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1.1 Antecedentes
1.1.1. Antecedentes Teoricos
++ Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Son un conjunto de normas, procedimientos y principios técnicos cuyo propdsito es
asegurar que los productos alimenticios sean elaborados bajo condiciones higiénicas
adecuadas, garantizando su inocuidad, calidad y conformidad con la legislacion
sanitaria vigente (FAO/OMS, 2020; IBNORCA, 2013, Seccion 5.1). En Bolivia, la
implementacion de BPM estd regulada principalmente por la Resolucion
Administrativa N° 019/2003 del SENASAG y la Norma Boliviana NB/NM 324:2013,
los cuales exigen que los establecimientos dedicados a la produccion de alimentos sigan

procedimientos estrictos de higiene, control de procesos y trazabilidad.

Para las pymes carnicas en Bolivia, como Embutidos El Rey, la implementacion de
BPM sigue siendo un desafio. Si bien la planta ha adoptado algunas medidas de higiene,
se ha identificado una brecha en la actualizacion de las BPM, lo que limita su
efectividad. Este trabajo pretende optimizar las BPM existentes en la planta,
adaptandolas a los estandares de la normativa vigente, y garantizar que las practicas de
produccion sean mas sistematicas y documentadas para asegurar la trazabilidad de los

Procesos.

% Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

Los POES son fundamentales para asegurar que las condiciones sanitarias en los
establecimientos de produccion alimentaria sean mantenidas de manera constante.
Segun las normativas nacionales (SENASAG, 2017) y IBNORCA (2013), estos deben
incluir procedimientos especificos de limpieza y desinfeccion de areas, equipos y
utensilios, previniendo la contaminacion cruzada y garantizando ambientes sanitarios
optimos para la produccion. Ademés, deben ser formalizados, con frecuencia y
responsables claramente definidos, asi como registros de monitoreo para asegurar la

trazabilidad de los procedimientos.



Si bien el concepto de POES esta bien establecido en la normativa boliviana, muchos
establecimientos, como Embutidos El Rey, aun carecen en su totalidad de
procedimientos de saneamiento, lo que aumenta el riesgo de contaminacion
microbiologica en sus productos. Este proyecto propone formalizar la documentacion
respectiva, adaptandose a las caracteristicas especificas de la planta y asegurando su

alineacion con las normativas nacionales para garantizar la inocuidad de los productos.

1.1.2. Antecedentes de Campo
¢ A nivel nacional (Bolivia)

En Bolivia, la inocuidad alimentaria ha ganado relevancia en los ultimos afios debido
a los riesgos sanitarios asociados a la produccion de alimentos, especialmente en el
sector carnico. Sin embargo, la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) sigue
siendo limitada en pequenas y medianas empresas (pymes), que representan el 80% de
las industrias alimentarias del pais (Garcia, J., & Pérez, M., 2019. Estudio sobre la

adopcion de BPM en pymes bolivianas. Editorial Académica.).

Segun el Ministerio de Salud (Ministerio de Salud de Bolivia, 2022. Estudio sobre
cumplimiento de BPM en la industria alimentaria.) solo siete laboratorios industriales
a nivel nacional cumplian con las BPM en 2022, lo que evidencia un bajo nivel de
adopcion en el sector. EI SENASAG, mediante la Resoluciéon Administrativa N°
019/2003, establece requisitos minimos de higiene, infraestructura y documentacioén
para la habilitacion sanitaria de establecimientos (SENASAG, 2003, Art. 9, 29, 41).
Asimismo, la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 define lineamientos especificos para
las BPM, incluyendo control de procesos y trazabilidad (IBNORCA, 2013, Seccién
8.2). Un informe de SENASAG (SENASAG, 2023. Informe de Inspeccion Sanitaria
en Empresas Carnicas.) sehala que el 65% de las empresas carnicas inspeccionadas
entre 2020 y 2022 presentaron incumplimientos en higiene del personal, control de

plagas y registros, lo que resultd en sanciones como multas o suspension del registro



sanitario. Estas deficiencias exponen a los consumidores a riesgos microbioldgicos y

limitan la competitividad de las pymes en mercados nacionales e internacionales.
¢ A nivel departamental (Tarija)

El departamento de Tarija destaca por su produccién artesanal de embutidos y carnes
procesadas, con un crecimiento del 12% en el sector alimentario entre 2018 y 2022,
segun la Camara de Industria y Comercio de Tarija (Camara de Industria y Comercio
de Tarija, 2022. Estudio sobre el crecimiento del sector alimentario en Tarija, 2018-
2022.). Sin embargo, la informalidad prevalece en el 70% de las microempresas
carnicas, que operan sin sistemas documentados de BPM ni POES (Rodriguez &

Vargas, 2020).

