debe llevarse a cabo
una accion correctiva.

3. Proveer la documentacion escrita que es esencial en la etapa de evaluacion del

proceso y para la verificacion del HACCP
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Es fundamental establecer un plan de monitoreo para cada Punto Critico de Control.
Estas acciones deberan llevarse a cabo con la frecuencia que establezca el comité;

esto incluye la observacion, la medicion y el registro de los parametros establecidos.

3.7.6 PRINCIPIO 5: ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS
Consiste en establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la
vigilancia indique que un determinado punto critico no esta bajo control. Estas medidas

deberan asegurar que el PCC vuelva a estar bajo control.

Las medidas correctivas deben ser claramente definidas en el plan y deben estar

individualizados el o los responsables de llevar a cabo esta medida.

Un propdsito importante de las acciones correctivas es la prevencion de alimentos que

pueden ser dafninos cuando lleguen al consumidor.

Cuando existe una desviacion de PCC establecidos, deben aplicarse las acciones
correctivas. Es por ello que estas deben incluir las siguientes consideraciones:

e Determinar y corregir la causa de no-conformidad,

e Determinar la disposicién de productos de no-conformidad y

¢ Registrar los datos de las acciones correctivas que se deben tomar.

(Ver Cuadro Limites Criticos de Control: Paginas 164 — 169)
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3.7.7 PRINCIPIO 6: ESTABLECIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS DE

VERIFICACION

Es la aplicacion de procedimientos para corroborar y comprobar que el sistema HACCP

se desarrolla eficazmente.

Se le reconocen los siguientes componentes:

A)

B)

Constatacion del cumplimiento del sistema.
Constatacién de que los elementos del sistema son cientificamente validos para
lograr el objetivo de la inocuidad en el producto. A este componente se le reconoce

como validacion:

e Validacién inicial: Luego de completar el analisis de peligros y desarrollar el

sistema HACCP, el establecimiento debe conducir actividades disefiadas para
determinar que el sistema funciona como se habia preestablecido. Durante este
periodo de validacién el establecimiento debe examinar repetidamente la
adecuacion de los PCC, sus limites criticos, monitoreo o vigilancia,
procedimientos de archivo de registros y acciones correctivas llevadas a cabo en

el sistema.

o Validacién periddica: Todo establecimiento debe validar periédicamente su

sistema al menos una vez por afio.

Revalidacion: Cada vez que aparezca un nuevo hecho que resulte en un riesgo para
la salud de la poblacién y que esté involucrado el alimento en cuestion, o que se
produzca un brote de una ETA (Enfermedad Transmitida por Alimentos) imputable a
este alimento o a uno similar de otra fabricacion o a la aparicion de un nuevo peligro
emergente, debe realizarse una revalidacion del HACCP. Asi mismo debe
revalidarse el sistema cada vez que ocurra un cambio que pueda afectar el analisis
de peligros o alterar el propio sistema. Tales cambios pueden incluir, pero no estan

limitados a:
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e Cambios en: materiales crudos u origenes de materias primas.
e Meétodos de faena o de procesamiento;

¢ Volumenes de produccion;

e Cambios en el personal;

e Empaque;

e Sistema de distribucion del producto terminado

¢ Intencién de uso o tipo de consumidores a quienes van dirigidos.

3.7.8 PRINCIPIO 7: ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE
REGISTRO Y DOCUMENTACION

Consiste en establecer un sistema documental de registros y archivo apropiado que se

originan en la implantacién del sistema.

Al menos deberan archivarse y estar disponibles los siguientes documentos

permanentes:

1. El Plan HACCP y la documentacién de apoyo:
a) Una lista del comité y sus responsabilidades.
b) Un resumen de los pasos preliminares en el desarrollo del plan HACCP.
c) Analisis de Peligros.
d) Determinacion de los PCC.

2. Programas de capacitacion.

Y se llevaran los siguientes registros activos:

1. Registro de monitoreo de PCC: Los registros de monitoreo de HACCP se mantienen
mayormente para mostrar el control de los PCC.

2. Registro de accion correctiva.

3. Registro de actividades de verificacion:
Todos los registros de monitoreo de HACCP deben estar en formularios que

contengan la siguiente informacion:
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a) Titulo del formulario.

b) Nombre y lugar de la empresa.

c) Fechay Hora.

d) Identificacién del producto (ej. Tipo de producto, tamafio del empaque, linea de
procesamiento y cédigo del producto cuando aplique).

e) Medidas y observaciones reales.

f) Limites criticos.

g) Firma o iniciales del operador.

h) Firma o iniciales de la persona que revisa la documentacion.

i) Fecha de la revision.
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El sistema de registros podra llevarse en papel, en hoja de calculo de Excel o podra

contarse con un programa especial para ello. A continuacion se mostrara el

procedimiento para llevar los registros en una hoja de Excel; puesto que es un

programa utilitario que puede ser adquirido por cualquier empresa a bajo costo.

PROCEDIMIENTO PARA MONITOREO DE REGISTROS

Paso 1. Definir cuales son los registros que se llevaran y de que tipo. En el caso de la

industria de los embutidos y haciendo uso de HACCP se tienen los siguientes registros:

1. Cualitativos

Capacitaciones.

Acciones correctivas.

Uso de equipo de proteccién individual.

Color, olor y consistencia de MP desde el inicio hasta el fin del proceso.
Cumplimiento de los procesos estandar.

Otros.

2. Cuantitativos

Temperatura del proceso.
Temperatura de las instalaciones.
Humedad relativa de las instalaciones.
Presion de agua.

PH de la carne.

PH del agua.

Tiempo en que se realiza una operacion.

Paso 2. Abrir una hoja de Excel

e Clic eninicio
e Clic en Todos los programas
¢ Clic en Office
e Clic en Excel

e Guardar
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Paso 3. Rotular la pagina con los siguientes datos (para el ejemplo se utilizan los
registros de Temperatura).

X Microsoft Excel - registro de T°

ﬁ&rchivo Edicion Wer Insertar Formato Herramientas Datos Yepkana 7 ;Iilﬂ
DeE SRV RS »- L® = A2lEl 09y - 3
fiial -0 - WM XK S EEEHEH S % . WL EE - A
| 119 ~| =
A B [& D E F G H | d K L =

Nombre de la Empresa
Comité HACCP
Registro de Temperaturas de las instalaciones

T b | LD B —

Figura 14. Ejemplo paso 3.

Paso 4. Seleccionar una columna para definir todas las areas de las instalaciones que
seran controladas y seleccionar una fila en la cual se definan los dias (en este ejemplo

se hara para un mes especifico).

X Microsoft Excel - registro de T°

;Eﬂrchwo Edicidn  %er Insertar Formato Herramientas Datos Wentana 7 - X
D &S Y & B < Q® = 5 2l i@ B - B
- - = = = & +e = sE | L - -
Arial 10 N &% s | E=E=E 8 % . WB.%|EE|i-d-A
| F13 | =
A =] [= ODJEF[G|H[I[J/K[L[MN[O[FP|[Q[R[S|T[0[¥ W|=®|T 2 |;AsAEACAD AE AFAG—
1 Nombre de la Empresa -
2 Comité HACCP
3 Registro de Temperaturas de las instalaciones
4
[ Frecuencia Octubre
& | ltem Areas acontrolar decontrol | 1 2| 3 4 5 & 7 & 3 0 N 12 13 1 15 16 17 13 13 20 21| 2z 23 24| 25 26 27| 2% 23 30
71
a | 2
3| 3
w4
|5
2| &
B 7
| 8
]
% | 10
7
EIk 0

Figura 15. Ejemplo paso 4.
Paso 5. Enunciar todas las areas que seran controladas y definir la periodicidad en la
que se definiran dichos controles. Para este caso se consideran dos mediciones al dia

cada 4 horas; la primera a las 10:00 a.m. y la segunda a las 2:00 p.m.
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X Microsoft Excel - registro de T°

ﬁ&rchivo Edicion Wer Insertar Formato Herramientas Datos Yepkana 7 —|= ﬂ
DEEERY 4Bed v-— Q@ A8l WS ™ - @

$ % . G LN EE

Arial - 10 ~| N X 8

- H-A -

A E [= ClEFIGH I [JK[L MM O[P[GIR[S[TIU] ¥ [Ww & Y]|Z[sssBAC/A0RE—
1 MNombre de la Empresa ;
2 Comité HACCP
3 Registro de Temperaturas de las instalaciones
4 Fiegistro de Temperaturas alazs 10:00 a.m.

5 Frecuencia Diztubre
E |Item Areas acontrolar de control 1 2 3 4 5 B 7 8 910 1 1213 M 16 16 17 18 19 20 21 22 23 24 26 26 27 28
7 1 | Camara de refrigeracion de MP 4 Horas
8 | 2 Camarade congelacion de MP 4 Horas
a 3 | Despiece de MP cirmica 4 Horaz
0 4 | Salade elaboracidn del embutido 4 Horas
|11 | 5 |Salade coccidn 4 Horas E!
12 | & Saladeembazado 4 Horas
12 7 | Camara de enfrismiento para producto cocido 4 Horas
14 2 Salade secado de embutida 4 Horas
15 9 Laboratorio de control de calidad 4 Horas
16 | 10  Camarade escaldado 4 Horas
17 | 1 |Salade salazdn 4 Horas
12 | 12 EBodega de producto terminado 4 Horaz
19
20
21 Fiegistro de Temperaturas a las 3:00 p.m.
22 Frecuencia Dictubre
23 |Item Areas acontrolar de control 1 2 3 4 5 B 7 8 910 1 1213 ¥ 16 16 17 18 19 200 21 22 23 24 26 26 27
24 | 1 | Cimara derefrigeracidn de MP 4 Horas
25 | 2 Camarade congelacidn de MP 4 Horas
26 | 2 Despiece de MP camica 4 Horas
27 | 4 | Salade slabaracidn dzl embutida 4 Horas

Figura 16. Ejemplo paso 5.

Paso 6. Se calculan datos estadisticos como: La media, minimo, maximo, etc.
Para calcular estos datos, en la celda indicada se escribe la formula de lo que se desea,

por ejemplo:

Para promedio se escribe en la celda lo siguiente’=PROMEDIO (D7:AH7)" y ya se
obtiene el promedio de ese rango de igual manera se hace para el maximo “=MAX

(D7:AH7)” y el minimo “=MIN (D7:AH7) como se muestra a continuacion.
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X Microsoft Excel - registro de T°

ﬂ archivo Edicion Ver Insertar Formato Herramientas Datos Ventana 2 — = ﬂ
DEESRY s I o~ @@ = A 45 188 wr- @
avial -0 - N XK S E==EH 5% . WL EE @B-5-A-
| A17 ~| = =PROMEDIO[D7 :AH7)
A B c AF |AG AH Al Al Al AL Al 1=
1 Nombre de la Empresa
2 Comité HACCP
3 Registro de Temperaturas de las instalaciong
4 Registro de Temperatu
5 Frecuencia
6 |ltermn Areas a contralar de control | 29) 30| 31| Minimo |Promedio| Maximao
7 | 1 [Carara de refrigeracidn de MP 4 Haras u] #HOi! a
8 | 2 |Carmara de congelacidn de MP 4 Horas 1] #HDA! i]
9 | 3 |Despiece de MP carnica 4 Horas 1] #HDA! i]
10 4 [Sala de elaboracidn del embutido 4 Horas 1] #HDA! i]
11| 4 [Sala de coccidn 4 Horas u] #HOM! a
12 B [Sala de embasado 4 Horas 1] #HDA! i]
13| 7 [Camara de enfrismiento para producto cocido] 4 Haoras 1] #HDA! i]
14 | 8 [Sala de secado de embutido 4 Horas 1] #HDA! i]
15| 9 |Laboratorio de control de calidad 4 Horas u] #HOMAI a
16 | 10 [Camara de escaldado 4 Horas 1] #HDA! i]
17 11 [Sala de salazdn 4 Horas 1] #HDA! i]
18 | 12 [Bodega de producto terminado 4 Horas 1] #HDA! i]
19
20
21 Registro de Temperatu =

Figura 17. Ejemplo paso 6.

Paso 7. Hacer graficas de los registros que se lleva para verificar que se esté dentro de

los limites de control.

X Microsoft Excel - registro de T°

ﬂ Archivo Edicidon  ¥er Insertar Formato Herramientas Grafico Venktana 7 .- ﬂ
Dl SR Y B o~ & P - @
- = /|- By . é >
| Area de trazada j =

A B € D E F G H =
i |
2 . . . -
2 Control de T° Camara de refrigeracién de MP
4
:
7
o | -
10 1|Limnite inferior |8 & 10 11 12 13 14 15 16 17 18 1920 21 22 23 24 25 26 27 23 25 30 3
11
12 -2 ¢
13
14 -4
2 Dias
17
8 Camara de congelacion
19 Controlde T° |~
20 de MP
21
1] ] [V ragitro % graficas / [ <]

Dibujo = [z autcformas - W O E 4l d-£-A-S =SB @

Figura 18. Ejemplo paso 7.
Paso 8. Analizar los puntos que no estan controlados por medio de diagrama causa y

efecto.
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3.8 AUDITORIAS

Para poder conocer en qué forma se esta desarrollando la implantacion del sistema es
necesario medir cual es el avance que se tiene mediante auditorias, para descubrir las
no conformidades del sistema y asi poder tomar acciones correctivas que ayuden a que

este se cumpla.

Las auditorias le serviran al sistema para asegurar que en la empresa se cumplen con
las Buenas Practicas de Manufactura, Los Procedimientos Operativos Estandares de
Saneamiento y el Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control; ayudando asi a

garantizar el mejoramiento continuo de la calidad.

Ademas, deben cubrir todos los aspectos de la produccion y el control de calidad, ser
disefiadas para detectar cualquier deficiencia en la ejecucion del Sistema de Gestidon de
Calidad, recomendar medidas correctivas vy fijar un cronograma en el cual se complete

la medida correctiva.

Las auditorias se deben tener programadas para la verificacion de la ejecucion del
sistema pero también pueden ser requeridas en ocasiones especiales, por ejemplo:
Devoluciones o retiros de lotes, rechazos repetidos e inspeccion anunciada de la

autoridad reguladora nacional.

Los tiempos que se recomiendan para las auditorias son: Las que se realizan a diario y
permiten corregir las no conformidades en el momento, conocidas como informales; las
que se realizan cada cuatro meses que son de caracter formal y sirven para mejorar el
sistema; y por ultimo, las que se realizan cada seis meses que son para confirmar el

cumplimiento del sistema.

Los aspectos que deben cubrir las auditorias dentro del sistema son:
o El personal.

¢ Instalaciones fisicas, inclusive las destinadas al personal.

¢ Mantenimiento de las edificaciones y equipos.

¢ Almacenamiento de la materia prima y productos terminados.

e Los equipos.
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La produccién y controles durante el proceso.

El control de calidad.

La documentacion.

El Saneamiento e higiene.

Los programas de validacién y revalidacion

La calibracion de instrumentos o sistemas de medicion.
Los procedimientos de retiros de productos del mercado.
El manejo de los reclamos.

El control de etiquetas.

Los resultados de auditorias previas y cualquier medida correctiva tomada.

Al momento de ejecutar las auditorias se deben tener en cuenta los siguientes

factores:

Se debe tener bien definido la frecuencia de las auditorias y el objetivo de ellas para
obtener el mejor beneficio.

Se debe tener una lista de chequeo que contenga todos los aspectos relacionados a
la ejecuciéon y cumplimiento del sistema.

Se debe de hacer un informe que permita obtener resultados de la evaluacion
realizada que generen conclusiones para realizar las medidas correctivas en el
menor tiempo posible.

El comité debe darle seguimiento a estas medidas correctivas que se necesitan para

eliminar las no conformidades.

Para la realizacion de la auditoria es necesario tener los siguientes documentos:

Organizacion del comité SGC.

Registros de la recepcién de la materia prima.

Registros de inspeccidon de materia prima.

Registros de control de procesos (Temperatura, pH, etc.)
Registro de estaciones de desinfeccion (manos y botas)
Registro de la calibracion del equipo.

Registro de inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura.
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e Registro de control de plagas.

e Registro de programas de mantenimiento preventivo.

e Ordenes de trabajo de mantenimiento.

e Programa de limpieza.

e Registro de limpieza.

e Registro de reuniones del comité.

¢ Registro de capacitacion del personal.

e Registros de analisis microbioldgicos.

e Descripciones de producto.

e Registro de acciones correctivas.

e Diagrama de flujo del proceso.

e Diagrama de flujo mostrando los puntos criticos de control.

e Registro de monitoreo de los puntos criticos de control.

e Registro de no cumplimiento de los puntos criticos de control.

e Evidencia de discusiones de las desviaciones de los puntos criticos de control en el
comite.

e Planes de accién después de la verificacion de los puntos criticos de control
después de las desviaciones.

e Registro de inventario y uso de los productos quimicos.

Tabla 38. Listas de chequeo en la planta para la verificacion del sistema:

BPM POES HACCP
= Infraestructura. » Procedimientos de mantenimiento. = Puntos criticos de control.
= Materia Prima. = Control de plagas. = Limites criticos.
= Proceso. = Monitoreo de registros.
= Personal.

Aspectos generales del sistema.

Todas las listas de chequeo para la verificacion del sistema se pueden encontrar en el

Anexo M.
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CAPITULO V. IMPLANTACION DEL SISTEMA.

La implantacion de un Sistema de Gestion de Calidad (SGC) de cualquier tipo es una
tarea de gran envergadura para cualquier organizacion que desee mejorar su actividad
empresarial. Sin embargo, una planificacion adecuada y el respaldo de la alta direccién

pueden facilitar en gran medida este proceso.

El proceso de implantacidn comienza por preparar la estrategia de la empresa con la
alta direccién. La responsabilidad de un SGC corresponde a la alta direccion, por lo que

es de vital importancia que ésta participe en el proceso desde sus inicios.

La clave para la implantacion es la comunicacion, divulgacion y la formacion del
personal. Durante la fase de implantacién, todos los implicados deben seguir los
procedimientos y registrar la informacion que demuestre que realmente se esta

haciendo lo que se dice.

A continuacion se presenta el cronograma disefiado para el logro de la implantacion del
SGC, el cual comprende desde la creacion de conciencia en la alta direccion, de la
necesidad de un SGC; pasando por las constantes capacitaciones, tanto para el comité
como para el personal de la organizacién; hasta llegar a las evaluaciones de la

implantacion.

5.1 ASUNCIONES

1. Se asume que existe personal interesado en la implantacion de un Sistema de
Gestién de Calidad.

Que en la empresa existen politicas de inversion para la mejora de los productos.
Se asume que hay una evidente necesidad de gestionar calidad, especificamente a
lo que a inocuidad respecta.

4. Se asume que al implantar el sistema se cumpliran con las Normas Internacionales
en cuanto a fabricacion de embutidos se refiere, especificamente al Codex
Alimentarius.