Un estudio de la Universidad Autonoma Juan Misael Saracho encontrd que el 85% de
las microempresas alimentarias en Tarija no cuentan con procedimientos
estandarizados de limpieza, y el 90% carece de registros actualizados de saneamiento,
lo que incrementa los riesgos de contaminacion cruzada (Rodriguez, J., & Vargas, M..,
2020. Estudio sobre la informalidad en microempresas carnicas en Tarija. Universidad
Autonoma Juan Misael Saracho, Tarija.). Ademas, la falta de capacitacion del personal
(solo el 15% recibe formacion anual) y la infraestructura deficiente, como pisos
agrietados o mallas corroidas, son problemas recurrentes que dificultan el
cumplimiento de los requisitos de SENASAG (SENASAG, 2003, Art. 18; IBNORCA,
2013, Seccion 4.1). Estas brechas limitan la obtencion del registro sanitario y generan
riesgos sanitarios, afectando la calidad y seguridad de los productos carnicos en el

departamento.
¢ A nivel local (Embutidos El Rey)

La empresa Embutidos El Rey, ubicada en la ciudad de Tarija, es reconocida por su
trayectoria en la elaboracion de chorizos precocidos. Sin embargo, el diagndstico
inicial del presente proyecto revela que las BPM no han sido actualizadas desde 2023,
incumpliendo los requisitos de revision periddica establecidos por NB/NM 324:2013

(IBNORCA, 2013, Seccion 8.2). Ademas, no se cuenta con Procedimientos Operativos



Estandarizados de Saneamiento (POES) formales, y los registros de limpieza son
inexistentes en el area de envasado, lo que limita la trazabilidad y el control sanitario

(SENASAG, 2003, Art. 41).

Observaciones preliminares indican que la infraestructura presenta deficiencias, como
mallas corroidas y pisos agrietados, aumentando el riesgo de contaminacion fisica por
insectos o residuos (SENASAG, 2003, Art. 18). La higiene del personal es irregular,
con un uso de guantes en solo el 50% de las operaciones de embutido y mascarillas no
renovadas en el envasado (Capitulo III: Diagnostico, Entrevista al Personal Operativo,
2025), lo que eleva los riesgos microbiologicos (Salmonella, Listeria) (Lopez et al.,
2018; IBNORCA, 2013, Seccién 7.6). Aunque la empresa ha implementado
documentacion basica de BPM y mejoras estructurales previas, la ausencia de POES y
la falta de supervision sistemadtica representan brechas criticas que justifican la
necesidad de optimizar los procesos para cumplir con las normativas y garantizar la

inocuidad alimentaria.
1.1.3. Estado del Arte

El estado del arte sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la industria carnica revisa
normativas internacionales y nacionales, estudios previos, avances tecnoldgicos y
experiencias similares en empresas del rubro. Este andlisis identifica tendencias
globales, regionales y brechas de investigacion, justificando la necesidad de optimizar
procesos en pymes como Embutidos El Rey (Tarija, Bolivia) para garantizar la
inocuidad alimentaria y el cumplimiento normativo, complementando los antecedentes

tedricos y de campo sin redundancias.

%+ Normativas Internacionales A nivel global
e El Codex Alimentarius establece principios de higiene alimentaria, destacando
que las BPM y POES son prerrequisitos para prevenir contaminaciones

microbiologicas (Salmonella, Listeria), fisicas y quimicas en productos



carnicos, con énfasis en procedimientos documentados de limpieza y
desinfeccion (FAO/OMS, 2020).

La norma ISO 22000:2018 integra BPM y POES en un sistema de gestion de
inocuidad, requiriendo andlisis de riesgos, capacitacion del personal y
trazabilidad desde la recepcion de materias primas hasta el producto final,

adaptable a pymes con recursos limitados (ISO, 2018).

Estas normativas influyen en los estandares bolivianos, proporcionando un marco para

mejorar procesos en contextos locales.

+* Normativas Nacionales En Bolivia

La Resolucion Administrativa N° 019/2003 del Servicio Nacional de Sanidad
Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG) establece requisitos
sanitarios para establecimientos carnicos, exigiendo BPM para higiene,
infraestructura y control de plagas, y POES documentados para saneamiento,
con registros obligatorios (SENASAG, 2003).

La Resolucion Administrativa N° 072/2017 complementa con guias ilustradas
para BPM y POES en pymes, enfatizando capacitacion y supervision para evitar
contaminaciones (SENASAG, 2017).

La Norma Boliviana NB/NM 324:2013 define BPM para alimentos, incluyendo
POES para limpieza, desinfeccion y control de riesgos, esenciales para obtener

el registro sanitario (IBNORCA, 2013).

s Estudios Previos

Investigaciones internacionales destacan la importancia de BPM y POES en la
industria carnica. Sofos (2014) concluye que estos sistemas reducen riesgos
microbioldgicos en un 50% en productos como chorizos precocidos, mediante
controles estrictos de temperatura (70-75°C para coccion, -18°C para
almacenamiento) y saneamiento.

En América Latina, Carrillo et al. (2019) analizaron pymes carnicas en

Colombia, encontrando que los POES basados en detergentes enzimaticos



redujeron la carga bacteriana en superficies en un 45%, aunque solo el 20% de
las empresas los implementa debido a limitaciones economicas.

En Bolivia, Vargas & Morales (2021) estudiaron la trazabilidad en pymes
carnicas, reportando que menos del 10% usa registros electronicos, lo que limita

el cumplimiento normativo y aumenta riesgos de contaminacion cruzada.

+» Experiencias Similares en Empresas del Rubro

Experiencias en pymes cdrnicas de América Latina demuestran la viabilidad de

implementar BPM y POES adaptados.