5. Se asume que con la implantacion del sistema se incrementaran las ventas de los

productos.
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Se asume que el personal tendra el tiempo necesario para recibir las capacitaciones.
Se asume que con el sistema se reduciran los costos generados por desperdicios,
tanto de materia prima, producto en proceso y producto terminado.

8. Se asume que una vez no habra retrasos en la implantacion del Sistema de Gestion
de Calidad.

5.2 PRESUNCIONES

1. Se presume que el personal estara comprometido con la implantacion del sistema.

2. Se presume que con las capacitaciones sugeridas, sera suficiente para que el
personal adquiera el conocimiento necesario para la puesta en marcha del sistema.

3. Se presume que con la implantacion del sistema la empresa podra exportar sus
productos.

4. Se presume que no sera necesaria la contratacion de personal adicional al que

tienen las empresas.

TABLA 41. Cronograma macro para la implantacion del sistema de calidad.



TABLA 42. Cronograma especifico de actividades.

No.

10
11
12

13

14
15

16

17
18
19
20
21

22

23

24

25

ACTIVIDAD

Crear conciencia a Junta Directiva.

Toma de decision de la implantacion del
sistema.

Definir el personal idoneo para la
formacion del comité.

Convocatoria a las personas
seleccionadas para integrar el comité.

Desarrollar la 12 reunion para la formacion
del comité.

Formacion del comité. Definir las
responsabilidades de cada miembro.

Definir visiéon, mision, politicas, objetivos y
metas. (Planeacion estratégica).

Cotizar la capacitacion para el comité.

Seleccionar la entidad capacitadora.

Realizar el contrato para la capacitacion.
Capacitacion a los miembros del comité.
A. Orientacion y objetivos del curso.

B. Programas previos y pasos
preliminares. (BPM Y POES).

C. Riesgos de seguridad alimentaria.
D. Realizando un analisis de peligros.

E. Determinacién de los puntos criticos de
control.

F. Establecimiento de limites criticos.

G. Monitoreo de puntos criticos de control.
H. Acciones correctivas.

I. Procedimientos de control de registros.
J. Verificacion.

Cotizacion de recursos para la
implantacién del sistema.

Compra de recursos para implantar el
sistema

Capacitacioén y adiestramiento del personal
de planta.

Orientacion y divulgacién de vision, mision,
politicas, metas y objetivos de la empresa
al implantar el sistema.

TIEMPO
(DiAS)

15
5

5

2
20
0.12(1Hr)

1(7Hr)

0.5(4Hr)
0.5(4Hr)

0.5(4Hr)

0.5(4Hr)
0.5(4Hr)
0.5(4Hr)
0.5(4Hr)
0.5(4Hr)

5
20

30

0.12(1Hr)
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RESPONSABLE (S)
Gte. de produccion y/o calidad

Junta Directiva
Gte. de produccion y/o calidad

Gte. de produccion y/o calidad

Personal convocado para el
comité.
Personal convocado para el
comité.
Comité

Depto. de RR.HH. y encargado de
capacitacion y divulgacion.
Depto. de RR.HH. y encargado de
capacitacion y divulgacion.

Depto. de RR.HH.
Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.

Entidad capacitadora.

Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.

Entidad capacitadora.

Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.
Entidad capacitadora.
Comité.

Departamento de compras de la
empresa.

Comité.

Encargado de Capacitacion



No.

26

27

28

29

30
31
32

33
34
35
36
37

38

39

40

41
42
43

44

45

46

47
48
48
49

ACTIVIDAD

Especificaciones de las BPM en cuanto a
infraestructura

Especificaciones de las BPM en cuanto a
materia prima

Especificaciones de las BPM en cuanto a
recurso humano

Especificaciones de las BPM en cuanto a
proceso

Operaciones Estandar de
Saneamiento(POES)

Riesgos de seguridad alimentaria.

Determinacién de los puntos criticos de
control.

Establecimiento de limites criticos.
Monitoreo de puntos criticos de control.
Acciones correctivas.

Procedimientos de control de registros.
Verificacion.

Hacer un analisis de las condiciones de la
infraestructura

Definir modificaciones necesarias en la
infraestructura de la empresa.

Cotizar las modificaciones necesarias de
la infraestructura.

Realizar las modificaciones necesarias de
la infraestructura.

Recepcion de modificaciones realizadas

Entrenamiento y verificacién en el uso del
EPI para todo el personal.

Entrenamiento y verificacion de la
recepcion de la materia prima haciendo
uso de las BPM

Verificacién de los procedimientos de
saneamiento para la infraestructura y
todos los elementos que se relacionan en
la produccion de los embutidos

Entrenamiento en el monitoreo de los PCC

Seguimiento de las acciones correctivas
Control de registros del sistema
Verificacion

Evaluacién del sistema

TIEMPO
(DIAS)

0.12(1Hr)
0.25(2Hr)
0.25(2Hr)
0.12(1Hr)

0.25(2Hr)
0.25(2Hr)
0.25(2Hr)

0.25(2Hr)
0.25(2Hr)
0.25(2Hr)
0.25(2Hr)
0.25(2Hr)

1

2

40

30

30

20

30

60
Periddico
Periddico
Periddico

RESPONSABLE (S)
Encargado de BPM y POES
Encargado de BPM y POES
Encargado de BPM y POES
Encargado de BPM y POES

Encargado de BPM y POES
Encargado de Capacitacion
Encargado de Capacitacion

Encargado de Capacitacion
Encargado de Capacitacién
Encargado de Capacitacion
Encargado de Capacitacion
Encargado de Capacitacién

Encargado de BPM y POES
Encargado de BPM y POES
Encargado de BPM y POES

Encargado de BPM y POES
Comité.

Encargado de BPM y POES

Encargado de BPM y POES

Encargado de BPM y POES

Comité. Gestor de Calidad y
Operario Especializado

Comité.
Encargado de estadisticas.
Comité. Auditor del sistema
Comité.
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Un indicador es una magnitud asociada a una caracteristica (del resultado, del proceso,

de las actividades, de la estructura, etc.), que permite a través de su medicién en

periodos sucesivos y por comparacion con el

estandar establecido, evaluar

periodicamente dicha caracteristica y verificar el cumplimiento de los objetivos

establecidos.

Los indicadores son cuantificables, de modo que todas las empresas que implanten

este sistema deben establecer los parametros estandares de acuerdo a las politicas de

calidad de cada empresa.

TABLA 43. Indicadores de Gestion.
INDICADORES
Desperdicios en la produccion del producto

Cumplimiento de programas de limpieza,
control de plagas y mantenimiento de
maquinaria.

Cumplimiento de control de puntos criticos.

Demoras

Reprocesos de productos que no cumpla
con los estandares.

Materia Prima defectuosa

Eficiencia

Tiempo empleado en la elaboracién de
produccion.

Cumplimiento de registros de: Temperatura,
calibracion de equipos, deteccion de
metales y acciones correctivas.

MEDICION

(Total de producto defectuoso / Total de
Producto final) * 100

(Total horas realizadas/Total de horas
programadas) * 100

(Inspecciones realizadas/Inspecciones
programadas) * 100

(Tiempo perdido / Tiempo de produccion)
*100

(Total de producto reprocesado / Total
de Producto final) * 100

(Materia Prima defectuosa / Total de
materia prima recibida) * 100

(Total horas de trabajo / Total horas
programadas) * 100

(Tiempo empleado/Tiempo planeado) *
100

(Registros realizados /Registros
programados)*100
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CONCLUSIONES

Alrededor el 90.7% de la poblacién salvadorefa, segun resultados obtenidos de la
investigacion de mercado, consume productos embutidos por su facilidad de
preparacion y sabor, entre los productos que figuran como preferidos se encuentran:
El jamon, la salchicha, el chorizo y la mortadela, de las marcas VITTA, LA UNICA,
FUD y DANNY, siendo las dos primeras marcas las que ocupan el 50% del mercado

nacional.

En el mercado nacional se encuentra un porcentaje que varia entre el 15y 17% de
productos embutidos importados, que ha experimentado un crecimiento del 15% en
los ultimos dos afios, encontrando asi la marca FUD con el mayor posicionamiento

de dichos productos, segun la investigacion de mercado.

El mayor consumo de productos embutidos se encuentra en los supermercados
debido a la facilidad de visualizar los productos y a la higiene que estos
establecimientos proyectan, ademas de tener en cuenta la variedad de productos

que se pueden encontrar.

Con la tendencia del incremento en productos nacionales y de importaciones, se
observa que existe un mercado no cubierto por las empresas nacionales, en las
cuales estas deben aprovechar esta ventaja comercial, ya que al distribuir

localmente sus productos no incurren en gastos de transporte a diferentes paises.

Las especificaciones técnicas contempladas en la NSO 67.02.13:98 (Normas
Salvadorefias Obligatorias, Norma de Carnes y Productos Carnicos y Embutidos
Crudos y Cocidos) son cumplidas por las empresas embutidoras nacionales en su
nivel minimo exigido; ya que éstas son auditadas por el Ministerio de Salud,
Ministerio de Agricultura y Ganaderia y el Ministerio de Economia a través del
CONACYT; pues ellos son los que otorgan los permisos necesarios para poder

fabricar este tipo de productos, bajo la mencionada norma adoptada nacionalmente.
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v" Dentro de las normas internacionales que son exigidas por el Codex Alimentarius,
existen otras especificaciones técnicas, que es necesario cumplirlas para tener la
calidad de los productos internacionales y que estdan relacionadas a la
infraestructura, equipos, condiciones de mantenimiento, limpieza de las
instalaciones y entre otros a la higiene personal de los trabajadores de la planta; las
cuales estan listadas en la Norma CXP_001S y se conoce como “Cdédigo
Internacional de Practicas Recomendado — Principios Generales de Higiene de los
Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4/2003)”; cabe mencionar que estas no se

encuentran contempladas en las NSO.

v' Entre las normas del Codex Alimentarius es exigido el uso de un sistema HACCP,
que permita identificar, evaluar y controlar los peligros significativos de la inocuidad
de los alimentos; en la norma CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003 numeral 5-1 Control
de los Riesgos alimentarios. Por lo que es necesario la creacion de un sistema de
gestion de calidad que nos garantice el cumplimento de HACCP en la industria

nacional.

v' Todas las empresas deben implantar un sistema como el presentado o similar en
donde se integren las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Proceso de
Operacion Estandar de Saneamiento (POES) y Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control (HACCP) para poder competir de cara al Tratado de Libre

Comercio.

v' Se debe tener un estricto control del ingreso de los insumos utilizados, desde la
materia prima carnica e ingredientes necesarios en el proceso productivo hasta los

desinfectantes para la limpieza de las instalaciones de la planta.

v' Debe conformarse un comité el cual se comprometa a gestionar la correcta
ejecucion del sistema para lograr la elaboracién de productos inocuos y con los
estandares de calidad necesarios que cumplan con los requerimientos de

exportacion.
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v' Se debe llevar un sistema de registros, el cual debe ser monitoreado

periddicamente; que proporcione informacion necesaria para la solucién de

cualquier problema o conflicto.

Las empresas de los diferentes paises centroamericanos, estan ampliamente
avanzadas en lo que respecta al control de la calidad de sus productos alimenticios,
por lo tanto, las empresas nacionales deben cumplir con los requisitos establecidos

en el Codex Alimentarius para generar competitividad ante dichas empresas.

Al conocer la situacion actual de las empresas en el pais se observa que muchas de
ellas estan aplicando parte de los elementos del sistema de una forma empirica o
basada en la experiencia, pero que no se cuenta con una estructura especifica
como el sistema desarrollado; las empresas que fueron utilizadas para la
investigacion tienen una visualizacion del sistema HACCP como un sistema de
mejora en la seguridad alimentaria, esto significa que existe un interés por parte de

algunas empresas en tener mayores conocimientos del sistema propuesto.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda que las empresas productoras de embutidos se integren
verticalmente para tener un mayor control de la calidad de la materia prima desde el

momento en que ésta se produzca hasta el consumo por el cliente.

Se recomienda la capacitacion constante, de acuerdo a los elementos del sistema
de gestion, desde la direccion superior hasta los operarios, para la adecuada

implantacion del sistema.

Se debe realizar una calibracion periédica de los instrumentos de medicién, por un

ente certificado.

Disefar la distribucion en planta y el proceso productivo en linea recta, para evitar la

contaminacioén cruzada.

Se recomienda la elaboracion de los manuales operativos de la empresa, para

mejorar la ejecucion en los procedimientos productivos y administrativos.

Constituir el comité de gestion de calidad con empleados de la empresa que estén

comprometidos con la calidad de los productos y la satisfaccion del cliente.

Las empresas deben buscar ser certificadas HACCP por organismos
internacionales, para tener acceso a los mercados extranjeros, para lo cual en este
caso se recomienda la certificacion otorgada por Management System Registration

Service (BRS), por ser una empresa norteamericana certificadora de calidad.

Que el CONACYT adopte el sistema propuesto para integrar las exigencias del
Codex Alimentarius en las Normas Salvadorenas Obligatorias (NSO), para que al
momento de ser solicitados o revalidados los permisos de operacidn de las
empresas nacionales establecidas o por establecerse, cumplan con la normativa
internacional y de esta forma generar competitividad ante mercados extranjeros y

garantizar la seguridad alimentaria de los productos fabricados a nivel nacional.



212

BIBLIOGRAFIA

Hernandez Sampieri, Roberto; Fernandez Collado, Carlos; Baptista Lucio, Pilar
(2001), Metodologia de la Investigacién, 22 Edicién, Editorial Mc Graw Hill.

http://www.agronegocios.gob.sv/tlic/news/docs/Embutidos.pdf#tsearch='asicarne’

http://www.alimentosargentinos.gov.ar/programa calidad/calidad/boletines/bolet bp
m.PDF
http://aray1.com/docupdf/estimacion.pdf

http://asi.com.sv
http://www.bulltek.com/Spanish Site/ISO%209000%20introduccion/HACCP/haccp.ht

ml

http://www.ccv.org.co/portal/index.php?id=645

http://www.cafta.gob.sv/imedia%5CDownload%5CGuiaExportacionAlimentos06Dic05

-pdf
http://www.camagro.com/actualidad/

http://www.camagro.com/asicarne/

http://www.ccv.org.co/portal/index.php?id=645

http://www.ccduitama.orqg.co/

http://www.gestion2000.com

http://www.iran.com.ar

http://www.prevention-world.com
http://www.science.oas.org/OEA GTZ/LIBROS/EMBUTIDOS/cap04.htm#top
http://tgrajales.net/investipos.pdf

http://es.wikipedia.org/wiki/




213

GLOSARIO
A

Actividad enzimatica: Es la cantidad de enzima que cataliza la conversién de 1 micro-
mol de sustrato en un minuto. La actividad especifica es el numero de unidades de

enzima por miligramo de proteina (U/mg prot) o por mililitro de disolucion (U/ml).
Afianzar: Poner mas firme y estable algo.

Agremiacién: Conjunto formado por personas del mismo oficio, que se reunen

corporativamente para ayudarse y defenderse mutualmente. (Empresas agremiadas).

Analisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacién sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la

inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema HACCP.

B

Barreras Arancelarias: Impuestos, cargas tributarias al ingreso de productos

extranjeros.

Barreras comerciales: Son aquellos obstaculos impuestos a nivel nacional que limitan
el libre intercambio de bienes y servicios, como: tarifas, cuotas, depdsitos por

importacion, etc. Se dividen en dos: arancelarias y no arancelarias.

Barreras no arancelarias: Aquellas medidas distintas al arancel de importacion
corriente, destinada a restringir o evitar el ingreso al mercado nacional de productos
importados. Entre las principales medidas no arancelarias pueden sefalarse:
prohibiciones a la importacion, cuotas discrecionales a la importacion, precios minimos

de entrada, normas sanitarias y fitosanitarias, normas de origen o técnicas, entre otros.

C

Canal: La canal es el cuerpo de la res al cual se le ha retirado, durante su beneficio, la

piel, las manos, las patas y las visceras. Luego de realizados todos los procesos para
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beneficiar técnica e higiénicamente a la res, la canal se divide en dos partes iguales,
llamadas medias canales, cortando longitudinalmente, con una sierra, la columna

vertebral desde la cadera hasta el cuello.

Codex Alimentarius: Es la compilacion de normas, directrices y recomendaciones

aprobadas por consenso en el seno de la Comision del Codex Alimentarius.

Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el

cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP.

Competitividad: Es la capacidad de ocupar y liderar los espacios dinamicos del

mercado en proporciones cada vez mayores.

Clostridium: es un género de bacterias bacilaceas anaerobias grampositivas, parasitas

y saprofitas algunas de ellas, que esporulan tomando forma de palillo de tambor.

D

Desviacién: Situacion existente cuando un limite critico es incumplido.
Dextrosa: Glucosa.

Ducto: Conducto, canal, tuberia.

E

Embutido: Es una pieza, generalmente de carne de cerdo picada y condimentada con

hierbas aromaticas y diferentes especias (pimenton, pimienta, ajos, romero, tomillo,

clavo de olor, jengibre, nuez moscada, etc.) que es introducida ("embutida") en piel de

tripas de cerdo. En la fabricacion industrial moderna de estos productos se utiliza un

tipo de tripa artificial, que resulta comestible.

Enranciamiento: Que se esta poniendo rancia una cosa. Se aplica a los comestibles
que con el tiempo adquieren sabor y olor mas fuerte, mejorandose o estropeandose:

queso, vino rancio.



215

Especia: Sustancia aromatica de origen vegetal, como el clavo, la nuez moscada, etc.,

utilizada para sazonar alimentos.

Exhaustiva: Que agota o apura por completo.

F

Facilitador: Persona que se desempefia como instructor u orientador en una actividad.

Factibilidad: Lo que se planee debe ser realizable, que se puede hacer; es inoperante

elaborar planes demasiado ambiciosos u optimistas que sean imposibles de lograrse.
Falla: Defecto material de una cosa que merma su resistencia.

Fase: Cualquier punto, procedimiento, operacion o etapa de la cadena alimentaria,

incluidas las materias primas, desde la produccién primaria hasta el consumo final.

FDA (FOOD AND DRUG ADMINISTRATION): Administracién de alimentos y drogas de
Estados Unidos. El Departamento de Sanidad y Servicios Humanos es la agencia

responsable de la regulacion de alimentos (tanto para seres humanos como para

animales), de garantizar la seguridad y eficacia de medicamentos (humanos vy
veterinarios), cosméticos, aparatos meédicos (humanos y animales), productos
bioldgicos y productos hematicos, agentes bioldgicos, vacunas y aparatos médicos,
incluyendo los que se utilizan en el diagndstico y tratamiento, los que se usan en la
prevencion de infecciéon por VIH, en el SIDA y en las infecciones de patégenos
oportunistas relacionadas con el SIDA. Los manufactureros y empacadores de
alimentos tienen que comprobar a la Administracion de Drogas y Alimentos (FDA) que
todos los materiales que hagan contacto con los alimentos son seguros, antes que les

sea permitido usarlos de esa manera.