En Argentina, Fideos Kok S.A. desarrolld6 POES para limpieza de éareas de
produccion, logrando un aumento del 60% en el cumplimiento de inspecciones
sanitarias mediante procedimientos simples y de bajo costo (SENASA, 2016).
En Ecuador, la empresa PROJASA implementé BPM y POES para embutidos,
estandarizando higiene y registros, lo que redujo rechazos por contaminacion
en un 40% y obtuvo la certificacion sanitaria (Espinoza, 2022).

En Perl, una pyme céarnica en Arequipa aplic6 POES basados en Codex
Alimentarius, mejorando la trazabilidad y reduciendo riesgos microbiologicos
en un 35% (Guzman & Torres, 2020).

En Bolivia, un manual técnico para mataderos integr6 BPM y POES,
reduciendo riesgos microbiologicos en carne bovina y porcina (UNA, 2019).
Estas experiencias contrastan con el contexto boliviano, donde el 65% de las
empresas carnicas incumple requisitos de higiene, enfrentando sanciones

(SENASAG, 2023).

¢ Avances Tecnologicos

Los avances tecnologicos han transformado las BPM y POES en la industria
carnica. Martinez & Goémez (2020) describen sistemas de monitoreo de
temperatura basados en sensores [oT, que aseguran precision en coccion y

almacenamiento, reduciendo riesgos microbiologicos en un 30%.



e Los detergentes enzimaticos para limpieza de equipos eliminan bidfilos
bacterianos de manera mas efectiva que métodos tradicionales, siendo viables
para pymes (Carrillo et al., 2019).

e Termémetros digitales calibrados y protocolos estandarizados de POES

mejoran la inocuidad sin grandes inversiones (Espinoza, 2022).

Sin embargo, en Bolivia, la adopcion de estas tecnologias es limitada en microempresas

debido a costos y falta de capacitacion (Vargas & Morales, 2021).
1.1.4. Antecedentes Empresariales

Embutidos “El Rey” es una empresa artesanal dedicada a la elaboracion de embutidos
y salazones, fundada en 2007 por Don Dino Gerénimo Torrez en la zona Morros
Blancos de Tarija, Bolivia. Desde sus inicios se ha caracterizado por mantener el sabor
tradicional y la calidad artesanal, incorporando progresivamente mejoras e

innovaciones en sus procesos productivos.

El Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados ha sido uno de los pilares de su
crecimiento. Su elaboracion comenz6 de forma empirica, basada en la experiencia del
fundador y en conocimientos adquiridos en cursos especializados del rubro carnico.
Con el aumento de la demanda, la empresa formalizo sus procesos y obtuvo su primer
registro sanitario ante el SENASAG entre 2011 y 2012, consolidando su compromiso

con la inocuidad y la calidad.

A lo largo de su expansion, Embutidos “El Rey” ha logrado presencia en varias
ciudades del pais, entre ellas Tarija, Bermejo, Camargo, Tupiza, La Paz y Santa Cruz,
reflejando la aceptacion de sus productos en el mercado nacional. Su eslogan, “Calidad
y sabor que conquista”, resume la identidad de la empresa, enfocada en preservar las

tradiciones céarnicas tarijefias con estandares modernos de produccion.
¢ Mision de la Empresa
“Brindar al publico tarijefio embutidos de excelencia y seguridad, con alta calidad

y sabores que conquisten paladares y deleiten cada hogar.”



* Vision de la Empresa
“Ser una empresa tarijefia lider en la produccion de embutidos y salazones, de
primera eleccion para los clientes, brindando seguridad, calidez y confianza en cada

producto elaborado.”
1.2. Descripcion del problema
1.2.1. Descripcion de la situacion problematica

La empresa Embutidos El Rey, dedicada a la elaboracion de productos carnicos
artesanales en la ciudad de Tarija, presenta una debilidad estructural en cuanto a la
aplicacion sistematica de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la
formalizacion de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
especialmente en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados considerando que

son el grupo estrella de la empresa.

Si bien la empresa ha avanzado en la implementacion basica de algunas medidas de
higiene, no cuenta actualmente con un sistema actualizado, documentado y supervisado
que garantice el cumplimiento continuo de las normativas vigentes. Esta carencia
incrementa el riesgo de contaminacion cruzada, errores en la limpieza y desinfeccion,
y posibles incumplimientos regulatorios que podrian afectar la inocuidad del producto

final.

Ademas, se ha identificado la ausencia de procedimientos especificos y estandarizados
para el saneamiento de equipos, utensilios, areas de proceso y superficies, lo cual
genera una gestion empirica de la higiene. Esta situacion es particularmente critica en
productos como los chorizos precocidos, que combinan etapas de coccién y
refrigeracion, siendo altamente sensibles a la contaminacion microbioldgica si no se

aplican medidas estrictas de control.

La falta de supervision técnica, documentacion formal y capacitacién continua del
personal de planta compromete la mejora continua del sistema de inocuidad, generando
una brecha entre la normativa sanitaria exigida y la practica operativa real dentro de la

empresa.
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Por tanto, se hace necesaria una intervencion que revise técnicamente y proponga las

BPM aplicadas y POES adecuados, adaptados a la realidad de la empresa, con el fin de

fortalecer la calidad sanitaria de los productos y proteger al consumidor final del

mercado local y regional.