Fécula: Hidrato de carbono que se encuentra en las semillas, tubérculos y raices de
muchas plantas: la fécula se utiliza para la elaboracion de alimentos y en la industria.
Fermentacién: Transformacién quimica que sufren ciertas sustancias organicas bajo la

influencia de minimas cantidades de otras, llamadas fermentos, que permanecen
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inalteradas. Las fermentaciones mas importantes son producidas por levaduras o por

bacterias.
Fitosanitario: Relativo a los cuidados que deben dedicarse a los vegetales.

Fosfato: Sal del acido fosférico, que se emplea como abono y como reconstituyente:
fosfato potasico.

G

Gestion de Calidad: El sistema de gestion de calidad es una herramienta integral y
fundamental que genera en las empresas un desarrollo propio, dinamico y competitivo,
facilitando todos los procesos de las diferentes areas en las organizaciones frente a los

productos y/o servicios que ofrecen al mercado local, regional, nacional e internacional.

Glucosa: Azucar de seis atomos de carbono presente en todos los seres vivos, ya que
se trata de la reserva energética del metabolismo celular: la insulina regula el nivel de
glucosa en la sangre. Glucido de sabor azucarado, que desempefia un papel
fundamental en el metabolismo de los seres vivos, se encuentra en algunos frutos y

entra en la composicion de casi todos los glucidos.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafo al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan.

L

Lactosa: Azucar disacarido que contiene la leche y que se divide en glucosa y

galactosa.

Ley Fitozoosanitaria, cuyo objetivo es "velar por la proteccion y seguridad de los
vegetales y animales, y la conservacién de sus productos y subproductos contra la
accion perjudicial de las plagas y enfermedades de importancia econdmica,

cuarentenaria y humana”.
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Ligante: Cualquier molécula que se liga a un sitio especifico en una proteina u otra

molécula.

Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en

una determinada fase.

Maduracion: Proceso a través del cual una cosa llega a su total crecimiento o

perfeccion: la maduraciéon de una idea, de un fruto.
Magro: Con poca o ninguna grasa. Carne magra del cerdo, proxima al lomo.

Mantenimiento preventivo: Conjunto de actividades que se llevan acabo en un equipo,
instrumento o estructura, con el propdsito de que opere a su maxima eficiencia de

trabajo, evitando que se produzcan paradas forzosas o imprevistas.

Mantenimiento predictivo: Actividades que tienen como objetivo identificar de forma

anticipada las necesidades de mantenimiento.

Mantenimiento correctivo: Mantenimiento que se realiza tras detectarse la falla en un

equipo.

Materia Prima: Todos aquellos elementos que se consideran punto de partida
(entradas, insumos, requisitos, recursos), para producir algo, transformando mediante
diferentes procesos planificados y sistematicos, para lograr un resultado (el producto)

esperado.

Microbiota: Conjunto de microorganismos (bacterias y hongos) de un determinado

tejido. La microbiota es un conjunto de familias de distintas cepas bacterianas.

Medida correctiva: Accion que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia

en los PCC indican pérdida en el control del proceso.
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Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o
eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel

aceptable.

N

Nitrato: Sal que se obtiene por reaccion del acido nitrico con una base.

Nitrito: Sal formada por la combinacion de acido nitroso con una base.

O

Organoléptico: Dicho de una propiedad de un cuerpo: Que se puede percibir por los
sentidos.

Ortotolidina: EI método de ortotolidina es aplicable a aguas de consumo publico para
las que se utiliza como desinfectante el cloro que queda en el agua en forma de cloro
residual libre o combinado. El contenido de cloro debe estar entre 0 y 1 ppm. Al afiadir
ortotolidina a un agua que contenga cloro residual, libre 0 combinado, se produce una

coloraciéon amarilla, susceptible de medir espectrofotométricamente.

P

Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicion

en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.
PdM: Programa de Mantenimiento Predictivo.

pH: indice que expresa el grado de acidez o alcalinidad de una disolucién. Entre 0y 7

la disolucién es acida, y de 7 a 14, basica.
Pimentén: Polvo que se obtiene moliendo pimientos encarnados secos.

Pimienta: Fruto del pimentero. Es una baya redonda, carnosa, rojiza, de unos cuatro

milimetros de diametro, que toma, cuando seca, color pardo o negruzco. Se arruga algo
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y contiene una semilla esférica, cornea y blanca. Es aromatica, ardiente, de gusto

picante, y muy usada para condimento.

Pintura epéxica: Es un sistema de acabado epdxico de 2 componentes 100% sélidos
libres de disolventes. La parte "A" consta de resina epoxica de alto brillo con pigmentos
inorganicos de alto poder cubriente. La parte "B" se compone de una mezcla de
endurecedores poli aminicos. Proporciona un acabado de color uniforme de alto brillo
higiénico ademas de brindar una mayor resistencia mecanica y quimica. Se utiliza
como recubrimiento protector y decorativo en todo tipo de superficies como paredes,
pisos, techos, maquinaria, estructuras y equipos diversos, en ambientes corrosivos,

humedos, con o sin salinidad.

Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del sistema
HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que
resultan significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena

alimentaria considerado.

PMP: Programa de Mantenimiento Preventivo.

Polipapel: Es un papel sintético que se utiliza en las artes graficas. Es el papel del
tercer milenio. Reune en un solo producto las caracteristicas y ventajas del papel y del
plastico. Impermeable, antiestatico, lavable, 100% reciclable, ecoldgico, suave al tacto,
durable, resistente a quimicos, grasas, frio, calor; aguanta miles de dobleces sin

romperse y no se decolora con el tiempo.

Porcino: Relativo al cerdo.

Porcicultura: Cria de cerdos.

Preservacion: Conservacion o proteccion contra un dafo o peligro.

Procedimiento: Método de ejecutar algo.
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Proceso: Conjunto de las fases sucesivas de un fendmeno natural o de una operacion

artificial. Accion de ir hacia adelante.

Proceso de implantacion: Constituye el ultimo eslabén de la metodologia de
desarrollo de implantacién de un proyecto y es posterior al proceso de prueba.

Punto critico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los

alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

R

Rutina: Secuencia invariable de instrucciones que forma parte de un programa y se

puede utilizar repetidamente.

S

Sacarosa: Glucido del grupo de los acidos que, por hidrélisis, se desdoblan en glucosa

y en fructosa y constituye el azucar de cafia y el de remolacha.

Salazén: Conservacion de carnes y pescados en sal: la salazén permitia el comercio

entre puntos distantes.

Sistematico: Método de ordenacion, organizacion o clasificacién de elementos.

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

Sorbitol: Un alcohol azucarado que el cuerpo usa lentamente. Se utiliza como
edulcorante en algunos alimentos dietéticos. Se denomina edulcorante caldrico porque
tiene 4 calorias por grama, lo mismo que el azucar normal. El sorbitol es también
producido por el cuerpo. Demasiado sorbitol en las células puede causar lesiones. La
retinopatia y la neuropatia diabéticas pueden estar relacionadas con demasiado sorbitol

en las células.
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T

Tripa: Son un componente fundamental en los embutidos, puesto que van a contener al
resto de los ingredientes condicionando la maduracién del producto. Se pueden utilizar

varios tipos:

Tripas animales o naturales:

Han sido los envases tradicionales para los productos embutidos. Este tipo de tripas
antes de su uso deben ser escrupulosamente limpiadas y secadas ya que pueden ser
vehiculo de contaminaciéon microbiana. Las tripas naturales pueden ser grasas,

semigrasas o magras.

Tripas artificiales:

Tripas de colageno: Son una alternativa légica a las tripas naturales ya que estan

fabricadas con el mismo compuesto quimico.

Tripas de celulosa: se emplean principalmente en salchichas y productos similares que

se comercializan sin tripas.

Tripas de plastico: Se usan en embutidos cocidos.

Vv

Validacion: Constatacion de que los elementos del plan de HACCP son efectivos.

Verificaciéon: Aplicacion de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones,

ademas de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los

parametros de control para evaluar si un PCC esta bajo control.

Y4

Zoosanitarios:
Perteneciente o relativo a la prevencion y curacién de las enfermedades de los

animales.
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ANEXO A

Segun el BCR (Banco Central de Reserva) de El Salvador, el PIB 2005 es de
US$ 2,469.00

PRODUCTO INTERHO BRUTO POR HABITAHNTE
En US Dolares

Alios A precios Corrientes Precios Constantes de 1330
1990 9395 | 9355
1991 1,019.9 | 934 .9
1992 1,120.2 | 10081
1993 12774 | 1,057.2
1994 1426.8 | 1,097 1
1995 1676.0 | 11429
1996 17825 | 11386
1997 1,884.5 | 11626
1995 1,991.0 | 11816
1999 20254 | 119749
2000 20927 | 1,200.0
20 215293 | 11974
2002 21950 | 12027
2003 22667 | 12081
2004 M 2341 4 | 12085
2005 M 24690 12205

11 Cifras Preliminares
Fuente: BCR y DIGESTYC

Poblacion Econdmicamente Activa (PEA), El Salvador 2005: 2,783,551 Habitantes

EL SALVADOR
PRINCIPALES INDICADORES 2005

Nambre Oficial El Salvador
Capital San Salvador
Superficie 21,040.79 kilometros cuadrados.
Poblacidn 6.9 millonss de habtantes
Densidad Demografica 327 Personas por kildmetro cuadrado.
Idioma Espafiol (oficial); nahuatl, lenca e inglés ino oficiales)
-~ Coldn. El délar {US3) es monsda de curse legal desde el 1 de
loneda
enero de 2001,
Gobierno Fepublica democratica
Frincipales Ciudades San Salvador, Soyapango, Santa Ana
Jefe de Estado Presidente Antonio Saca (2004-2008)
Divisidn Politica 14 Departamentos
Poblacion Econdmicamente Activa 2.783,551 habitantes
Preducto Interno Bruto a precios Constantes 1990 §,391.1 US5 Millones
Tasa de Crecimiento 2004/2005) del Producto Interno 28%
Bruto i}
Producto Internc Bruto Percapita (anual) 2.460.0 US5

Agricultura (11.8%); indusiria {23.2%); comercio {19.73%);

Estructura de la Produccion: . . o
semvicios y otros (45.3%)

Valor Exportacionss FOB 1,657.6 USS Milones
Valor Importaciones CIF 5380.3 US3 Millones
Saldo Balanza Comercial (3,722.7.3) USS Millones

Cafe, azUcar, medicamentos, papel y derivades, agentes de
superficie organicos, preparaciones alimenticias, aceites y
grasas, productos del peirdleo, texiiles, productes a base de
cereales

Combustibles, reactores nucleares, automoviles, tractores,
maquinas y aparatos.

Principales Productos de Exportacion

Principales Productos de Importacidn

Exportaciones al MCCA 1,015.1 USS Millones
Importaciones del MCCA 914.2 USE Millones
Reservas Montetarias Internacicnales Netas 1,629.0 US5 Millones
Carga Tributaria 12.8%
Tasas de Interés |Activas y Pasivas) 6.87% y 3.87%
Tasa de Inflacion 4.3%
Tipo de Cambio ¢E875
Principales productos agricolas Azlcar, maiz, cafe_ frijoles, platanos, armoz, tabaco
o ] Alimentos, ropa, jabon, petrdleo refinado, bebidas, textiles,
Principales productos Industriales minersles

Recursos Naturales Energia hidroelécirica, energia geotermal, petroleo




ANEXO B
CARTA DE PROCESOS PARA LA ELABORACION DE EMBUTIDOS

B.1

Empresa:

Departamento:

Nombre del proceso:

Producto:

Hecho por:

Inicia en: Almacén de M.P.

No. diagrama:

Termina en:
Frecuencia:

Bodega de producto terminado

Fecha:

DESCRIPCION DEL METODO
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Almacenaje de M. P. (Carne)

-18°C

Transporte de M. P.

Picado de M. P.

Pesado de M. P.

Almacenaje de M. P. preparada
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preparados
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Transporte de Ingredientes
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Transporte de M. P. preparada
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ANEXO C
Plantas Embutidoras Asociadas a ASICARNE

Miembros

No.

1

10

11

12

Nombre Empresa

Hernandez Hermanos, S.A. de C.V. Productos Alimenticios La Unica
Productos Deliciosos, S.A. de C.V.
Empacadora Bonamesa, S.A de C.V.
Embutidos Quecos, S.A. de C.V.

Procarne, S.A. de C.V.

Agroindustrias Alarcén, S.A. de C.V.
Industrias Bendek, S.A de C.V. S| HAM
Embutidos de El Salvador, S.A de C.V. KREEF
Productos Carnicos, S.A. de C.V.

Productos Carnicos Real, S.A. de C.V.

La Indiana, S.A. de C.V.

Calleja, S.A. de C.V.
Super Selectos

Teléfono

282-1163

226-9024

260-4686

270-0631

282-1821

225-1301

278-0386

243-1512

245-1620

286-2445

208-4081

245-2244

CA1
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ANEXO D
MODELO DE CADENA DE VALORES
CTIVIDADES DE APOYO
INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA
GESTION DE RECURS0OS HUMANOS
DESARROLLO TECNOLOGICO WE”
$ ADQUISICION N\
LOGISTICA ~ DPERACIONES|  LOGISTICA MARKETING | SERVICIO
FATRANTE SAENE T VENTAS MARGEN
! f
ACTIVIDADES PRINCIPALES

Oportunidades:
- menor coste - dentro de la cadena de valores individual
- valor agregado - por medio de enlaces mejorados



ANEXO E
LAS 5 FUERZAS DE PORTER
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ANEXO F

TRATADO GENERAL DE INTEGRACION ECONOMICA CENTROAMERICANA

-l
—

Desde 1996 se inicia un proceso de desarrollo la Union
Aduanera entre los paises que han venido participando por
varios afios Guatemala, Honduras, El Salvador y Nicaragua, en
julio de 2002 se incorporo Costa Rica a este proceso.

TRATADO DE LIBRE COMERCIO EL SALVADOR - MEXICO

TRATADO DE LIBRE COMERCIO ENTRE EL SALVADOR Y REPUBLICA DOMINICANA

El Tratado de Libre Comercio entre El Salvador y México fue
ratificado por la Asamblea Legislativa de El Salvador el 7 de
diciembre de 2000 y esta vigente a partir de mayo de 2001. La
puesta en marcha de este tratado representa para los
exportadores salvadorefios un acceso libre de aranceles para un
76% de productos del universo arancelario comprendiendo
productos del sector agricola e industria.

Este acuerdo fue suscrito entre El Salvador y Republica
Dominicana en abril de 1998, los productos en un porcentaje
bastante alto gozan de cero arancel, es un tratado reciproco
donde las preferencias son iguales en ambos paises, menos los
productos que estan incluidos en una listado de exclusiones
entre los cuales esta el azucar, derivados del petréleo, leche,
alcohol etilico y otros. El tratado esta vigente desde el mes de
octubre de 2001, con su implementacion se ha incrementado los
flujos comerciales y la inversién en ambos paises.

TRATADO DE LIBRE COMERCIO EL SALVADOR - CHILE

El Salvador y Chile suscribieron el Protocolo al Tratado de Libre
Comercio en octubre de 1999, ratificandose en EIl Salvador en
octubre de 2001 y en Chile en febrero de 2002 y entro en
vigencia en junio de 2002. Este tratado concede libre comercio
el 83.3 % de los productos salvadorefios; algunos de los
productos chilenos deberan esperar cinco afios para gozar del
cero arancel en nuestro mercado, esto fue el resultado de la
negociacion el obtener asimetria a favor de El Salvador, el
sector textil y confeccion y calzado, son sectores beneficiados
con la asimetria de cinco afos.
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TRATADO DE LIBRE COMERCIO EL SALVADOR - PANAMA

Los cambios en las relaciones comerciales entre ambos paises
han provocado la necesidad de negociar un Tratado de Libre
Comercio en abril de 2000 el cual contempla temas como las
medidas fito y zoo sanitarias, obstaculos técnicos al comercio,
reglas de origen, normas técnicas. Este tratado se finalizo en
enero de 2002, fue ratificado por parte de Panama en enero del
2003 y se espera su implementacion en el primer trimestre de
2003. Con la suscripcion de este tratado, El Salvador y Panama
deciden establecer una zona de libre comercio que permita el
intercambio de bienes y servicios con los siguientes objetivos:
perfeccionar la zona de libre comercio, estimular la expansion y
diversificacion del comercio de mercancias asi como eliminar las
barreras al comercio y facilitar la circulacién de mercancias y
servicios.

TRATADO DE LIBRE COMERCIO EL SALVADOR - CANADA

El Salvador y Canada han realizado reuniones de negociacion
para firmar un Tratado de Libre Comercio, los temas como el de
las inversiones, acceso de bienes y servicios, y los articulos
excluidos son los que los gobiernos le han puesto mucha
atencién. Es importante mencionar que con este Tratado las
oportunidades de desarrollo de los productos salvadorefios al
mercado canadiense son muy amplias. Se espera su finalizacion
en el primer semestre de 2003.

TRATADO DE LIBRE COMERCIO CENTRO AMERICA - ESTADOS UNIDOS

La primera reunion de las negociaciones entre Centro
América y Estados Unidos se desarrollo en San José,
Costa Rica, del 24 al 28 de febrero de 2003, donde
se reunieron funcionarios de alto nivel de los
Gobiernos de Centro América y Estados Unidos para
iniciar conversaciones para la negociacién de un
Tratado de Libre Comercio.

Los temas de negociacion seran acceso a mercado
donde se veran temas como: normas técnicas, zonas
francas, cuotas, impuestos a las exportaciones y
otros relacionados con el acceso de los productos a
ambas partes, acceso y uso de |las
telecomunicaciones, solucion de controversia,
compras del sector publico, propiedad intelectual,
normas sanitarias.
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ANEXO G
MINISTERIO DE ECONOMiA

RAMO DE ECONOMIA

ACUERDO No. 276.
San Salvador, 17 de junio de 1999.
EL ORGANO EJECUTIVO EN ELRAMO DE ECONOMIA,

Vista la solicitud del Ingeniero CARLOS ROBERTO OCHOA CORDOVA, Director Ejecutivo del CONSEJO NACIONAL DE CIENCIA Y TECNOLOGIA, CONACYT,
contraida a que se apruebe la Norma Salvadorefia Obligatoria NSO 67.02.13: 98 CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS EMBUTIDOS CRUDOS Y COCIDOS.
CONSIDERANDO:

Que la Junta Directiva de la citada Institucion, ha aprobado la Norma antes relacionada, mediante el Punto No. CUATRO, LITERAL “B” del ACTA DOSCIENTOS TREINTA
Y SIETE, de fecha 24 de febrero de mil novecientos noventa y nueve.