1.2.2. Planteamiento del problema

A pesar de su reconocida trayectoria en la elaboracion artesanal de embutidos y

salazones, particularmente en su Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, la

empresa “Embutidos El Rey" enfrenta diversos desafios relacionados con la inocuidad

alimentaria y la eficiencia de sus procesos productivos.

Este problema principal se origina en una serie de causas principales:

Desactualizacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Aunque las
BPM son un conjunto de principios para asegurar la fabricacion consistente y
segura de alimentos, abarcando higiene personal, limpieza, desinfeccion, control
de materias primas, proceso productivo y almacenamiento, la ultima revision
técnica en la empresa data de 2023. Esto evidencia la necesidad de revision técnica
y adecuacion a los estandares actuales exigidos por el marco normativo vigente en
Bolivia, como la Resolucion Administrativa N°019/2003 del SENASAG y la
Norma Boliviana 324:2013.

Ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) para el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados: Los POES son
documentos detallados que especifican los pasos para la limpieza y desinfeccion de
areas, equipos y utensilios, siendo una herramienta imprescindible para garantizar
la inocuidad de los alimentos. La empresa no cuenta con POES formalmente

definidos, lo que limita la estandarizacion de estos procesos fundamentales.
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Supervision técnica deficiente en las areas de produccion para Grupo de
Embutidos Precocidos y Ahumados: La falta de una supervision adecuada
contribuye a que los problemas de inocuidad y eficiencia no se detecten y corrijan

a tiempo, lo que a su vez lleva a una mayor recurrencia de errores operativos.

Larazon detras de esta supervision deficiente es la ausencia de protocolos definidos
para la supervision en planta. Esto da como resultado una supervision que es poco

uniforme y sujeta a criterios individuales.

En cuanto a que areas y etapas que requieren una supervision técnica rigurosa

incluyen:

o Higiene personal del personal: Esto incluye practicas incorrectas como el uso
inadecuado de indumentaria sanitaria (cofia, barbijos, guantes, botas), el
incumplimiento de protocolos de lavado de manos o el ingreso a zonas criticas

sin pasar por estaciones de higienizacion.

o Limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios: Los POES,
que la empresa no tiene formalmente definidos, son especificamente
documentos detallados para la limpieza y desinfeccion de estas areas, equipos
y utensilios, lo que subraya la necesidad de supervision para garantizar su
cumplimiento. La falta de registros documentados de limpieza y desinfeccion

dificulta la evaluacion de la eficacia y consistencia de estas practicas sanitarias.

o Control de materias primas: Esto incluye la recepcion y seleccion de la

materia prima, controlando:
* Documentacion (6rdenes de compra, certificados sanitarios).
= Estado del transporte (limpio, temperatura adecuada).
* Condiciones del producto (olor, color, temperatura, apariencia).
* (Cantidad (peso y nimero de unidades recibidas).

= Estado del embalaje (sin dafios, bien etiquetado).
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o Las diferentes etapas del proceso productivo.

o Almacenamiento: Mantener las temperaturas adecuadas, limpieza y correcta

manipulacion en el transporte del producto final.
o Control de calidad y seleccion final.

En general, hay una necesidad de mejorar el control de calidad en todas las etapas

del proceso.

Estas causas principales se ven a su vez alimentadas por las siguientes causas

secundarias:

Limitada capacitacion continua del personal en normativas de inocuidad y
actualizacion periddica de los procedimientos establecidos: Esto reduce la
capacidad del personal para identificar y corregir desviaciones en el proceso
productivo y dificulta la implementacion efectiva de buenas practicas y control de

calidad.

Carencia de formatos, registros y controles documentados de limpieza y
desinfeccion: La falta de documentacion estandarizada para estas actividades
compromete tanto el cumplimiento regulatorio como la eficiencia productiva,

haciendo imposible evaluar la eficacia y consistencia de las practicas sanitarias.

Ausencia de protocolos definidos para la supervision en planta: Esto resulta en
una supervision poco uniforme y sujeta a criterios individuales, lo que contribuye

a la recurrencia de errores operativos no detectados a tiempo.

En conjunto, estas deficiencias incrementan el riesgo de contaminacién cruzada y

condiciones sanitarias inadecuadas, aumentan el riesgo de contaminacion microbiana

en equipos, utensilios y superficies, y conducen a una mayor recurrencia de errores

operativos no detectados a tiempo. Esta situacion resalta la necesidad de abordar la

optimizacion de las BPM y propuesta de POES en el Grupo de Embutidos Precocidos

y Ahumados para optimizar operaciones, reforzar la higiene y cumplir con los

requisitos del SENASAG.



1.2.3. Arbol de Problemas

Figura 1

Arbol de Problemas

Supervision poco uniforme
y sujeta a criterios

individuales en produccion.

Falta de implementacion
de buenas practicas de
manufactura y control de
calidad efectivo en Ia
produccion.

Reduccion de la capacidad
del personal para
identificar y  corregir
desviaciones en el proceso
productivo.
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Imposibilidad de evaluar la
eficacia y consistencia de
las practicas sanitarias de
produccion.

|

Incremento del riesgo de contaminacion
cruzada y condiciones sanitarias inadecuadas
durante la elaboracion del producto.

|

Desactualizacion de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) y ausencia de
Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento (POES) para el Grupo de
Embutidos Precocidos y Ahumados.

|

Falta de revision técnica del
sistema BPM desde 2023.

Mayor riesgo de contaminacion
microbiana en equipos, utensilios y
superficies de produccion.

Mayor recurrencia de errores
operativos no detectados a
tiempo produccion.

Inexistencia de POES formales
para las etapas del proceso.

Supervision técnica deficiente
en etapas clave del proceso.

[ | l

Carencia de formatos, registros y
personal en  normativas  de controles documentados de limpieza

inocuidad y actualizacién periédica ¥  desinfeccion en  produccion,
comprometiendo tanto el

Ausencia de protocolos Limitada capacitacion continua del

definidos para la supervision

en produccion.
de los procedimientos establecidos.

cumplimiento regulatorio como la
eficiencia productiva.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
1.2.4. Formulacion de la pregunta

¢Qué acciones técnicas y documentadas deben considerarse para actualizar las BPM y
establecer POES en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de Embutidos El
Rey, con el fin de garantizar el cumplimiento de las normativas vigentes en materia de

inocuidad alimentaria?



1.2.5. Arbol de Soluciones

Figura 2

Arbol de Soluciones

. Supervisiones mas  objetivas,
ordenadas y con criterios definidos.
. Aumento en la deteccion de
problemas en tiempo real y su
correccion inmediata en produccion

\

Deteccion oportuna de desviaciones
y no conformidades en el proceso
productivo

f————————

Fortalecimiento y sistematizacion
de la supervision técnica en
produccion

Establecimiento de una rutina de
supervision estructurada (frecuencia,
responsables, puntos criticos), con
seguimiento semanal o quincenal en
produccion

. Aumento en el conocimiento y
competencia técnica del personal
operativo.

. Mejora del desempeiio individual
y colectivo en tareas relacionadas
con la inocuidad.

I

Mejora en la calidad e inocuidad del
producto final y Reduccion de riesgos de
contaminacion durante la produccion

|

Disefiar un sistema integral y documentado de BPM y POES
para el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de
“Embutidos EI Rey”, mediante una revision técnica de los
procesos actuales, con el proposito de garantizar la inocuidad
alimentaria y el cumplimiento de las normativas vigentes.

l

Propuesta para la actualizacion y
mejora de las Buenas Pricticas de
Manufactura (BPM)

l

Elaboracion de un plan anual de
formacion técnica, que incluya temas
clave de inocuidad alimentaria, BPM,
limpieza, desinfeccion y manejo

higiénico de alimentos referido a la
produccion

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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. Registro sistematico y ordenado de
todas las actividades sanitarias.

. Facilita la verificacion y auditoria
por parte del personal técnico y
autoridades.

Disminucion significativa de la carga
microbiana en equipos, superficies y
ambientes de produccion

Propuesta para establecer procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento
(POES)

Diseiio de formatos estandarizados
de registros de limpieza ¥y
desinfeccion, adaptados a cada
drea de la planta, con frecuencia y
responsables definidos referidos a

las produccion
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1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

Disefiar un sistema integral documentado de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) para el Grupo de

Embutidos Precocidos y Ahumados de “Embutidos El Rey", mediante una revision

técnica, con el fin de garantizar la inocuidad alimentaria.

1.3.2. Objetivos Especificos

Evaluar el estado actual de implementacién de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en la empresa Embutidos El Rey, mediante la recopilacién
y evaluacién de evidencias documentadas y observaciones en planta.

Disefiar una propuesta técnica de fortalecimiento de las BPM existentes,
basada en los resultados del diagnostico y alineada con el marco normativo
vigente en Bolivia.

Disefiar un manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) especificos para el Grupo de Embutidos Precocidos y
Ahumados, que contemplen la limpieza y desinfeccion de areas, equipos y
utensilios, adaptados a las condiciones operativas de la planta de produccion.
Establecer un sistema de supervision técnica para las areas de produccion,
mediante la definicién de protocolos operativos y el disefio de formatos
estandarizados para el registro y control documental.

Evaluar la viabilidad econémica de implementar el sistema propuesto de BPM
y POES, mediante la estimacion de costos operativos, materiales y de

capacitacion requeridos.
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1.4. Justificacion
1.4.1. Justificacion Académica

Desde el punto de vista académico, este proyecto se justifica por su contribucion al
desarrollo de competencias especificas de la carrera de Ingenieria Industrial, integrando

conocimientos adquiridos en materias clave.

En Gestion de Calidad, se aplican principios de control y mejora de procesos para
optimizar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y disefiar Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en Embutidos El Rey, abordando

deficiencias identificadas en la inocuidad alimentaria.

La materia Ingenieria Legal aporta al proyecto al garantizar el cumplimiento de
normativas nacionales (RA 019/2003, NB/NM 324:2013) y evitar sanciones de

SENASAG, alineando la propuesta con requisitos legales y sanitarios.