POR TANTO:

De conformidad al Articulo 36 Inciso 3°, de la Ley del Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia,

ACUERDA:

1°.- APRUEBASE la Norma Salvadorefia Obligatoria NSO 67.02.13:98 CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS, EMBUTIDOS CRUDOS Y COCIDOS, de acuerdo a los
siguientes términos:

NORMA NSO 67.02.13:98
SALVADORENA

CARNEY PRODUCTOS CARNICOS.
EMBUTIDOS CRUDOS Y COCIDOS.

CORRESPONDENCIA:
1CS 67.120.10

Editada por el Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia, CONACYT, Colonia Médica, Avenida Dr. Emilio Alvarez, Pasaje Dr. Guillermo Rodriguez Pacas # 51, San Salvador, E
Salvador, Centro América. Tel: 226-2800, 225-6222; Fax. 225-6255; e-mail: info@ns.conacyt.gob.sv.

Derechos Reservados.

NORMA NSO 67.02.13:98
SALVADORENA

1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer las especificaciones y caracteristicas que deben cumplir los embutidos crudos y cocidos destinados al consumo humano.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma especifica las caracteristicas fisico-quimicas y microbioldgicas que deben cumplir los embutidos objeto de la norma

3. DEFINICIONES

3.1 Embutidos: son los productos elaborados en base a una mezcla de carne de res y/o carne de cerdo y otros animales de consumo autorizado por el organismo competente,
adicionada o no de despojos comestibles, grasa de cerdo, condimentos, especias y aditivos alimentarios, uniformemente mezclados, con agregado o no de sustancias
aglutinantes y/o agua helada o hielo, introducida en tripas naturales o artificiales y sometida o0 no a uno o mas de los procesos tecnologicos de curado, coccion, deshidratacion
y ahumado.

32 Carne: es la parte comestible, sana y limpia de la musculatura esquelética de bovinos, ovinos, porcinos, caprinos y otros animales de consumo autorizado por el organisme
competente. Por extension se designa también como carne y/o carne mecanicamente deshuesada (CDM), la de las especies de consumo autorizado por el organisme
competente tales como animales de corral, caza, peces, crustaceos y moluscos.

33 Despojo comestible: es cualquier otra parte comestible fuera de la carne, tal como fue definida anteriormente, los cuales se derivan del ganado vacuno, lanar, porcino, caprino
u otros animales de consumo autorizado por el organismo competente. Esta definicion incluye: cerebro timo, pancreas, higado, rifidn, corazon, estdbmago y sangre. Por
extension se designan también como despojos comestibles, los de las aves de corral (gallina, pavos, patos y gansos) e incluye higado, corazon, rifién, molleja y piel.

34 Embutidos crudos: son los que en su elaboracion no reciben ningtn tipo de tratamiento térmico, pudiendo ser ahumado o no ahumado.
35 Embutidos crudos frescos: son aquellos cuyo término de durabilidad es limitado. Para su conservacion prolongada necesitan congelacion

3.6 Embutidos crudos madurados: son aquellos que en su elaboracion han sido sometidos a un proceso de maduracion o curado, para favorecer su conservacion por un lapso de
tiempo prolongado.
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37 Embutidos cocidos: son los que en su procesamiento alcanzan temperaturas internas superiores a 65 ° C.
38 Aglutinante: es la sustancia que se adiciona con el objeto de obtener una adecuada ligazon entre los constituyentes del embutido.
39 Salami: Es el embutido elaborado enbase a una mezcla de carne, grasa de cerdo, especias y aditivos alimentarios, adicionado o no de vino, y sometido o0 no a uno o mas de

los procesos tecnologicos de curado, coccidn, deshidratacion y ahumado. La carne puede ser exclusivamente de res o una mezcla de carne de res, como constituyente
principal, carne de cerdo y otros animales de consumo autorizado.

Nota 1. La carne de res podra reemplazarse hasta en un 20% por corazon de res.

3.10  Mortadela y salchicha: es el embutido elaborado en base a una mezcla de carne de res, de cerdo o de aves de corral, como constituyente principal, y de otros animales de
consumo autorizado, grasa de cerdo, sustancias aglutinantes, agua o hielo, especias y aditivos alimentarios; adicionada de hortalizas, hierbas aromaticas y otros vegetales
crudos o cocidos, autorizados por el organismo competente; adicionada o no de trozos de grasa dura de cerdo, que permanecen enteros distribuidos en la mezcla
anterior, sometida a coccidn; y sometida o no a los procesos de curado y ahumado.

3.11  Salchichon: es el embutido elaborado en base a una mezcla de carne de res como constituyente principal, carne de cerdo y otros animales de consumo autorizado, grasa de
cerdo, sustancias aglutinantes, especias y aditivos alimentarios y sometida al proceso de curado. Adicionalmente puede o no someterse a los procesos de coccion,
deshidratacion y ahumado.

3.12  Chorizo: es el embutido elaborado en base a una mezcla de carne de cerdo y/o carne de res, grasa de cerdo, aves de corral, especias y aditivos alimentarios, sometida o no a
uno o mas de los procesos de cocinado, curado, deshidratado y ahumado.

3.13  Jamonada: es el embutido elaborado en base a una mezcla de carne de cerdo o carne de cerdo y carne de res o carne de otros animales de consumo autorizado, grasa de cerdo,
sustancias aglutinantes, agua o hielo, especias y aditivos alimentarios. Adicionada o no de trozos de carne de cerdo y sometida a los procesos de curado y coccidn;
adicionalmente puede o no ser ahumada.

Nota 2. Este producto se comercializa también como jamon.

3.14  Butifarra: es el embutido elaborado en base a una mezcla de carne de cerdo, carne de res, grasa de cerdo, especias y aditivos, molidos y uniformemente mezclados, y
sometidos al proceso de coccion. Al producto no se le agrega nitrato ni nitritos por lo cual su color caracteristico es el color café grisaseo.

3.15  Paté: es el embutido elaborado en base a una mezcla de higado de aves, cerdo o res, adicionada o no de carne de ave, cerdo o res, grasa de cerdo, especias y aditivos, y
sometida al proceso de coccidn; adicionalmente el producto puede o no ser ahumado.

3.16  Lote: es la cantidad de producto proveniente de una sola tanda de fabricacion de caracteristicas presumiblemente uniformes y que debe someterse a inspeccion como un
conjunto unitario. Elproducto puede estar a granel o envasado para la venta al por menor.

4. CLASIFICACION Y DESIGNACION

4.1 CLASIFICACION

Los embutidos segiin su procesamiento seran clasificados como:
a)  Embutidos crudos, los que pueden ser frescos o madurados.
b)  Embutidos cocidos.

42 DESIGNACION

Los embutidos seran designados por sunombre genérico seguido de una expresion basada en el estilo de preparacion y condimentacion peculiar. Ejemplo: salami tipo milan, salami
tipo aleman, chorizo tipo extremeno, etc.

5. ESPECIFICACIONES

5.1 CARACTERISTICAS GENERALES

5.1.1  Caracteristicas Generales del Producto

5.1.1.1 El producto terminado debera estar libre de toda sustancia extrafia al proceso normal de elaboracion.

5.1.1.2 Los ingredientes estaran triturados o picados al tamafio caracteristico para cada embutido y estaran completa y uniformemente mezclados
5.1.2  Caracteristicas Generales de los Ingredientes y aditivos Alimentarios

5.1.2.1 Carne. Lacarne usada en la elaboracion de embutidos debera provenir de animales sanos, sacrificados en mataderos autorizados y sujetos a inspeccion ante y post mortem
Debera ser carne magra o no excesivamente grasosay estara libre de huesos, cartilagos, tendones, conductos sanguineos mayores,coagulos de sangre, pelos y cerdas o
cualquier materia extrafia. No debera presentar sabor u olor extrafo, decoloraciones o deterioros y estara desde todo punto de vista apta para el consumo humano.

5.1.2.2 Grasa de cerdo. Debera estar limpia, sana y libre de rancidez.
5.1.2.3 Condimentacion y especias. Se permitira el uso de los condimentos y especias enumerados en la Norma Codex Stan 19-1981. Deberan estar libres de cualquier contaminacion.

5.1.2.4 No se permitira el uso de colorantes artificiales en la elaboracion de los embutidos, a excepcion de los colorantes naturales, los cuales deberan estar libres de cualquier
contaminacion.

5.1.2.5 Aglutinantes. Se permitira el uso de las siguientes sustancias aglutinantes solamente en los embutidos que no se consumen crudos.

5.1.2.5.1 Productos lacteos. Leche en Polvo, leche en polvo semidescremada o leche en polvo descremada, las que cumpliran con las especificaciones indicadas en la Norma NSC
67.01.05:95.

5.1.2.5.2 Harinas de origen vegetal. Deberan cumplir con las especificaciones indicadas en las Normas salvadorefias o del Codex Alimentarius correspondientes. Para Harina de
Trigo (NSO 34083:95), Harina Integral de Maiz (Codex Stan 154-1985, Rev. 1-1995) y Harina y Sémola de Maiz sin germen (Codex Stan 155-1985, Rev. 1-1995).
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5.1.2.5.3 Productos Proteinicos de Origen Vegetal, PPV.

5.1.2.6 Agua. Elagua helada que se adiciona a los embutidos o que sirve de materia prima para la elaboracion de hielo adicionado a los mismos debera ser agua potable. Debera
cumplir con las especificaciones indicadas en la Norma NSO 13.07.01:99 Agua. Agua Potable.

5.1.2.7 Sustancias coadyuvantes del curado.

5.1.2.7.1 Sal(NaCl) o Sal comun. Debera cumplir con las especificaciones indicadas en la Norma Codex Stan 150-1985, y con lo especificado en la Ley de Yodacion de Sal.
Decreto Legislativo No. 449, enero de 1993, y en El Reglamento para la Aplicacion de la Ley de Yodacion de Sal. Decreto Ejecutivo No. 105. Diario Oficial # 23. Tomo 318,
noviembre de 1993.
5.1.2.7.2 Azucar (Sacarosa). Podra usarse aziicar blanco sin refinar y azucar refinado, los que deberan cumplir con las especificaciones de las Normas.
- Azucar Blanco (Codex Stan4-1981)
Se permitira también el uso de glucosa ¢ dextrosa:
- Dextrosa Anhydra (Codex Stan 7-1981)
- Dextrosa Monohydrato (Codex Stan 8-1981)

Ademas debera cumplir con lo especificado en la Ley de Fortificacion del Aziicar con Vitamina A.

Decreto Legislativo No. 843., abril de 1994. Diario Oficial # 96. Tomo 323, y en El Reglamento de la Ley de Fortificacion del Azticar con Vitamina A. Decreto Ejecutivo No. 3.
febrero de 1995.

5.1.3  Caracteristicas Generales de las envolturas

Se deberan emplear los intestinos de cerdo rigurosamente limpios y sanos, o bien, envolturas artificiales, comestibles o no, autorizadas por el organismo competente en el pais.

5.1.4  Caracteristicas Generales de los Materiales empleadas para producir humo

El humo necesario para realizar el ahumado natural de los embutidos debera provenir de maderas, virutas o aserrin, secos no resinosos, que estén practicamente exentos de polv
mobhos y sustancias perjudiciales tales como conservadores de la madera y pintura.

Nota 3. El ahumado natural puede reemplazarse por el uso de sustancias artificiales debidamente autorizadas por la autoridad sanitaria competente.

5.2 CARACTERISTICAS QUIMICAS

Los embutidos deberan cumplir con los requisitos especificados en la Tabla 1.

Constituyente Minimo Maximo
Humedad, en porcentaje en masa (m/m)
a) para los embutidos frescos 30 65
b) paralos embutidos secos - 35
Proteina total (% masa/masa) 12 -
Grasa total, base seca (% masa/masa) - 30

Aglutinantes () carbohidratados y proteinicos, tales como productos
lacteos, almidon de maiz y harinas de origen vegetal; 1 solo de estos 7@
o mezcla de 2 0 mas, en porcentaje en masa (m/m)

Sustancias coadyuvantes, en porcentaje en masa (m/m)

a) salcomin 3
b) jarabe de maiz o s6lidos de jarabe de maiz 2
¢) azicarblanca o refinada

Cantidad limitada por las practicas
correctas de fabricacion

Otros aditivos alimentarios, en miligramos por kilogramo de
producto final Funcién Méximo

a) acido ascorbico, isoascorbico y sus sales sodicas, solos 0 antioxidante 500
mezclados; expresados como dcido ascorbico.

b) nitrito y nitrato de potasio y/o de sodio; expresados como nitrito conservador 125
de sodio.

c) fosfatos afiadidos (mono-di y polifosfato de sodio y potasio), Regulador del Ph 3000
solos 0 mezclados; expresados como P,O..

d) glutamato monosddico; expresado como acido glutamico. Acentuador del sabor 1000

e) acido sorbico y sus sales de sodio, potasio o calcio; expresados Conservador 100
como écido sorbico.

f) eritorbato de sodio véase acido isoascorbico y su sal sodica

g) agentes de humo natural y sus extractos, y los equivalentes cantidad limitada por las practicas sintéticos

idénticos a los mismos correctas de fabricacion.




M Se permitira el uso de sustancias aglutinantes solamente en los embutidos cocidos.

@ Del 7% autorizado, el 2% podra adicionarse como caseinato de sodio y el 3% como almidéon de maiz, papa o yuca.

53 CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

5.3.1 Sabor y olor. Los embutidos deberan presentar sabor y olor caracteristicos y estaran exentos de cualquier sabor u olor anormal.

532 Color. Los embutidos deberan presentar color caracteristico uniforme, estaran libres de manchas, coloracion verduzca y decoloraciones anormales
533 Aspecto

533.1

presentara enmohecimiento, a excepcion de aquellos productos en que es caracteristico de ellos. Ciertos tipos de embutidos podran presentar un resecamiento caracteristico.

G4

Aspecto exterior. Los embutidos deberan presentar o no la envoltura completamente adherida, su superficie no estara himeda ni pegajosa; no exudara liquido, no

El embutido no presentara deformacion por accién mecanica y sera razonablemente uniforme en tamafio y forma.

5.3.3.2  Aspecto interior. Los embutidos presentaran el aspecto interior que los caracteriza, de acuerdo al tipo de producto.

Ejemplos.
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a.  Elchorizo presentara un moteado uniforme de trocitos de grasa;

b. Lamortadela mostrara una distribucion uniforme de trozos de grasa dura; y

c. Lajamonada presentara una distribucion uniforme de trozos de carne.

Consistencia. La consistencia debera ser la que es caracteristica para cada embutido, no sera ni muy blanda ni excesivamente firme y de cortarse el producto en rodajas,
éstas deberan presentar un corte nitido. El paté constituye una excepcion y su consistencia debera ser la de una pasta untable.

NORMA SALVADORENA

5.4 CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS,
Los limites para las caracteristicas microbiolégicas se detallan en la tabla 2.

Tabla 2. Limites Microbiolégicos

Producto Recuento total | Salmonella | Staphylococcus | Ciogiridiom Esclierichia Coliformes Listeria
aerdbico a 32 °C 38p aureus Perfringens __coli Totales | monocytogenes
UFCrg | NMP/g | UFClg | NMP/g
Precocido listo 1x I.U‘ UFCIS ausenie en [[1] UFCF’E 10 UF{‘."E [[1] 04 10D 15 ausencia/y
jpara comer max 5g max max max max max max
(mortadela)
Precocido, |
normalmente
]
_fequiere 1x 10 .UFCIE ausente en 10 UIFC"E 10 UFClg 10 04 100 15 ausencivy
cocimiento antes max 25g imax aidx max max max dx
de ser consumido
(salchicha hot
l:lm. lcquitlt | —
cocimiento antes
de ser consumido | 1x 10° UFC/g | ausenteen 100 UFC/g 100 UFC/g 100 15 1000 150 ausenciv'g
(longaniza, max 10g max max max nmax max max
salchicha de
desayuno) ] .
Curados, pueden I~ |
ser ingeridos sin 1x10° UFCig ausente en 10 UFClg 10 UFClg 10 04 100 15
coccion adicional max 5g mav max max max nax max ausencia’y
(chorizo
extremenio,
salami italiano)
55 CONDICIONES SANITARIAS
55.1 Todo el equipo que se ponga en contacto con las materias primas y con el producto semielaborado, debera estar perfectamente limpio.
552 Los ingredientes y el producto terminado deberan ser preparados manipulados y distribuidos bajo estrictas condiciones sanitarias.
6. MUESTREO
6.1

7.

7.1
7.1.1

712

Numero de unidades de muestreo. El niimero de muestras que se deben tomar para determinar las caracteristicas organolépticas, las caracteristicas fisico-quimicas y
microbiologicas, estan especificadas en Codex Alimentarius FAO/OMS. Planes de Muestreo para Alimentos Preenvasados, (Ver Anexo A).

METODOS DE ENSAYO

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Para verificar el cumplimiento del producto con los requerimientos para su aspecto exterior, se somete a observacion visual el embutido entero.

consistencia.

Se realizan cortes del embutido en forma de rodajas y se comprueba, en las mismas, su conformidad con las especificaciones de olor, color, sabor, aspecto interior y
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72 CARACTERISTICAS QUIMICAS

La determinacion de las caracteristicas quimicas indicadas en la presente norma se llevara a cabo de acuerdo con lo especificado en el Anexo B (Normativo).

7.3 CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

La determinacion de las caracteristicas microbiologicas indicadas en la presente norma se llevara a cabo de acuerdo con lo especificado en el Anexo B (Normativo).

8. ENVASE Y ROTULO
8.1 El material del envase no debera alterar las caracteristicas del producto pudiendo ser de papel, carton, plastico o de cualquier otro material que sea inocuo.

Nota. Los materiales empleados para envolver los embutidos y que se ponen en contacto directo con los mismos, entran dentro del concepto de envase.

8.2 ROTULO

8.2.1 Los rotulos podran ser de papel o de cualquier otro material que pueda ser adherido a los envases, o bien de impresion permanente sobre los mismos. Las inscripciones
deberan ser facilmente legibles a simple vista, redactadas en espaflol, y adicionalmente en otro idioma si las necesidades de alglin pais asi lo dispusieran, y hechas en forma tal que
no desaparezcan bajo condiciones de uso normal.

8.2.2 Los rétulos no podran tener ninguna leyenda de significado ambigiio, ilustraciones o adornos que induzcan a engailo, ni descripcion de caracteristicas del producto que ne
se puedan comprobar.

8.2.3 Los rotulos deberan cumplir con lo especificado en la Norma General para el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados, NSO 67.10.01:98; y llevar como minimo lc
siguiente:

a) ladesignaciony clasificacion del producto segun la presente norma;

b) el contenido neto, expresado en unidades del Sistema Internacional;

¢) laidentificacion del lote y la fecha de elaboracion, las cuales podran ponerse en clave en cualquier lugar apropiado del envase;

d) elpais de origen;

e) elnombre o razon social del producto o de la entidad comercial, bajo cuya marca se expende el producto, asi como la direccion o el apartado postal;

f) lalicencia, inscripcion o registro sanitario correspondiente; y

g) cualquier otro dato que fuese requerido por las leyes o reglamentos que rijan en cada pais.

9. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

9.1 Todos los productos embutidos podran ser consumidos, dentro de los plazos determinados por el fabricante y controlados por las autoridades sanitarias competentes, segin
sean los ingredientes y método de elaboracion usados.

9.2 Las condiciones de almacenamiento y transporte cumpliran con las normas sanitarias que rijan en el pais.

10. NORMAS QUE DEBEN CONSULTARSE

Las siguientes normas contienen disposiciones que, mediante la referencia dentro de este texto, constituyen disposiciones de esta norma. En el momento de la publicacion eran
validas las ediciones indicadas. Todas las normas estan sujetas a actualizacion; los participantes, mediante acuerdos basados en esta norma deben investigar la posibilidad de aplica
la wltima version de las normas mencionadas a continuacion:

- NS067.10.01:98 “Norma General para el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados”.

- NSO 17.08.07:98 “Determinacion de la Masa Neta y de la Masa Escurrida, de la Carne y Productos Carnicos”.

11. CUMPLIMIENTO Y VERIFICACION

Le corresponde al Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social verificar el cumplimiento de la presente Norma Salvadorefia Obligatoria.






Contenido;
LEY DE SANIDAD VEGETAL Y ANIMAL

DECRETO N° 524
LA ASAMBLEA LEGISLATIVA DE LA REPUBLICA DE EL SALVADOR,
CONSIDERANDO:

I.- Que la proteccion del medio ambiente, de los recursos nafurales y de la salud humana esta
en estrecha relacion con las aclividades que se desarrollan en el seclor agropecuario y
particularmente con las medidas de prevencion, control y erradicacion de las plagas y
enfermedades de los vegelales y animales que afectan la produccion nacional;

il.- Que las normas fitosanitarias y zoosanitarias, son requisitos indispensables para promover
el desarrollo tecnolégico agropecuario, como elemento basico del proceso integracionista;

.- Que los procesos de reactivacidn econdmica y de integracidn regional, demandan la
modermnizacion del Estado en su organizacion y estructura fitosanitaria y zoosanitaria, para
atender las exigencias de la apertura del comercio internacional agropecuario;

V.- Que siendo obligacion def Estado crear las condiciones necesarias para procurar la
seguridad alimentaria de la poblacidn, acrecentar la riqueza nacional y asegurar los beneficios
de eésla al mayor numero de habitantes, es necesario promulgar las normas juridicas
relacionadas con la sanidad vegetal y animal que permitan el desarrello sostenible del sector
agropecuarnio, uno de los renglones importantes de la economia salvadorefia.

POR TANTO:

en uso de sus facultades constifucionales y a iniciativa del Presidente de la Republica por
medio del Ministro de Agricultura v Ganaderia,

DECRETA Ia siguiente:

G.6



LEY DE SANIDAD VEGETAL Y ANIMAL.

TITULO PRIMERO
DISPOSICIONES PRELIMINARES

CAPITULC |

DEL OBJETODELA LEY

Ard. 1.- La presente Ley liene por objelo eslablecer las disposiciones para la proteccion
sanitaria de los vegetales y animales.

Las acciones que desarrolle el Ministerio de Agricultura y Ganaderia con molivo de la
aplicacion de esta Ley, deberan estar en armonia con la defensa de los recursos naturales, la
profeccion del medio amblente v la salud humana.

CAPITULC I
DE LA COMPETENCIA DEL MINISTERIO DE AGRICULTURA Y GANADERIA

Art. 2.- El Ministerio de Agricultura y Ganaderia que en el texto de esta Ley se denominara
MAG o Ministerio, tendra la competencia para aplicar la presente Ley y sus reglamentos, asi
como para velar por su cumplimiento, para eslos efeclos tendra las funciones siguientes:

a) El diagnostico y vigilancia epidemioldgica de plagas y enfermedades en vegetales y
animales;

B) El confrol cuarentenario de vegetales v animales, sus productos v subproductos, asl como
de los eguipos, materiales y medios de transporte utifizados en su movilizacion,

c) El registro de los insumos con fines comerciales para Uso agropecuario vy control de su
calidad!

d) El registro vy fiscalizacion de los establecimientos que produzean, distribuyan, expendan,
imporfen o exporfen iNsumMos para Uso agropecuario;

e} La prevencion, control y erradicacion de plagas y enfermedades de vegetales y animales;

f) La formulacion y aplicacion de medidas sanitarias para el cultivo de vegetales y crianza de
animales asi como para el comercio de los insumos para  USO  agropecuario;

g) La planificacion, desarrollo y evaluacion de actividades, nacionales o infernacionales que
tengan relacion con la sanidad agropecuaria;

h) La cerificacion fitosanitaria y zoosanitaria de areas, regiones y establecimientos
agropecuarios destinados para la produccion de vegelales y explotacion de animales
doméslicos mayores y menores en el lerriforio nacional. Para efectos de importacion, esla
funcién podra ser realizada por el MAG en el extranjero;

i) La introduccion y Produccion de agentes para of control de plagas y enfermedades en la
agricultura y ganaderia, asi como la regulacion de su uso;
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f} La acreditacidn fifosanitaria y zoosanitaria y registro de personas naturales y juridicas para
efecutar acciones filosanitaras y zoosanilarias de caracler offcial;

k) El desarrollo de programas y campafias de prevencidon de plagas y enfermedades, asi como
de los mecanismos de armonizacion y coordinacion nacional e internacional en aspectos
fitosanitarios y zoosanitaros;

!} Registro de empresas dedicadas a la prestacion de servicios fitosanitarios y zoosanitarios; y
my) El registro genealdgico de ganado bovino, equino, porcing y capring,

Art. 3.- Corresponde al Ministerio de Agricultura v Ganaderia planificar, normar y coordinar
todas las aclividades a nivel nacional y local refalivas a la sanidad vegetal y animal, El MAG
coordinara con ofras entidades del sector publico y privado la aplicacion de medidas
fitosanitarias y zoosanitarias dentro del conceplo de manejo integrado de plagas.

Art. 4.- Créanse los Consejos Consultivos de Sanidad Vegetal y de Sanidad Animal los cuales
estaran integrados por respresentantes del Ministerio, y de las organizaciones de productores
agropecuarios, gremios de profesionales, enlidades académicas, y organisimos colaboradores
legalmente consiituidos.

Estos consejos fendran por obfelo e foralecimiento, coordinacidn, cooperacion y
asesoramiento del MAG en aspectos fifosanitarios y zoosanitarios. Su funcionamiento estara
normado por un reglamento especial.

La presidencia de los Consejos Consultivos sera efercida por el representante del MAG.

Los Consejos Consultivos podran constituir comisiones o grupos de trabajo con otras entidades
u organizaciones del sector publico y privado para temas o areas especificas de la sanidad
vegelal v animal.

Art. 5.- El MAG establecera los servicios y, en su caso, las tarifas necesarias relacionadas con
los siguientes aspectos: El diagnéstico v la vigilancia epidemioldgica, la inspeccion de los
vagelales y animales, el registro y control de calidad de insumos para usoc agropecuario, la
cuarsntena agropecuaria, y el registro y acreditacion fitosanitaria y zoosanitaria.

Art. 6.- Las tarifas se calcularan con base en los costos reales de operacion y ampliacion de los
servicios, buscando siempre su mejoramiento y modernizacion. Los fondos provenientes de
estas tarifas seran administrados por el MAG, a través de un Fondo de Actividades Especiales.

Art. 7.- Para gjercer las funciones de control y fiscalizacion en fas dreas de la sanidad vegetal y
animal, el MAG contara con personal de inspectores previamenle capacitados y acreditados.

Los aspeclos técnicos y administrativos relacionados con la capacilacion, acredilacion y
desempeno laboral de dichos Inspectores seran regulados por un reglamento,

CAPITULO IN

DE LAS DEFINICIONES

Art. 8- Para los fines de esta Ley y sus respectivos reglamentos se entiende por:
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a) ACREDITACION FITOSANITARIA O ZO0OSANITARIA: La autorizacion conferida por el MAG
para ejercer funciones oficiales relaciondas con la sanidad vegetal v animal, asi como para
instalar y operar empresas dedicadas a dichas actividades o para prestar asesorias y servicios
en el mismo senfido;

b) ANALISIS DE RIESGO: La evaluacidn de la probabilidad de entrada, radicacion o
propagacion de plagas o enfermedades en el terriforio nacional o en la regién, de conformidad
con fas medidas sanitarias o fitosanitanias aplicables en tal caso, asi como de las posibles
consecuencias biologicas y econdmicas perinentes;

cl ARMONIZACION FITOSANITARIA O ZO00SANITARIA: El establecimiento, reconocimiento y
aplicacion de medidas fitosanitarias y Zoosanitarias comunes en diferentes paises, basadas en
estandares, lineamientos y recomendaciones infernacionales, desarrolladas dentro del marco
de referencia de las convenciones, codigos o tratados internacionales;

d) CERTIFICACION FITOSANITARIA O ZOOSANITARIA: El procedimiento por medio del cual
se garantiza la condicion sanitaria de cualguier envio afectado por regulaciones fifosanitarias o
zoosanitarias,

el DECLARATORIA DE PAISES O AREA LIBRE DE PLAGAS Y ENFERMEDADES:
Informacidn o manifestacion oficial basada en procedimientos desarrollados bajo el marco de
referencia de las convenciones, codigos o fratados infernacionales, mediante la cual el
Gobierno reconoce que en la totalidad del territorio nacional o parte de éste, no existe una
deferminada plaga o enfermedad,

fl PLAGAS ¥ ENFERMEDADES ENDEMICAS: Aguellas que se encuentran en el pais y que
han sido reconocidas oficialmente mediante diagndstico nacional o internacional:

gl PLAGAS ¥ ENFERMEDADES EXOTICAS: Aguellas gue no se encuentran en el pais, o gue
si se sospecha o se ha reportado su presencia, ésfa no ha side reconocida oficialmente
mediante diagnastico nacional o internacional;

h) MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS: E! sistema de manipulacion de plagas que en el
contexto del ambiente y la dinamica de poblacion de la especie daflina, ufiliza todas las
fécnicas y méfodos apropiados de la manera mas compatible con la proteccion natural del
ecosisiema y mantiene la poblacion de la plaga en niveles infimos incapaces de causar darios
economicos significativos,;

il PLAGAS Y ENFERMEDADES CUARENTENARIAS: Aquellas que pueden lener imporlancia
economica para el pais que corre el riesgo gue esa plaga entranfia, cuando aln ésta no exista o
5l exisfiendo, no esta extendida vy se encuentra bafo un contral activa;

JINSPECCION FITOSANITARIA O ZOOSANITARIA: El examen fisico, visual o cualguier otro
necesario, efecluado por personal léchico especializado y autorizado por el MAG para
determinar la presencia de plagas y enfermedades:

k) INSTRUMENTOS ESFECIFICOS DE ENTENDIMIENTO: Los acuerdos o convenios de
colaboracion conjunta firmados por el MAG y otras entidades de los secfores publico o privado,
organismos internaciohales y paises colaboradores, mediante los cuales se facilita la
coordinacion, nacional e internacional para el cumplimiento de la presente Ley y sus
reglamentos;

) INSUMOS PARA USO AGROPECUARIO: Las malerias ulilizadas en el combale de plagas y
enfermedades de los vegetales y animales, tales como plaguicidas, productos bioldgicos y
ofras substancias afines. También las materias ulilizadas en la produccidn agropecuaria
incluyendo los materiales biotechologicos, tales como! fertilizantes, reguladores de crecimiento,
coayuvantes, alimentos para animales, materias propagativos vegetales o animales.



m) MEDIDAS FITOSANITARIAS ¥ ZO0SANITARIAS: Las disposiciones y procedimientos que
tignen por objeto prevenir, conlrolar vy erradicar las plagas y enfermedades de los vegelales y
animales;

n) NORMATIVA INTERNACIONAL: Las convenciones, codigos o tratados internacionales
relativos a la definicién y aplicacion de las normas y procedimientos que rigen la prevencicn y
control de las plagas, &l movimienio infernacional de los vegelales y de los animales, asl como
de los insumos agropecuarnios,

fi) ESTADO DE ALERTA FITOSANITARIA O ZOOSANITARIA: La declaratoria mediante
Resolucion Ministerial de la sospecha o confirmacion fnicial de la presencia de brotes
explosivos o epidérmicos de plagas y enfermedades endémicas o exdticas, que requieren
acciones de alerta, por parle de los produclores agropecuarios y del Eslado; y

o) ESTADO DE EMERGENCIA FITOSANITARIA O ZO0OSANITARIA: La declaratoria mediante
Decreto Ejeculive en el Ramo de Agricultura v Ganaderia confirmando la presencia de broles
explosivos de plagas y enfermedades endémicas o exdlicas, que requieren la ejecucion de
acciones de emergencia, y de las establecidas previamente por el MAG en la declaratoria de
Estado de Alerta Fitosanitaria o Zoosanitaria.

TITULO I
DE LA SANIDAD VEGETAL
DEL DIAGNOSTICO Y LA VIGILANCIA EPIDEMIOLOGICA EN SANIDAD VEGETAL

Art. 9.- El MAG desarroflara acciones para identificar v diagnosticar nivel de campo y de
laboratorio las plagas vy enfermedades que afectan la produccion agricola, para ello tendra las
siguientes atnbuciones;

a) Realizar el reconocimiento de la incidencia y prevalencia a través del espacio y del liempo,
de las plagas y enfermedades que afectan a los vegelales, determinando en esta forma su
distribucion geografica y su dinamica poblacional;

b) Registrar y analizar la informacion recopilada, sustentada en dalos estadisticos,
manteniendo un sistema nacional de informacion sobre el esfado fifosanitario de los vegefales;

c) Supervisar, inspeccionar y certificar la condicion fitosanilaria de areas para cullivos, cultivos,
viveros y medios de Iransporte de productos vegefales, silos, almacenes de depdsifo y
cualquler ofro mueble o inmueble que sirva para la proteccion o almacenamiento de dichos
productos, especificando en su caso el grado de infeccion o de infestacion, o si se encuentran
libres de plagas y enfermedades de imporancia cuarentenaria o que perudiguen la salud
humana y la economia nacional;

d) Determinar el impacte econdmico de las plagas y enfermedades de los vegetales con la
finalidad de planificar y efecutar programas y campafias de prevencion, confrol v erradicacion,

el Mantener un sistema de wigilancia y alerta fitosanitaria, que permita proporcionar
oporfunamente recomendaciones a los produclores sobre lécnicas apropiadas para la
prevencion, control y erradicacicn de plagas;

f} Declarar el Estado de Alerta y el Estado de Emergencia Filosanilarios; y

g) Inspeccionar y certificar la condicion filosanitaria de los vegetales.
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CAPITULO I
DE LOS PROGRAMAS Y CAMPANAS FITOSANITARIAS

Art. 10.- El Ministerio planificara y desarrollara programas y campaifias de prevencion, control y
erradicacion de plagas y enfermedades de los vegetales, para tales efectos tendra las
sigulentes atribuciones:

a) Planificar y ejecutar las acciones gue sean necesanas para el combate o erradicacion de
plagas y enfermedades de cardcter cuarentenario en los siguientes casos!

1) Cuando exista un Estado de Emergencia Filosanilaria,

2) Cuando exisla la sospecha fundada en evidencias o la confirmacion de su presencia en el
territorio nacional; y

3) Cuando las plagas y enfermedades endémicas adguieran niveles de incidencia que escapen
del confrol de los productores y se constituyan en una amenaza a la productividad nacional.

b) Elaborar los estudios y financleros que sean necesarios para la efecucién de los programas
¥ campanas de prevencion, control o erradicacion de plagas y enfermedades de los vegelales.

TiITULO Il
DE LA SANIDAD ANIMAL
CAPITULO 1
DEL DIAGNOSTICO Y LA VIGILANCIA EPIDEMIOLOGICA EN SANIDAD ANIMAL

Art. 11.- El MAG realizara acciones para identificar y diagnosticar las plagas y enfermedades
que afectan a la produccién, comercio y transporte de animales, para ello tendra las siguientes
atribuciones:

a) Realizar el reconocimiento periddico de la incidencia v prevalencia, a través del espacio y del
tiempo, de las principales plagas y enfermedades que afectan a los animales, determinando en
esta forma su distribucion geografica y su dinamica poblacional;

b) Registrar y analizar periddicamente la informacion recopilada sobre el estado sanitario de los
animales, hacer los correspondientes estudios esfadisticos y mantener un sisfema nacional de
informacion zoosanitario,

c} Supervisar, inspeccionar y certificar la condicidn sanitaria de hatos y de los medios de
lransporle respeclive, asi como de las dreas de explolacion pecuaria,;

d) Deferminar el impacto econdmico de las plagas y enfermedades de los animales, con la
finalidad de planificar y efecutar programas y camparias de prevencion, control, ratificacion de
las mismas.

e) Mantener un sistema de wigilancia epidemiologica y alerla zoosanitaria, que permita
proporcionar oportunamente recomendaciones a los productores sobre técnicas apropiadas
para la prevencian, conlrol y erradicacion de las plagas v enfermedades de los animales;



f) Declarar el Estado de Alerta y el Estado de Emergencia Zoosanitarios; y

g) La inspeccion y certificacion de la condicion sanitaria de los animales

CAPITULO I

DE LOS PROGRAMAS Y CAMPANAS ZOOSANITARIAS

Arl. 12.- El Ministerio, planificars, coordinara y desarrollara programas y camparias de
prevencion, confrol y erradicacion de enfermedades de los animales, para fales efectos tendra
las siguientes atribuciones:

a) Planificar y ejecutar las acciones que sean necesarias para el combate o erradicacion de
enfermedades de cardcter cuarentenario en los siguienfes casos:

1) Cuando exista un Estado de Emergencia Zoosanitario;

2) Cuando exista la sospecha fundada en evidencias o la confirmacion de su presencia en al
territorio nacional; y

3) Cuando las enfermedades endémicas o enzoodticas adquieran niveles de incidencias que
escapen del control de los producfores o se constituyan en una amenaza para la productividad
nacional,

b) Elaborar los estudios fécnicos y financieros que sean necesarios para la gjecucion de los

programas V¥ campafias de prevencion, confrol o erradicacion de enfermedades de los
animales.