Asimismo, Metodologia de la Investigacion sustenta la estructura del proyecto,
permitiendo un analisis riguroso del diagnoéstico (4.9) y la validacion de soluciones

mediante técnicas como la mejora continua y la evaluacion de eficiencia operativa.

Este trabajo profundiza en el cuerpo de conocimiento de Ingenieria Industrial al aplicar
teorias de optimizacion de procesos y analisis de sistemas productivos a un caso real,
ofreciendo una oportunidad de aprendizaje practico en la carrera de Ingenieria
Industrial. Permite al estudiante desarrollar habilidades criticas y analiticas para
resolver problemas concretos, como la desactualizacion de BPM y la ausencia de
POES, proponiendo un modelo de intervencion replicable. Ademas, sirve como base
para futuras investigaciones académicas, enriqueciendo el curriculo con un estudio

aplicado a la industria carnica de Tarija, Bolivia.
1.4.2. Justificacion Técnica

Desde la perspectiva técnica, este proyecto se justifica porque busca resolver un
problema especifico o mejorar un proceso existente. En este caso, aborda las

deficiencias en la gestion de inocuidad y la optimizacion operativa en Embutidos El
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Rey mediante la optimizacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
propuesta de Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizaciéon (POES) para
el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados. Utiliza herramientas, metodologias y
técnicas avanzadas en el campo de estudio, que son propias de la ingenieria industrial,
como la aplicacion de los principios y métodos técnicos relacionados con BPM y

POES.

La aplicacion de estas herramientas permitird obtener resultados practicos
implementados eficientemente, optimizando recursos y mejorando la calidad en areas
clave como la produccion. El proyecto aborda desafios técnicos, como la
estandarizacion de procesos de limpieza/desinfeccion y la mejora de la supervision

técnica en planta.

La innovacién y mejora de sistemas y procesos son esenciales en ingenieria, y este
proyecto, al proponer la optimizacion de las BPM y la implementacion de POES,
contribuye significativamente a la mejora operativa y funcional de la empresa,

resolviendo los problemas existentes y fortaleciendo su capacidad de produccion.

1.4.3. Justificacion Legal

En el ambito legal, este proyecto se justifica por la necesidad de cumplir con las
normativas vigentes en la industria alimentaria en Bolivia. La implementacion de las
soluciones propuestas debe ajustarse a las leyes existentes, garantizando el
cumplimiento de estdndares éticos, laborales, de seguridad, medioambientales y de

derechos.

En Bolivia, el marco regulatorio para la industria alimentaria incluye la Resolucion
Administrativa N° 019/2003 del SENASAG, que establece los requisitos para la
habilitacion sanitaria de establecimientos alimentarios, enfocados en infraestructura,
higiene, control de calidad y trazabilidad (SENASAG, 2003). Ademas, la Norma
Boliviana NB/NM 324:2013 regula los requisitos técnicos para productos carnicos

embutidos, como la composicion, calidad, inocuidad, etiquetado y analisis
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microbioldgico, especificando parametros de grasa, proteina, humedad y limites de

bacterias como Salmonella y Escherichia coli IBNORCA, 2013).

Este proyecto aborda la desactualizacion de las BPM y la ausencia de POES, cuya
revision es fundamental para cumplir con estos requisitos normativos. La justificacion
legal asegura que las acciones propuestas, como la revision técnica y la implementacion
de BPM y POES, cumplen con la legislacion local, previniendo riesgos legales como
sanciones 0 demandas por incumplimiento de las normativas. La optimizacién de los
procesos y la implementacion de buenas practicas contribuyen a reducir estos riesgos,

fortaleciendo la responsabilidad social empresarial.

1.4.4. Justificacion Economica

La justificacion econdmica del proyecto se basa en el impacto de la actualizacion de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la implementacién de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la eficiencia operativa y la
sostenibilidad financiera de la empresa. El incumplimiento de las BPM representa un
riesgo econdémico, ya que puede derivar en sanciones, como multas o la suspension del
registro sanitario (R.S. 09-03-03-02-0005) por parte del SENASAG, lo que generaria
pérdidas econdmicas por detencion de produccion, decomisos y afectacion de la

imagen empresarial.

La propuesta de actualizar las BPM y disefiar POES reducira estos riesgos financieros,
garantizando el cumplimiento normativo y evitando gastos imprevistos por
correcciones o reprocesamientos. Ademads, la mejora en los procesos internos y la
estandarizacion de rutinas operativas contribuirdn a una mayor eficiencia, optimizando
recursos y reduciendo desperdicios. En conjunto, este proyecto se presenta como una
inversion estratégica para la estabilidad y sostenibilidad econémica de Embutidos El

Rey, fortaleciendo sus procesos y garantizando la inocuidad de sus productos.
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1.5. Metodologia

La metodologia de esta investigacion se fundamenta en una revision bibliografica que
sustenta el enfoque, tipo de investigacion, técnicas, instrumentos y procedimientos,
asegurando un proceso riguroso y alineado con los objetivos de optimizar las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y disefiar Procedimientos Operativos Estandarizados
de Saneamiento (POES) en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de
Embutidos El Rey. Las decisiones metodologicas se basan en Hernandez Sampieri et
al. (2014), quienes enfatizan la importancia de adaptar la metodologia al proposito del
estudio, seleccionando estrategias que garanticen validez y fiabilidad en contextos

especificos.
1.5.1. Enfoque y Tipo de Investigacion
s Enfoque de Investigacion:

Se adopta un enfoque mixto, con un equilibrio entre elementos cualitativos y
cuantitativos, en lugar de una predominancia cualitativa, para abordar de manera
integral la problematica. El enfoque cualitativo se utilizara para describir y analizar las
percepciones del personal sobre las practicas actuales de BPM y POES, mientras que
el cuantitativo medira el nivel de cumplimiento de normas, la frecuencia de rutinas de
limpieza y el analisis de registros existentes. Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 87)
sostienen que el enfoque mixto es idoneo cuando se busca integrar datos descriptivos
y numéricos, permitiendo una comprension completa de las deficiencias en la

inocuidad alimentaria y la propuesta de mejoras en Embutidos El Rey.
¢ Tipo de Investigacion:

La investigacién se clasifica como propositiva, orientada a resolver el problema
identificado en Embutidos El Rey, especificamente la desactualizacion de BPM y la
ausencia de POES, mediante un sistema integral documentado que cumpla con
normativas bolivianas vigentes (RA 019/2003, NB/NM 324:2013). Segiin Herndndez
Sampieri et al. (2014, p. 103), la investigacion propositiva implica disefiar

intervenciones viables, como la optimizacion de procesos y la propuesta de POES.
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1.5.2. Métodos y Técnicas de Investigacion

<+ Meétodo

Se empleara el estudio de caso, centrado en Embutidos El Rey y su proceso productivo

especifico del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados. Este método, segiin

Hernadndez Sampieri et al. (2014, p. 281), es adecuado para analizar en profundidad

una unidad especifica, identificar deficiencias (ej. uso compartido de equipos) y disefiar

soluciones contextualizadas, como la estandarizacién de POES.

% Técnicas de Investigaciéon

Observacion directa: Se observaran las rutinas de limpieza, sanitizacion y
manipulacion en las etapas de produccion, identificando puntos criticos
(higiene, flujo, equipos compartidos). Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 321)
destacan su utilidad para recolectar datos en contextos reales, como las areas

de Embutidos El Rey.

Revision documental: Se analizaran manuales, registros de limpieza, formatos
internos y normativas para contextualizar las BPM y POES. Esta técnica,
respaldada por Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 298), permite validar la

desactualizacion desde 2021.

Entrevistas semiestructuradas: Se realizardn con el personal operativo (4-5
personas) y responsables técnicos para conocer practicas, percepciones y
oportunidades, siguiendo las recomendaciones de Herndndez Sampieri et al.

(2014, p. 340) para obtener datos cualitativos ricos.

Andlisis comparativo normativo: Se contrastara el estado actual con
normativas (NB 324:2013, RA 019/2003) para detectar incumplimientos,
técnica validada por Herndndez Sampieri et al. (2014, p. 305) para estudios
aplicados. Estas técnicas, combinadas, abordan la problematica desde
multiples perspectivas, considerando el uso compartido de areas y equipos

como factor de riesgo de contaminacién cruzada.
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1.5.3. Poblacion o Sujeto de Estudio

El sujeto de estudio es el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de Embutidos

El Rey, ubicado en la provincia Cercado, Tarija. La poblacion incluye:

Areas fisicas: Desde recepcion de materia prima hasta almacenamiento

temporal, incluyendo zonas compartidas con otros grupos de produccion.

Personal operativo: Aproximadamente 4-5 personas involucradas en etapas

criticas (procesamiento, coccion).

Registros y documentacion: Formatos de limpieza, controles de procesos y
reportes de calidad disponibles. El uso compartido de equipos y areas,
identificado como riesgo de contaminacién cruzada, sera considerado en el
diagnéstico y disefio de POES, segiin Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 287),

quienes subrayan la importancia de definir la poblacion en estudios de caso.

1.5.4. Tipo de Muestreo

Se aplicard un muestreo no probabilistico por criterio intencional, seleccionando

procesos criticos (limpieza, temperatura, manipulacion) y personal clave (operarios,

supervisor, encargado de calidad) con conocimiento directo. Herndndez Sampieri et al.

(2014, p. 154) justifican este muestreo para estudios de caso, donde se prioriza la

profundidad sobre la representatividad general.

1.5.5. Tamaiio de l1a Muestra

Procesos: Se analizardn 3 ciclos completos de produccion de chorizos

precocidos.
Personal: 5 personas clave (operarios, supervisor, encargado de calidad).

Registros: Todos los documentos de al menos una semana reciente (limpieza,
desinfeccion, cumplimiento de BPM). Este tamafio, segiin Hernandez Sampieri
et al. (2014, p. 161), es suficiente para un estudio de caso detallado y

representativo del contexto.
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1.5.6. Recoleccion de Informacion

La recoleccion serd sistematica y triangulada, utilizando:

Observacion directa: Registro de rutinas de limpieza, uso de indumentaria y

controles sanitarios, siguiendo Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 322).

Revisiéon documental: Anadlisis de registros y normativas, como sugiere

Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 299).