TITULO IV
CAPITULO |

DE LA CUARENTENA AGROPECUARIA

Art. 13.- El MAG dictara las normas y establecerd los procedimientos para el ingreso y
transporfe hacia y dentro del territorio nacional de vegetales y animales, vy de equipos e
insuUmos para uso agropecuario, con la finalidad de evitar el ingreso al pais de plagas y
enfermedades exdticas y cuarentenarias o su diseminacion y establecimiento, para ello tendra
las sigulentes atribuciones.

a) Dictar mediante Acuerde Ejeculivo las normas y procedimienios para la importacion,
fransporte, produccion, almacenamiento y exportacion de productos agropecuarios;

b) Establecer los requisitos higiénico-sanitarios para las importaciones de animales y vegefales,
asi como para la movilizacion de los mismos dentro del territario nacional;

c) Establecer lugares para la importacion y exportacion de vegelales y animales y de sus
productos y subproductos;

d) Establecer vias para la movilizacidn de animales y vegelales, de sus productos y
subproductos, en transito por el territorio nacional;



e) Interceptar, decomisar e imponer periodos lugares cuarenfenarios a los animales y
vegetales, asl como sus productos y subproductos, con motive de sospecha o de encontrar
plagas y enfermedades exdticas: al confirmarse la sospecha procedera a retomar, remover,
tratar o destruir los bienes cuarentenados;

f) Determinar areas de cultivos, épocas de siembra y areas de manefo de animales
cuarentenados. Establecer plazos para la destruccion de residucs y rastrojos v para el sacrificio
de animales sujefos de cuarentena, asi como definir la ubicacién de puestos cuarentenarios
internos y demas operaciones cuarentenarias que sean necesaras,; y

g) Someter a la consideracion de los organismos competentes intermnacionales, la Declaratoria
de Pais o Area Libre de Plagas y Enfermedades.

TTuLoO v

CAPITULO |
DEL REGISTRO Y FISCALIZACION DE INSUMOS ARA USO AGROPECUARIO

Art. 14.- El Ministerio registrard los insumos para uso agropecuario v fiscalizara la calidad y uso
de los mismos, en funcicn de lo cual tendra las siguientes atribuciones:

a) Emilir las normas y procedimienios para su registro, imporiacién, fabricacion, formulacion,
iransporte, almacenaje, venta, uso, manejo y exportacion;

b) Emitir las normas vy procedimientos para el registro de establecimientos gue los produzcan,
distribuyan, expendan, importen, exporten o apliguen:

¢} Emitir directamente o en coordinacién con ofras instifuciones oficiales, prohibiciones o
restricciones a la Importacion, produccion, venta y aplicacion de los insumos para uso
agropecuario que resulten de alto riesgo para la sanidad vegetal, la sanidad animal, el medio
ambiente y la salud humana;

El alto riesgo sera determinado por medio del Acuerdo Ejecutivo en el Ramo de Agricultura y
Ganaderia con bases en estudios e invesligaciones de cardcter cientifico nacionales e
internacionales;

d) Interceplar, tratar, decomisar, relomar, destruir productos para uso agropecuario alterados,
adulferados o vencidos asi como productos foxicos, confaminantes, que pudieran constifuirse
en un peligro para la sanidad vegetal, la sanidad animal, la salud humana y el medio ambiente.
Tambien podra imponer cuarentenas; los costos que se causen por eslas acciones, seran por
cuenta del propietario del producto.

TiTULO VI
CAPITULOD |
DE LA ACREDITACION FITOSANITARIA Y ZOOSANITARIA

Art. 15.- Habra un Sistema Nacional de Acreditaciones que debera ser reglamentado por el
Organo Ejecutivo en el Ramo de Agricultura y Ganaderia.
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Art. 16.- Los profesionales de la Medicina Veterinaria, Ingenieria Agrondmica y de otras
ciencias gque se relacionen con la sanidad agropecuaria, podran obtener Acreditacion
Fitosanitatia o Zoosanitatia para efercer funciones oficiales de la Sanidad Vegetal y Animal. El
Ministeric identificara y reglamentara las areas en las que se podra conceder dicha
acreditacion.

Art. 17.- Los analisis o pruebas para efectos oficiales del MAG podran ser realizados en
cualguier laboratorio del Sistema MNacional de Laboratorios acreditados ante ef Consefo
MNacional de Clencia y Tecnologia.

Art. 18.- El MAG podra cancelar las acreditaciones cuando las empresas y profesionales no
cumplan con las normas establecidas en la presente ley o con los procedimientos a gue se
refieren los reglamentos respeclivos,

TiTULO VI
CAPITULO |

DE LA COORDINACION NACIONAL E INTERNACIONAL

Art. 18- El MAG, mediante la firma de Instrumentos Especificos de Enfendimiento, podra
formular mecanismos de coordinacion con instituciones de investigacion y de fransferencia de
tecnologia, universidades, gremios de productores, asociaciones agropecuarias, organismos
infernacionales y con cualqwier ofra entidad publica o privada, nacional o infemacional gque

facilite el efercicio de las atribuciones que conforme a esta Ley vy sus reglamentos le
corresponde.

Art. 20.- El MAG sera el responsable de la integracién v armonizacidn de las actividades y
procedimientos  fitosanitarios y zoosanitarios basandose en la normativa regional e
internacional,

Art. 21.- Las acciones derivadas de las atribuciones que por esta Ley y sus reglamentos se le
confieren al MAG, podran ser desarroliadas por esa Secretarfa de Estado en coordinacion y
con la participacion de entidades piblicas o privadas, ya sean eslas nacionales o exiranjeras.
En este sentido, las entidades del sector publico estaran en la obligacion de prestar su
colaboracion al Ministerio,

TITULO Vil

CAPITULO |

DE LAS OBLIGACIONES DE LAS PERSONAS

Art. 22.- Toda persona natural o juridica, publica o privada debera permitir el ingreso de los

Inspectores del MAG, a cualquier establecimiento comercial de insumos para uso agropecuario
o inmueble destinado para ese fin, a efecto da:

&) Praclicar inspecciones;

b) Obtener muesiras;
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cl Verificar la existencia de plagas, enfermedades, residuos foxicos y de insumos,
agropecuaros adulterados o alterados, y vencidos.

d) Realizar actividades de vigilancia y comprobar el resultado de fratamientos cuarentenarios; y

e) Realizar cualquier otra actividad relacionada con el gjercicio de las atribuciones que por esta
Ley y sus reglamentos se le confieren al Ministerio.

Para los efectos indicados también se deberan permitir la inspeccion y registro de los muebles.

Art, 23.- Los propietarios, amendatarios, usufructuarios, ocupantes o encargados a cualguier
titulo, de muebles e inmuebles, cultivos y animales; asi como cualguier profesional o técnico
agropecuario, tienen la obligacion de informar inmediatamente al MAG el aparecimiento de
plagas v de enfermedades, la presencia de residuos téxicos vy contaminanies de vegetales, de
los animales, de sus productos y del ambiente. Ademéas deberan denunciar los hechos actos u
omisiones que afenten contra la sanidad vegetal y animal,

Las personas aludidas deberan participar en las acciones de alerta o emergencias gue se
esfablezcan en caso necesario.

TITULO IX
DE LAS INFRACCIONES, SANCIONES Y PROCEDIMIENTOS

CAPITULO |

DE LAS INFRACIONES Y SANCIONES

Art. 24.- Las infracciones a esta Ley seran sancionadas por el Ministerio de conformidad con el
procedimiento establecido en el reglamento respectivo.

Art. 25.- El MAG conocerd de las infracciones a la presente Ley y sus reglamentos e impondra
las sanciones respectivas.

Art. 26.- Son infracciones a la presente Ley, las siguientes:

a) Impedir la practica de inspecciones filozoosanitarias negando el ingreso a los inspeclores del
MAG a las areas de culfivos y de explotaciones de animales domésticos mayores y menores, a
los agroservicios y a cualguier estalfecimiento de los relacionados en el Art. 2 lefra &) de esta
Ley: en cuyo caso impondra una mulla de veinle a diez mil salarios,

b Ocultar w omilir informacion premeditadamente sobre fa presencia de plagas o
enfermedades de naturaleza exdtica o no reconocidas a nivel nacional, en vegetales, animales,
o en establecimienfos agropecuarios; en cuyo caso se impondra una multa de cien a veinte mil
salarios:

c) Comercializar a nivel nacional o intemacional con vegefales y animales, o con materiales y
equipos que se encuenfren evidentemente infestados o infectados con alguna plaga o
enfermedad cuarentenaria, zoonolica o que perjudigue la economia nacional, sin el debido
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tratamiento preventivo o curativo si lo hubiere; en cuyo caso se impondra una mulla de cien a
veinte mif salarios;

d) Incumplir los requisitos fitozoosanitarios y Zoosanilaros sefialados por el MAG para la
importacion o exportacion de vegetales y animales e insumos agropecuarios; en cuyo caso se
impondra una multa de cien a diez mil salarios;

e) Alterar o adulterar insumos para uso agropecuario y envases o etiquetas autorizadas por el
MAG para el expendio de los mismos; en cuyo caso se impondré una multa de cien a veinfe mil
salarios;

f) Vender productos vencidos para uso agropecuario; en cuyo caso se impondré una mulla de
cien a diez mil salarios;

g) Vender productos prohibidos para uso agropecuario; en cuyo caso se impondra una multa
de diez mil & veinte mil salarios;

h) Vender productos para uso agropecuario en lugares no autorizados, en cuyo caso se
impondra una multa de cincuenta a quinientos salarios;

i} Usar insumos agropecuarios sin afender las indicaciones de uso recomendadas en la
efigueta, causando como consecuencia dafios y perjuicios a terceros, contaminaciones
ambientales e infoxicaciones humanas o gue con dicha actividad se afecte a la fauna y flora
beneéfica; en cuyo caso se impondra una multa de veinte a cincuenta mil salarios;

[} Incumplir ofras disposiciones establecidas en la presente Ley; en cuyo caso se impondra una
muita de veinte a veinte mijl salarios.

Para los efeclos del presente arliculo por salario se enfiende el salaric minimo diario
eslablecido para los trabajadores del comercio, indusiria y servicio, vigente a la fecha de la
imposicion de la multa respectiva.

Art. 27.- La reincidencia en las infracciones a que se refiere el arficulo que antecede, en su
caso, sera sancionada con la suspension o cancelacion, segun corresponda, temporal o
definitiva de cerificaciones, acredilaciones, registros, aulonzaciones y reconocimienios
fitosanitarios y zoosanitarios.

Los demas casos de relncidencia serdn sancionados, con el doble de la multa impuesta por la
anterior infraccion.

Art, 28.- Para la imposicion de las sanciones, el MAG lomara en cuenta la gravedad de la
infraccion, la magnitud de los dafios y perjuicios causados, asi como los antecedentes,
circunstancias personales, aclivos de la empresa y situacidn socicecondmica del infractor,
debiendo conceder previamente audiencia al interesado, en los términos gue establezcan los
reglamentos de la presente Ley.

Arl, 29.- De loda resoflucidn definitiva por medio de la cual se impongan sanciones de
conformidad con esta ley y sus reglamentos, habra recurso de apelacion para ante el Ministerio
de Agricultura y Ganaderfa, que se deberd inferponer dentro del plazo de fres dias habiles
contados a partir del siguienle al de la nolificacion respectiva y de acuerdo al procedimisnto
establecido en el reglamento que corresponda.

TITULO X

DE LAS DISPOSICIONES FINALES
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G.17

CAPITULO |

DISPOSICIONES GENERALES

Art. 30.- En el Decreto Ejecutive por medio del cual se declare el Estado de Emergencia
Fitosanitaria o Zoosanitaria, en caso necesario, se estableceran los términos de la
indemnizacion o compensacion a que hubjere fugar, asi como la fuente del financiamiento
extraocrdinario reqguerido para afrontar las consecuencias economicas de dicha declaratoria.

Art. 31.- El Estado creara un fondo especial para cubrir las erogaciones a gue haya lugar, con
motive de la Declaratorda de Estado de Emergencia Fitosanitaria y Zoosanitaria, de
conformidad con esta Ley,

Art. 32.- El MAG sera la auforidad competente para exigir la cerificacion sanitaria de los
vegelales y animales.

Art. 33.- Las autoridades administrativas y la Policlia Nacional Civil estan en la obligacidn de
prestar al Ministerio su colaboracién y auxilio para el cumplimiento efectivo de la presente Ley.

Art. 34.- El Ministerio de Agricultura y Ganaderia determinara mediante Acuerdo la
dependencia de su Ramo, responsable de la aplicacion de esta ley.

Art. 35.- Las atrbuciones del MAG gque en forma enumerativa aparecen en algunas
disposiciones de la presente ley, se entenderan que no lienen el caracler de taxalivas, pues
ademas de las aludidas en cada articulo, el Ministerio tendra todas las que por esta ley vy su
respectivo reglamento se le confiere en materia de sanidad vegetal y animal.

Art. 36.- El Presidente de la Reputiblica dentro del plazo de ciento ochenta dias contados a partir
de la vigencia de la presente ley, debera emitir todos los reglamentos gue sean necesarias
para la aplicacian de la misma.

Art. 37.- Corresponde a la Direccidn General de Sanidad Vegetal vy Animal la aplicacién de los
decretos que a continuacion se citan: REGLAMENTO PARA EL US0O DE FIERRO O MARCAS
DE HERRAR GANADQ ¥ TRASLADO DE LOS SEMOVIENTES; Decreto Legisfativo N® 29 del
14 de julio de 1930, publicado en el Diario Oficial N® 167, Tomo N° 109 del 21 de julio de dicho
affio. LEY DE FOMENTO DE PRODUCCION HIGIENICA DE LA LECHE Y PRODUCTOS
LACTEQS Y DE REGULACION DE SU EXPEMNDIO; Decrefo Legisiativo N°® 3144 del 3 de
octubre de 1960, publicado en el Diario Oficial N° 185, Tomo 189 del 6 de octubre del referido
afio, LEY DE INSPECCION SANITARIA DE LA CARNE, Decrelo Legislativo N° 588 del 11 de
diciembre de 1969, publicado en el Diario Oficial N*® 1, Tomo 226 del 5 de enero de 1970, LEY
DE CERTIFICACION DE SEMILLAS ¥ PLANTAS; Decreto Legislative N° 229 del 2 de febrero
de 1971, publicado en el Diario Oficial N® 33, Tomo 230 del 17 de febrero del mismo afio. LEY
SOBRE CONTROL DE PESTICIDAS, FERTILIZANTES Y PRODUCTOS PARA USO
AGROPECUARIO; Decreto Legisiative N® 315 del 25 de abril de 1973, publicado en el Diario
Oficial N° 85, Tomo 239 del 10 de mayo del referido afio. PROHIBICION DE SACRIFICAR
GANADO HEMBRA, APTO PARA LA REPRODUCCION; Decreto Legisfative N° 255 del 29 de
mayo de 1980, publicade en el Diarmo Oficial N® 100, Tomo 267 de la misma fecha.

Art. 38.- Las disposiciones de la presente ley, prevaleceran sobre cualguier otra gque la
contrarien.

cAPITULO It
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Art. 39.- Derdganse los siguientes Decrefos Legisfativos: OBLIGACION DE EXIGIR
CERTIFICADOS DE SANIDAD DE LOS SEMOVIENTES QUE SALGAN E INGRESEN AL
PAIS; Decreto Legisiativo N® 2 del 17 de octubre de 1942, publicado en el Diario Oficial N® 237,
Tomo 131 del 23 del mismo mes y afio. CREACION DEL SERVICIO DE SANIDAD
AGROPECUARIA; Decreto Legislativo N® 2690 del 10 de julio de 1958, publicado en el Diario
Oficial N® 149, Tomo 180 del 14 de agosto del mismo afio. COMBATE DEL MINADOR DE LA
HOJA DEL CAFETO; Decreto Legislative N° 108 del 19 de diciembre de 1958, publicado en el
Diario Oficial N® 2, Tormo 182 del 6 de enero de 1859, LEY DE SANIDAD AGROPECUARIA;
Decreto Legislativo N® 228 del 27 de julio de 1961, publicado en el Diario Oficial N® 142, Tomo
192 del 9 de agosto del referido afio. PROHIBESE LA IMPORTACION DE ANIMALES, DE
PRODUCTOS DERIVADOS DE LOS MISMOS PROCEDENTES DE PAISES AFECTADOS DE
RINDERPEST, FIEBRE AFTOSA Y FIEBRE PORCINA AFRICANA; Decrefo Legislativo N® 22
del 8 de mayo de 1962, publicado en el Diario Oficial N° 82, Tomo 195 del 24 de mayo de dicho
afo. PRESCRIPCIONES FPARA EL US0O DE INSECTICIDAS MEDIANTE EL SISTEMA
LLAMADO ULTRA BAJO VOLUMEN; Decreto Legislativo N® 89 del 10 de sepfiembre de 1968,
publicado en el Diarioc Oficial N° 172, Tomo 220 del 16 de sepfiembre del mismo afio.
CONTROL ¥ PREVENCION DE LA MOSCA DEL MEDITERRANEQ,; Decreto Legislativa N® 31
del 10 de abrl de 1975, publicado en ef Diario Oficial N® 264, Tomo 247 de la misma fecha.
AUTORIZACION A LOS MINISTROS RESPECTIVOS PARA TOMAR LAS MEDIDAS
CORRESPONDIENTES HASTA EL CIERRE COMPLETO DE LAS FRONTERAS
TERRESTRES Y MARITIMAS DEL DEPARTAMENTO DE LA UNION AL TRANSITO
PROCEDENTE DEL SUR DE MUESTRO PAIS PARA PREVENIR LA ROYA DEL CAFETO;
Dacreto Ejecutive N° 88 del 2 de diciembre de 1878, publicado en el Diario Oficial N° 223,
Tomo 253 del 3 de diciembre del citado afic. PREVENCION ¥ CONTROL DEL CARBON Y
ROYA DE LA CANA DE AZUCAR, Decreto Legislative N® 411 del 2 de octubre de 1980,
publicado en e Diario Oficial N® 185, Tomo 269 de la misma fecha, LO REFERENTE A LA
CREACION DE LA DIRECCION DE DEFENSA AGROPECUARIA Y EL CENTRO DE
DESARROLLO GANADERO COMO DEPENDENCIA DEL MINISTERIO DE AGRICULTURA ¥
GANADERIA ¥ LAS COMPETENCIAS LEGALES DE LOS MISMOS; Decreto Legisfativa N°
125 de 17 de diciembre de 1982, publicado en el Diario Oficial N 236, Tomo 277 del 22 del
misme mes y ano.

VIGENCIA
Art. 40.- La presente Ley entrara en vigencia ocho dias después de su publicacion en el Diario

Oficial.

DADO EN EL SALON AZUL DEL PALACIO LEGISLATIVO: San Salvador, a los lreinla dias del
mes de noviembre de mil novecientos noventa y cinco.

MERCEDES GLORIA SALGUERO GROSS,
Presidenta,

ANA GUADALUPE MARTINEZ MENENDEZ, ALFONSO ARISTIDES ALVARENGA,
Vicepresidenta. Vicepresidente,

JOSE RAFAEL MACHUCA ZELAYA, JULIO ANTONIO GAMERO QUINTANILLA,
Vicepresidente. Vicepresidente.

JOSE EDUARDO SANCHO CASTANEDA, GUSTAVO ROGELIO SALINAS OLMEDO,
Secrefario, Secrelario.
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CARMEN ELENA CALDERON DE ESCALON, WALTER RENE ARAUJO MORALES,
Secralaria. Secrelario.

RENE MARIO FIGUERQA FIGUERCA,
Secretario.

CASA PRESIDENCIAL: San Salvador, a los doce dias del mes de diciembre de mil
novecientos noventa y cinco,

PUBLIQUESE,

ARMAMNDO CALDERON SOL,

Fresidente de la Republica.

OSCAR MANUEL GUTIERREZ R.,
Ministro de Agricultura y Ganaderia.

D.L. N° 524, del 30 de noviembre de 1995, publicade en el D.O. N° 234, Tomo 329, del 18 de
diciembre de 1985,

G.19



ANEXO H

NUMERO DE SALVADORENOS EN EE.UU. Y CANADA
Mercado Potencial para la industria de embutidos
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H.2

Elizabeth, Nueva Jersey (incluye el estado) 70,000
Morte de Texas 30,000

Arkansas 2,600

Kansas 850

Oklahoma 150

Jurisdiccion de Dallas, Texas 33,700
Jurisdiccion de Chicago, lllinois 80,000
Boston, Massachusetts 60,000
Alabama 8,000

Carolina del Sur 25,000

Georgia 25,000

Tennessee 1,567

Jurisdiccion de Duluth, Georgia 58,567
Males, Arizona 25,000

Total 2,584,767




ANEXO |

UNIVERSIDAD FRANCISCO GAVIDIA
FACULTAD DE INGENIERIAY ARQUITECTURA

Buen dia, somos egresados de la carrera de Ingenieria Industrial; y estamos realizando un estudio
para determinar la aceptacion de la Calidad de los Productos Embutidos de la Industria Nacional y
poder desarrollar un diagnostico de dicha industria; que permita disefar de un Sistema de Gestion de
Calidad para la Industria Nacional de Embutidos en el marco del Tratado de Libre Comercio.

Datos de Clasificacion:

1.

Sexo
Masculino |:| Femenino |:|

Edad
De 18 a 30 afios |:| De 31 a 50 afios |:| De 51 amas |:|

Nivel de Ingresos
Menos de $200 [] De $201 a $500 [] De $500 amas [ |

¢ Cuantas personas habitan en su hogar?

1 ] 2 [] 3] 4[] 5[] mas [ ]

Cuerpo del Cuestionario

1.

Consume usted productos embutidos
Si ] No (fin de la encuesta) ]

¢ Qué tipo de embutidos consume?

¢,Con qué frecuencia los compra?
Semanalmente |:| Quincenalmente |:|Mensualmente |:| Ocasionalmente|:|

&Y por qué le llama la atencion?

¢, Ud. qué marca compra?

LaUnica [ ] Vitta [] Fud
Kreef Si ham |:| Superior
Dany H Real Otros

[] []
¢ Por qué prefiere los productos de esa marca?
Tamano Precio |:| Sabor |:|
Calidad D Imagen [] Empaque [ ]
Otros (especifique)




10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

¢ Qué fue lo que le llamo la atencion de esa marca, y por qué?

¢Le llamo la atencion el empaque, y de qué color era y que forma tiene?

¢ Cual es el uso que le da al producto?
Consumo familiar |:| Negocio |:| Otros (especifique) |:|

¢, Donde prefiere comprar usted los productos embutidos?
Supermercados Tienda |:| Mercados |:|
Carros distribuidores Otros (especifique)

¢, Por qué prefiere comprarlo alli?
Ubicacion Variedad Precio
Higiene Parqueo Seguridad

¢ Qué cantidad compra?

&Y cuanto paga por la libra?

Menos de $1.00 [ ] Entre $1.00y $2.00 [ ] Masde$2.00 [ ]
¢, Por qué compra a ese precio y no por el que tiene un precio mas alto o mas bajo?
Equilibrio entre calidad y precio |:| Marca |:|
Calidad D Indiferencia |:|
Entre las promociones que ha visto, ¢ Cual le ha llamado mas la atencion?
Producto adicional |:| Segundo producto a mitad de precio

Dia de descuento |:| Productos al 2x1

£ Ud. ha consumido los productos de La Unica?
Si [] No (fin de la encuesta) []

¢ Que opinidn tiene de estos productos?

¢ Qué le llama la atencién de los productos de La Unica?

Logo [] Empaque [] Apariencia
Sabor Precio |:| Calidad
Presentacion |:| Higiene |:| Otros (especifique)

¢ Qué producto es el que mas ha consumido de esta marca?

¢, Cémo se dio cuenta de la existencia de los productos de La Unica?

Radio |:| Prensa |:| Television
Perifoneo Valla publicitaria |:| Promotoras
Otros (especifique

0
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ANEXO J

CALIDAD DEL AGUA

PARAMETROS DE CALIDAD DE AGUA POTABLE EN EL SALVADOR

Extraido de la NORMA SALVADORENA NSO 13.07.01:99, editada por el Consejo Nacional de
Ciencia y Tecnologia - CONACYT

Parametro

Calidad Microbiolégica

Valor Maximo Admisible

Técnica

Filtracion por

Tubos multiples

Placa vertida

membranas
Bactenas coliformes totales 0 UFC/100 mi = 1.1 NMP/100 ml
Bactenas coliformes fecales 0 UFC/100 mi Negativo
Eschenchia coli 0 UFC/100 mi Negativo
Conteo de bacterias
heterdtrofas, aerdbicas 100 UFC/ml max. 100 UFC/mi
y mesdofilas
Organismos patdgenos Ausencia

Calidad Fisico-Quimica

NR - No rechazable

Parametro Unidad Valor Valor Maximo
Recomendado Admisible

Color aparente B NR B
Color verdadero mg/l (Pt-Co) B 15
Conductividad pmhos/cm a 25 °C 500 1,600
Olor NP de umbral de olor NR 3

pH - 6.0-85 B
Sabor N° de umbral del sabor NR 1
Salidos totales mg/l 300 600
disueltos

Temperatura uz 18a 30 NR*
Turbiedad UNT 1 5

Valor Recomendado: Corresponde a la concentracion de sustancias o densidad de bacterias donde
no hay riesgo sobre la salud de los consumidores.

Valor Maximo Admisible; Corresponde a la concentracion de sustancias o bacterias a partir de la cual
provoca rechazo por parte de los consumidores y donde existe un riesgo para la salud. La
superacion de estos valores implica toma de acciones correctivas inmediatas.

* De no encontrarse en el rango recomendado queda sujeto a evaluaciones de potabilidad.
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Sustancias Quimicas de Tipo Inorganico de Alto Riesgo para la Salud

Parametro Valor Maximo Admisible * (mg/l)
Aluminio 0.05
Arsénico 0.01
Bario 0.70
Boro 0.30
Cadmio 0.003
Cianuros 0.05
Cromo (Cr *8) 0.05
Mercurio 0.001
Niguel 0.02
Nitrato (medido como Nitrégeno) 10.00
Nitrato (NO,) ** 4500
Nitrito (medido como Nifrdgeno) 1.00
Plomo 0.01
Selenio 0.01
Zinc 5.00

* Sujetos a mayores restricciones.

** Dado que los nitratos y los nitritos pueden estar simultaneamente presentes en el agua de bebida,
la suma de las razones de cada uno de ellos y su respectivo valor maximo admisible (VMA) no debe

superar la unidad, es decir: NO, / (VMANO,) + NO, / VMANO,) - 1.
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Sustancias Organicas de Riesgo para la Salud

Parametro Valor Maximo Admisible (wgil)
Aceites y grasas Mo detectable
Acide Ed&tico (ECTA) 200.00
Acide Mitrilo Acético 200.00
Acrilamida 0.00
Adipato di (2 - Etilhexilo) ADDH 80.00
Benceno 5.00
Benzopireno 0.20
Clorure de Vindo 2.00
Diclorobenceno 1-2 800.00
Diclorobenceno 1-4 75.00
Dicloroetance 1-2 5.00
Dicoreeteno 1-1 30.00
Dicioroetenc 1-2 50.00
Dicorometano 5.00
Epiclorohidrina 0.40
Estirenc 20.00
Ftalato de di {2-Efilhexil) 6.00
Etilbenceno 300.00
Hexaclorobutadieno 0.80
Monoclorobenceno 100.00
Ouxide de Tributilestano 2.00
Tetracioroetenc 40.00
Tetrachorure de Carbono 2.00
Tolueno T00.00
Triclerobencenc (total) 20,00
Tricloroetano (1,1,1) 200.00
Tricloroeteno T0.00
Kileno 500.00

* Sujeto a mayores resiricciones.
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Residuos de Plaguicidas

Parametro

Alaciomo
Aldicarb
AldrindDrigldrin
Ametrina
Atrazing
Benomil
Bentazona

Bromacil

Bromura de metilo

Carbaryl
Carlxofurano
Cipermetrina
Clordano
Clorpirifos
Clorpirifos metil
Cobre metalico
24-D
Diazinon

24 DB

oDT

1,2-Dibromo-2-
Cloropropanc

Valor
Maximo
Admisible
(gt}
200

3.00
0.03
53.00
2.00
350.00
17.50
890,00
10.00
T00.00
5.00
T0.00
0.20
21.00
T0.00

1,000.00

30.00
B30
20.00
010
0.20

Parametro

Dicloroprop

Dicloropropano

1-2 Dicloroprogano
1-2 Dicloropropeno

Dimetoato
Diquat
Dizulfoton
Diuron
Endosulfan
Fenamifos
Glifosato

Heptaclono

Heptacloroepoxido

Hexazinons
Izoprofurcn
Lindana
Malation
Mancozel
Maneb
Mecoprop
MCPA

* Sypeto a mayores resfricciones.

Valor
Maximo
Admisible
(pgi)

100.00
200
5.00
1.00
2.00

20.00
0.0

14.00
0.35
1.75

T00.00
0.40
020

231.00
2.00
0.20

140.00

25.00

G5.00

10.00
2.00

Parametro

Metalaxil
Metamidofos
Metilparaticn
Metolacloro
Meioxicloro
Molinato
Creamil
FParaguat
Fendimstalinag
Fentaclorofenal
FPemetrina
Ficloran
Firidato
Propanil
Proposur
Simazina
245-T
Terhufios

Trifuralina

Valor
Maximo
Admisible
(pai)

420.00
.00
100.00
10.00
20.00
6.00
200.00
31.50
20.00
1.00
20.00
o00.00
100.00
20.00
26.00
2.00
5.00
0.18

C
-
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LIeSINTECIANTES Y SUDPrOauCcIos G 13 aesmieccion

Parametro Valor Maximeo Admisible (gl

Cloraminas
4 Monocloroamina

% Di-clorocamina

% Tri-cloroaming

Halggenos

4 Bromato 25
& Clarito 200
Clorofepales

& 2.4 G - friclorcfencl 200
EFormaldehide QoD
{*) Trihalometanos (otales)

4 Bromofonmio 100
4 Dibromoclorometano 100
Sromodiclorometanc 60
4 Cloroformo 100

Aridos acéfices clorados

# Acido dicloroacético 50
# Acido fricloroacético 100
4 Hidrato de cloral (fricloroacetaldehido) 10
gatonitrilos | |

4 Dicloroacetonitrilo an
# Dibromoacetonitrla 100
# Tricloroscetonitrilo 1
# Clorure de cianageno {coma CN) &0

* La sumatoria de |a relacion de la concenfracion con sus valores médimos sdmisibles no
xoeder & 1 (uno) - % SARMA -1,
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] ANEXO K
METODOS PARA TRATAMIENTO DEL AGUA

1. OSMOSIS INVERSA.

En proceso de la osmosis inversa el agua es forzada a cruzar una
membrana, dejando las impurezas detras. La permeabilidad de la
membrana puede ser tan pequefia, que practicamente todas las
impurezas, moléculas de la sal, bacterias y los virus son separados
del agua.

2. Ozonizacion

El ozono es un fuerte agente oxidante que oxida y mata substancias organicas,
pesticidas y organismos patdégenos tales como virus o bacterias, para poder
filtrarlos mas tarde en los pasos siguientes del tratamiento.

3. Desinfeccién por UV
Sistemas UV para la desinfeccién del agua potable, disponibles para sistemas
de canales abiertos, para grandes flujos o sistemas de cdmara.

4. Filtracién

Micro colorador de tambor- vy filtros de disco con capacidades de hasta
1800 m3/h. Pueden situarse en paralelo para las capacidades mas grandes
de flujo.

5. Los intercambiadores idnicos:

Son usados para la separacion de sales (cationes y aniones) del agua.

Las aplicaciones son:

= Ablandamiento - separacion de iones de calcio (Ca) y magnesio (Mg)
= Desmineralizacién - separacion de parte de todos los iones del agua
= Tratamiento de aguas residuales radiactivas

= Separacion del NH4+ del agua

= Cambiador de ién-cation para la separacion de metales pesados

6. Dosificador de cloro: Permite la potabilizacion del agua en forma rapida y

sencilla.

Mayor informacion visitar la siguiente direccion web: http://www.lenntech.com/espanol/
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ANEXO L

LABORATORIOS DE SERVICIOS ANALITICOS EN AGUA EN EL SALVADOR

LABORATORIO DE QUIMICA AGRICOLA DE CENTA
Servicio de analisis de aguas para fines de riego
AMALISIS PRECIO [US $) con IVA

pH 517
Conductividad eléctrica 387
Resziduos totales, disueltos, suspendidos 517
Cureza total 13.530
Carbonatos v bicarbonatos (% de alcalinidad) T.75 ¢lu
Calcio v Magnesio T.75 ¢clu
Sulfatos T.75
Clomuros 12.91
Borao 775
Potasio yio Sodio T.75 clu
Ofros microelementos: (Fe, Cu, Zn, Mn} T.75 clu

= Direccion : Carretera a Santa Ana, Km. 33 %, San Andrés, La Libertad, El Salvador.
= Teléfono : 2338 — 4266, ext. 269, Fax: 2338 —4275.
» e-mail : cdtmor@es.com.sv



LABCRATORIO DE ESPECIALIDADES INDUSTRIALES S.A. DE CV. - ESPINSA

Determinaciones analiticas en aguas *

ANALISIS

pH, Alcalinidad y Turbidez

Aceites y grasas

Solidos (Totales, Disueitos, Suspendidos

Detergentes anidnicos

y Sadimentables)

Color Demanda bioguimica de oxigeno
Dureza Demanda quimica de oxigenc
Calcio y Magnesio Solidos fijos v volatiles

Metales (Cromo, Cobre, Zine, Hierro,

Mangansso, Miguel, Plomo, Fosfonatos

Arsénico, Aluminic, Cadmio ¥ Mercuno)

Aniones (Cloruros, Sulfatos, Floor, Hidroxidos

Mitratos, Cianuro, Sulfuros, Silice, Carbonatos, Amanio cuatemano

Bicarbonatos, Acido Sulfnidrico, Sulfitos)

Foafatos (Total, Orto, Hidrolizable)

Hierro total, soluble v orgénico

Clora libre y total Manganeso total y soluble
Ozcno Conductividad eléctrica
Demanda de cloro Baoro

Demanda de permanganato Bario

Mitrdgeno (Total, Amonigcal, Nitratos, Mitritos) Fenoles

Didxido de Carbono y Carbono Organico Total
(TOC)

Andlisis de metales por absorcion stomica:
Plata, Calcio, Magnesio, Cromao, Cobre,

Higrre, Mangansso.

Oxigena disuelio

Andlisis por espectrofotometria de emision:
Sadio v Potasio.

L.2

* ESPINSA esta acreditado por el CONACYT para analisis de aguas con el N= RLA-13-01:99.
ESPINSA oferta sus precios solamenie a los interesados en realizar analisis.

Direccién : Calle Gabriela Mistral, No 171 y 181, San Salvador - ES
Teléfonos : 22577 53 - 226 12 16 Fax: 225 43 50

E-mail : ventas@espinsa.com.sv

Direccion web  : www.espinsa.com.sv



LABORATORIO DE CALIDAD INTEGRAL DE FUSADES

Servicio de andlisis en aguas

Analisis quimicos y fisicos

ANALISIS PRECIO (US$)  ANALISIS PRECIO (US $)
sin LV.A. sin LV.A.

pH 171 Cromo (colorimétrica) 6.87
Conductividad eléctrica 4.00 Niguel 17.14
Alcalinidad 171 Carbono organico 571
Calcio, Magnesio, Potasio, Sodio 2.86 ciu Cohre 2.86
Fosfatos 571 Zine 2 B6
Sulfatos 571 Selenio 17.14
Clorurcz 571 Mitrdgeno 914
Nitratos y nitritos .86 ciu Ciigeno disueito 800
Sdlidos totales 5.71 Silicio 6.87
Sélidos disuelios 571 Arsénico 17.14
Boro 571 Anélisis microscopico 571
Hierro 286 Turbidez 171
Manganeso 343 Temperatura 288
Carbonatos y bicarbonatos 3143 clu Cadmio 17.14
Dureza total 10.28 Cromo {absorcion) 1714
Salinidad 8.57 Cra 17.14
Demanda Bioguimica de Oxigeno 28.57 Plomo 17.14
Demanda Quimica de Oxigeno 28.57 Mercurio 17.14
Grasas y aceites 2286 Plata 17.14
Sélidos suspendidos 8.57 Aluminio 17.14

Andlisis microblolbgicos
ANALISIS
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L4

Crgano Fosiorados Dires Fiaguicsias.

Diazinon 5143 Compuesics 11428
IgancCiondos.

Ethuon 571 Compuessios 11438
organoiosiorados

Misdatan Lr T mem* 171.43

Efil parafhion 5. Residucs de Afrazina 5714

Metil parntheon 14 24D e e

Servicios adwcionales gue oferia o Laboratoro de FUSADES

Material para la recoleccién de muestras;
Orientacion para la recoleccion de muestras;
Recoleccion de muestras.

Direccién  : Urbanizacién y Boulevard Santa Elena, Antiguo Cuscatlan, La Libertad -
ES.
Apdo. Postal 01 - 278
Teléfono  : 2278 — 8800, Fax: 2278 — 9102
E.mail : laboratorio@fusades.com.sv

LABDRATGRIQ DE SERVICIOS ANALITICOS DE PROCAFE
Servicio de analisis de aguas naturales v aguas residuales industriales
AMNALISIS PRECIO {US $)
con LV.A,
Demanda quimica de axigeno 21.14
pH BST
Turbiedad 8.7
Solidos totales 10.86
Solidos volatiles 11.43
Dureza total &.00
Cloruros 457
Residuos de plaguicidas organoclorados 169.14 clu
Mitrégeno Amoniacal y Mitrico 10.29 ciu
Fasforo Total, Potasio, Hiemmo, Cobre, Boro, 4 00 clu
Zinc, Manganeso, Calcie, Magnesio y Sodio Boro - 6.88
Carbonatos y bicarbonatos 343 ciu
Miguel, Cromo, Ploma, Cadmio 3257 clu
Silice 25.14
Sulfatos 6.86
Conductividad eléctrica 225

= Direccion : Final de la Avenida Manuel Gallardo frente Residencial Monte Sion
Nueva San Salvador - La Libertad - ES

= Teléfono :2288 30 88 - Fax: 228 06 69

= E.mail : procafe@es.com.sv




ANEXO M

LISTAS DE CHEQUEO PARA LAS AUDITORIASINTERNAS DEL SISTEMA.

M.1

Infraestructura — Ref. 3.5.1

Si

no

NC

El aspecto externo del edificio s Presenta buena conservaciéon?

¢ Existen fuentes de contaminacion ambiental en el area circundante al
edificio?

En caso afirmativo, ¢ se adoptan medidas de resguardo?

Los espacios libres y no productivos pertenecientes a la empresa ¢ se
encuentran en condiciones de orden y limpieza?

Las vias de acceso ¢estan pavimentadas y/o construidas de manera tal
que el polvo no sea fuente de contaminacién en el interior de la planta?

¢ Existe proteccion contra la entrada de roedores, insectos, aves u otros
animales?

¢ Existe un programa escrito de control de plagas asi como un registro de
su ejecucion?

¢ Existen sistemas de ventilacion y/o aclimatacion establecidos para cada
area dependiendo de la operacion a realizar?

Las instalaciones eléctricas visibles ;se encuentran en buen estado?

Las tuberias de agua, gas, electricidad, vapor, aire comprimido y otros
gases que se utilicen, ;se encuentran identificadas?

¢, Se cumple con las normas vigentes sobre control y prevencion de
incendios acorde a la legislacion nacional?

¢, Se realiza en las instalaciones algun tipo de tratamiento de residuos?

En caso afirmativo, ¢ Existe un area para tal fin, completamente separada
de las areas de fabricacion?

¢ Existen vestuarios generales de planta?

¢,Los banos, vestuarios y duchas, estan separadas de las areas de
produccion, siendo de facil acceso, y se encuentran en buen estado de
limpieza, saneamiento, orden y conservacién, y son adecuados al
numero de usuarios?

¢El salén comedor, areas sociales y cafeteria (descanso y refrigerio)
estan separadas de las areas productivas?

¢Existe un lavadero / lavanderia para los uniformes, separado de las
areas productivas?

¢cLas areas de carga y descarga son pavimentadas y poseen la
inclinacién adecuada con dreno a las aguas lluvias?

¢Las paredes son de azulejo, pintura epdxica o cemento blanco y polvo
de marmol?

¢, Se utiliza madera para algun tipo de aplicacién en la infraestructura?

¢ Los pisos son de materiales resistentes y anti-resbaladizos?

¢Las puertas son abatibles y de acero galvanizado o aluminio?

¢ La caferia de agua es de PVC?

¢ Existen registros de las auditorias?




M.2

Materia Prima — Ref. 3.5.2

Si

no

NC

Si el acceso de los materiales /insumos y salidas de los productos es
directo desde el exterior, ¢ existe un procedimiento para resguardo de la
integridad de los mismos?

¢Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y producto
ubicados en el interior?

¢ Es necesario el control y registro de temperatura?

De existir esa necesidad, ¢hay aparatos que controlen y/o registren la
temperatura?

¢ Existen registros?

¢ Hay necesidad de camara fria?

¢ Existen registros de temperatura?

¢ Existe un sistema de alerta que indique los desvios de la temperatura
programada en la camara fria?

iSon calibradas periddicamente las escalas usadas en recepcion o
despacho?

¢, Son verificadas con frecuencia definida?

¢ Existen areas fisicamente separadas o sistemas que impidan la mezcla
de materiales y productos de diversas categorias?

¢ Existen procedimientos para todas las operaciones de este sector
(recepcidn de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estiba,
despachos, etc.)

¢, Se documenta y registra el ingreso de los insumos?

¢ Se realiza un examen visual a la recepciéon, para verificar dafios o
posibles alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar la
calidad del producto?

¢ Cada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?

La etiqueta ¢ contiene la siguiente informacion?:

Nombre y cédigo del insumo

Nombre del proveedor

Numero de lote del proveedor

Numero de bulto/numero total de bultos

Fecha de manufactura

Fecha de vencimiento

Numero de lote interno

Condiciones especiales de almacenamiento

El rétulo estd adherido al cuerpo del contenedor y no a su parte
removible?

Los materiales rechazados, ¢son debidamente identificados vy
almacenados separadamente en areas restringidas;,?

Los insumos aprobados, ¢ son debidamente identificados?

¢Existe un procedimiento o sistema que asegure la no utilizacidn de
materias primas vencidas o con fecha de re-analisis vencida?

¢, Todas las materias primas disponibles se encuentran dentro de su plazo
de validez?




M.3

Materia Prima — Ref. 3.5.2 si | no | NC
¢La disposicidon del almacenamiento permite preservar la integridad de los
insumos y productos?

¢,Los embalajes y envases conteniendo insumos (tambores, cuinetes,
cajas, etc.) estan bien cerrados?

¢, Cual es la procedencia del agua utilizada en la empresa?

¢, Red publica?

¢, P0z0s?

En caso de ser necesario, ¢se hace algun tratamiento para potabilizar el
agua antes de su almacenamiento?

El tratamiento elegido ¢garantiza la potabilizacion, de acuerdo a los
requerimientos de cada pais?

¢ La empresa posee tanques de agua?

¢, Se realizan y se registran los controles fisicoquimicos del agua potable?
Indicar frecuencia

. Se utiliza el agua potable como fuente de alimentaciéon para la
produccion de agua purificada o agua para inyectables?

. Se realizan y se registran los controles microbioldgicos del agua
potable? Indicar frecuencia

¢ Las tuberias visibles utilizadas para el transporte del agua potable estan
en buen estado de conservacioén?

¢, Cual es la capacidad de produccion en litros/hora?

¢,Cual es el consumo medio?

¢ Existe un monitoreo continuo de la calidad del agua purificada?

¢ Se hacen analisis fisicoquimicos diarios o con una frecuencia
establecida segun las metodologias establecidas por las ediciones
vigentes de farmacopeas oficiales, o segun métodos alternativos
validados?

¢, Se exhibe la documentacién?

¢, Se exhiben registros?
Proceso — Ref. 3.5.4 si|no |[NC

Antes de iniciar el proceso de elaboracién, ;se verifica que el area de
trabajo y los equipos estén limpios y libres de materiales de una operacién
anterior y/o material

extrafo al proceso de fabricacion?

¢El personal de produccion realiza la verificacion de peso de las materias|
primas empleadas en la elaboracion de cada lote?

Se siguen las instrucciones de manufactura (registro de procesado de lotes)
y se hacen los registros en las mismas incluyendo los puntos de control?

¢, Se miden y registran los parametros de las operaciones de secado?

Las estufas de secado ¢no reciben lotes de diferentes productos, ni lotes|
distintos de un mismo producto simultaneamente?

La transferencia de semielaborados / graneles entre una etapa y otra ¢ se

realiza de forma de evitar la contaminaciéon de los mismos?
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Proceso — Ref. 3.5.4 si|no |NC
. Se mantienen cerrados los recipientes que contienen producto
semielaborado, para ser abiertos sélo cuando es necesario?

¢ Se verifica si las suspensiones y/o emulsiones son mantenidas
homogéneas durante todo el proceso de envasado?

Todos lo productos terminados ¢llevan impreso lote y vencimiento en su
envase primario?

¢, Se codifican por sistema automatico?

¢ Se verifica por personal autorizado el correcto numero de lote v
vencimiento?
;. Se toman medidas de seguridad para evitar mezclas y confusiones?

¢, Se miden y registran los valores de diferenciales de presion en las distintas|
areas?

Personal — Ref. 3.5.5 si | no | NC

¢ Existe un organigrama actualizado de la empresa?. Anexar copia

¢ Existen descripciones de responsabilidades y funciones para el personal
de fabricacion y control de calidad?

¢ Existe independencia de responsabilidades entre la produccion y el
control de la calidad?

¢Existe personal capacitado para supervisar las actividades de
fabricacion y control de calidad?

¢Existe un programa de capacitacion en el Sistema de Gestién de
Calidad para nuevos empleados incluyendo entrenamiento especifico en
las funciones que desempenaran?

¢ Existe un programa de capacitacion continua en el Sistema de Gestion
de Calidad para todo el personal incluyendo entrenamiento especifico en
las funciones que desempenan?

¢, Se mantienen registros?

¢Hay instrucciones escritas y/o graficas visibles para la correcta
colocacién de la vestimenta en los vestuarios y en las areas donde se
requiere?

¢La admisién / contratacién del personal es precedida de un examen
meédico?

¢ El personal es sometido a examenes médicos periodicos, al menos una
vez al afo?

¢ Tiene el personal obligacién de comunicar problemas de salud?

¢Esta prohibido fumar, comer, beber y mascar en las areas de
produccion, almacenamiento y laboratorio?

¢ Se instruye al personal a lavarse las manos antes de ingresar a las
areas de produccion?

¢ Existe en todas las areas de vestidores y servicios sanitarios rotulos que
indiquen la obligacién de lavarse las manos antes de salir de éste lugar?

El personal ¢esta vestido con el uniforme definido en las instrucciones de
vestimenta para el sector?
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Personal — Ref. 3.5.5

Si

no

NC

¢ Los uniformes estan limpios y en buenas condiciones?

¢ Existe la documentacion de entrega de uniformes y su frecuencia de
uso?

¢ Existen inspecciones de uso de uniforme?

¢ Existen Registros?

Procedimientos Estandares de Saneamiento (POES) — Ref. 3.6

Si

no

NC

¢ Existe en Procedimiento de recepcién de productos de limpieza?

¢ Existe un procedimiento para la identificacion de las instalaciones?

¢ Existe un inventario de maquinaria y equipo especial?

¢ Existe procedimiento de limpieza de cisternas?

¢ Existe procedimientos para la limpieza de tuberias?

¢ Existe procedimiento para la limpieza diaria de las instalaciones?

¢ Se realiza una validacion para confirmar la efectividad de la limpieza?

. Se exhiben datos que apoyen la conclusién de que los residuos se
removieron a un nivel aceptable?

La Validacion se implementa para verificar la limpieza de:

¢, Superficies de contacto con el producto?

¢ Después del cambio de un producto?

¢ Entre lotes de campafias?

En la Estrategia de Validacion se incluyen los riesgos de contaminacion,
el tiempo de almacenamiento de los equipos, la necesidad de guardar los
equipos secos, y esterilizados y libre de pirdgenos en caso necesario.

El Protocolo de Validacién incluye:

¢Intervalo entre el fin de la produccién y el comienzo del procedimiento de
limpieza?

¢, POES de limpieza a ser usados?

¢, Cualquier equipo de monitoreo a ser usado?

¢ Numero de ciclos de limpieza realizados consecutivamente?

. Se exhiben registros del entrenamiento del personal responsable de
realizar la limpieza si es personal de la empresa?

¢ Existen registros de cumplimiento de los procesos de operacion
estandar de saneamiento?

Procedimientos de Mantenimiento — Ref. 3.6

no

NC

Los talleres de mantenimiento ¢estan situados en ambientes separados de

las areas productivas?

¢ Existe POE de uso, limpieza y mantenimiento de los equipos generadores

de los distintos servicios?

¢(Existe un programa de mantenimiento preventivo de los equipos V|

sistemas de apoyo critico y se registra su cumplimiento?

¢Los equipos en reparacion o desuso son identificados como tales vy

reparados o retirados de las areas productivas lo mas pronto posible?
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Procedimientos de Mantenimiento — Ref. 3.6 si|no |NC
¢ Existe un programa de mantenimiento preventivo de las instalaciones y se
registra su cumplimiento?

¢, Se exhiben los registros de uso de los equipos criticos?

¢, Hay un programa de mantenimiento preventivo para todo el equipamiento
de control de calidad y se registra su cumplimiento?

¢ Existe un sistema generador de vapor puro si es necesario?

¢ Existe un sistema generador de aire comprimido libre de aceite si es
necesario?

¢ Existe un equipo generador de energia eléctrica para el mantenimiento de
sistemas y procesos criticos, en caso de falla del suministro de energia
eléctrica?

El o los sectores donde se encuentran los sistemas generadores de los
distintos servicios, ¢ estan separados de las areas productivas?

¢, Se utilizan gases que van a entrar en contacto directo con productos?

Las tuberias y valvulas que conducen estos gases ¢ Estan en buen estado vy
son dedicadas para cada gas?

La ubicacidon de los equipos ¢ facilita su limpieza asi como la del area en la
que se encuentran?

¢, Todos los instrumentos de medicion son de rango y precision adecuados?
Los instrumentos ¢ estan correctamente rotulados indicando la vigencia de la
calibracion?

Los equipos en desuso ¢ son identificados como tales y retirados de las|
areas productivas segun los POE?

Los equipos en reparacion ¢ se identifican como tales?

¢ Existen registros de reparaciones?

Todos los recipientes, equipos y elementos auxiliares, ¢son limpiados
después de su uso?

¢, Se establece un periodo de vigencia de la limpieza de los equipos?

¢Son las piezas o partes de las maquinarias almacenadas en un lugar
seguro?

¢ Existen detectores de metales?

Los filtros empleados 4 son descartables?

Si no lo son ¢ esta establecido el periodo de vida util de los mismos?

;. Se registran los recambios?

¢ Se utiliza vestimenta acorde a las tareas que se realizan?

Control De Plagas — Ref. 3.6 si|no |NC
¢ Existe un contrato de control de plagas?

¢ Existe un mapeo de las zonas donde se encuentran las trampas de plagas?
¢ Existe un programa escrito de control de plagas?

s Existen registros de la ejecucion del programa de control de plagas?

¢ Esta definido el procedimiento de control de plagas?

¢ Indica las sustancias utilizadas para el control de plagas?

;. Se realiza una limpieza del equipo después de aplicar los plaguicidas?
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Control De Plagas — Ref. 3.6

Si

no

NC

¢, Se respetan los tiempos entre la aplicacion y la utilizacion de las
instalaciones?

¢, Se inspecciona en el momento que se realizan las fumigaciones?

Puntos Criticos de Control — Ref. 3.7.3

Si

no

NC

¢, Se tiene el diagrama de flujo de procesos?

¢, Se tienen los registros de:

Identificacion de los peligros en el proceso

Determinacion de las fuentes de contaminacion

Influencia del proceso tecnoldgico

Analisis de los peligros que se ha realizado

;. Se tiene identificado en el diagrama de flujo los Puntos Criticos De Control?

¢ Existe PCC en la recepcion de la materia prima?

¢ Existe PPC en el almacenaje de materia prima?

¢ Existe PCC en la mezcla de las materia prima?

¢ Existe PCC en el embutido?

¢ Existe PCC en la coccién?

¢ Existe PCC en el enfriado?

¢ Existe PCC en el empaque?

¢ Existe PCC en la bodega de producto terminado?

Limites Criticos — Ref. 3.7.4

Si

no

NC

¢ Estan definidos los limites criticos para todos los PCC?

¢ Se solicitan las certificaciones de calidad de la materia prima en la
recepcion?

¢ La materia prima cumple con las normas de rendimiento correspondiente a
salmonella?

¢ La temperatura en las areas de refrigeracion del almacén de materia prima
carnica es menor a 4.4° C?

¢ La temperatura en las areas de congelacion del almacén de materia prima
carnica es menor a -1° C?

¢ Existen registros de la deteccién de metales que asegure que las particulas
sean menores a 0.79mm?

¢, Se alcanza la relacion de humedad y proteina en el area de secado?

;Se alcanza la temperatura interna del producto a 70° C en los hornos de
cocido?

¢, Se cumple con los limites de temperatura interna del producto(menor a 21°
durante 3 horas y menor de 5° durante un periodo de las siguientes 6 horas)
en el area de enfriado?

.En el empaque del producto esta claramente etiquetado como crudo o
parcialmente cocido y que requiere cocimiento?

.. Se encuentra las propiedades nutricionales en la etiqueta?
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Limites Criticos — Ref. 3.7.4 si|no |[NC
¢, Se encuentra en la etiqueta la forma de manejo del producto?

¢ La temperatura de la bodega de producto terminado es menor a 4.4° C?

¢, Se tienen registros de auditorias de todos los limites criticos?

Monitoreo de Registros — Ref. 3.7.8 si|no |NC
¢, Se realizan registros de todas las consideraciones del sistema?

¢ Quién realiza dichos registros?

¢ Esos registros son periédicos?

;,Con que frecuencia se analizan los registros?

¢, COmo se deciden las acciones correctivas?

.. Se verifica que se cumplan las acciones correctivas?

;. Se tiene archivo de las acciones correctivas?

¢, Se tiene formulario para el monitoreo de registros?

¢ Los formularios contienen la siguiente informacion?

Titulo de formulario

Nombre y lugar de la empresa

Identificacion del producto

Medidas y observaciones reales

Limites criticos

Firma o iniciales del operador

Firma o iniciales de personas que revisa la documentacion

Fecha de revision

¢ Se realizan graficas para el analisis de los registros?

¢, Se analizan los puntos dispersos por medio de diagramas causa y efecto u

otro similar?

;. Se tiene un historial de los analisis realizados y de las acciones
correctivas?

;. Se tiene historial de auditorias realizadas en el monitoreo de registros?

Aspectos Generales — Ref. 3.8 si|no |NC

Existe un plan maestro de validacion que contemple:

Recursos y responsables de su ejecucion

Identificacion de los sistemas y procesos a validarse

Documentacién y procedimientos normalizados de Operacion (POES),
Instrucciones de Trabajo y Estandares. ( normas nacionales e
internacionales que apliquen)

Lista de validacién: instalaciones fisicas, procesos (Ej. Llenado aséptico),
productos.

Se realizan y documentan las calificaciones y/o validaciones de:

; Métodos analiticos?

¢, Equipos de produccién y ensayo?

¢ Procesos de produccion?
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Aspectos Generales — Ref. 3.8

Si

no

NC

Sistemas de apoyo critico (agua purificada, aire, etc.)

¢, Se valida toda modificacion importante del proceso de fabricacion,
incluyendo cualquier cambio en equipos, areas de fabricacion, materiales,
cambios en las materias primas, material de empaque, cambios en el
proceso en los sistemas de apoyo criticos métodos que puedan influir en la
calidad del producto y/o la reproducibilidad del proceso?

¢ Existen revalidaciones de los cambios en?:

Materias primas

Origen de materia prima

Métodos de procesamiento

Volumenes de produccion

Cambio de produccion

Sistema de produccion de producto terminado

¢Intencidon de uso o tipo de consumidores a quienes van dirigidos los
productos?