Entrevistas: Recoleccion de percepciones y sugerencias, respaldada por

Herndndez Sampieri et al. (2014, p. 341).

Evidencias fotograficas: Documentacion visual de condiciones, segun

Hernandez Sampieri et al. (2014, p. 324).

1.5.7. Instrumentos de Recoleccion de Informacion

Lista de verificacion (checklist): Basada en normativas, para evaluar
cumplimiento de BPM y POES, validada por expertos (Hernandez Sampieri et
al., 2014, p. 352).

Guias de observacion: Estructuradas para registrar hallazgos, segin Hernandez

Sampieri et al. (2014, p. 323).

Formatos de entrevista: Semiestructurados con preguntas abiertas y cerradas,

pilotados (Herndndez Sampieri et al., 2014, p. 353).

Registro fotografico: Para documentar condiciones, respaldado por Hernandez

Sampieri et al. (2014, p. 324).

Matriz de diagndstico: Para cruzar datos con normativas, segun Hernandez

Sampieri et al. (2014, p. 307).
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1.6. Descripcion de 1a Empresa

Tabla 1

Informacion de la Empresa

NOMBRE DE LA  EMBUTIDOS EL REY
EMPRESA

GERENTE PROPIETARIO | Dino Geronimo Torrez Torrez

NIT 5047635010

N.° DE SENASAG R.S. 09-03-03-02-0005
CORREO ELECTRONICO | dtcabjdino@hotmail.com
Y REDES SOCIALES

https://www.facebook.com/ELREYEmbutidos?locale=es_LA

LOGO

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)
1.6.1. Ubicacion

“Embutidos El Rey" estd ubicada en la zona Morros Blancos, Calle Numa Romero
del Carpio de la ciudad de Tarija-Bolivia.

Figura 3

Ubicacion de la Empresa

Fuente: (Plano del B/ Morros Blancos 2021)


mailto:dtcabjdino@hotmail.com
https://www.facebook.com/ELREYEmbutidos?locale=es_LA
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1.6.2. Organizacion

Figura 4

Organigrama de la Empresa

[ T T 1

Responsable Comercial __ Responsable de Produccion y Responsable de Contador
Calidad Administracion y Logistica

Responsable de
Envasado

——

Responsable de
Procesos

Responsable de
Embutido

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)
1.6.3. Productos

Actualmente la empresa oferta una variedad de productos, desde embutidos precocidos
y frescos hasta salazones y hamburguesas entre otros, clasificados en grupos de
embutidos (Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos
Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos, Salazones, Hamburguesas y Otros) los cuales
se describen en Anexo I: Productos de Embutidos El Rey. Los productos son
distribuidos tanto en la agencia de la empresa como a clientes externos que realizan

pedidos.

1.6.4. Maquinaria y Equipo

Embutidos El Rey utiliza una variedad de maquinaria y equipos especializados para el
proceso de produccion de embutidos, incluyendo picadoras, cutter, mezcladoras,

embutidora, hornos ahumadores, envasadoras al vacio y entre otros.

Cada maquina esta disefiada para optimizar las etapas de produccion y garantizar la

eficiencia y calidad del producto final. Una lista detallada de la maquinaria y equipo
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utilizado, junto con sus especificaciones técnicas, se encuentra en Anexos 2:

Magquinaria y Equipo.
1.6.5. Instrumentos y Herramientas

Para asegurar la precision en la produccion, Embutidos El Rey emplea diversos
instrumentos y herramientas como balanzas para pesaje, termdmetros para controlar la
temperatura, cuchillos para el corte y entre otros. Estos instrumentos son esenciales
para cumplir con los estandares de calidad e inocuidad alimentaria. La descripcion
completa de los instrumentos y herramientas utilizados, junto con sus caracteristicas,

se encuentra en los Anexos 3. Instrumentos y Herramientas.

1.6.6. Materia Prima e insumos

Las principales materias primas utilizadas por “Embutidos El Rey" incluyen carne de
cerdo, res, llama y pollo, asi como grasa d cerdo, especias, aditivos, tripas naturales o
artificiales, agua y hielo. También se utilizan condimentos naturales, conservantes,

verduras, harina y soluciones de curado dependiendo del producto.

1.6.7. Proceso Productivo

Embutidos El Rey ofrece una amplia variedad de productos, clasificados en diferentes
grupos de embutidos. Sin embargo, en este proyecto nos enfocamos especificamente
en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados. Los procesos productivos de los
demas grupos, como los embutidos precocidos, crudos, salazones y entre otros, se

encuentran descritos en los Anexos 4: Descripcion del Proceso Productivo.

A continuacidn, se presenta la descripcion del proceso productivo del Grupo de

Embutidos Precocidos y Ahumados:
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¢ Proceso de elaboracion del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Recepcion de la materia prima:

La materia prima se recepciona y se somete a un control de calidad mediante la
verificacion visual, evaluacion del olor y comprobacion de las condiciones
adecuadas para su uso. Para la elaboracion de Embutidos Precocido y

Ahumados las materias primas principales son:

o Carne de res o Cuero de cerdo

o Carne de cerdo o Carne de pollo

o Tocino o Carne de llama
Pesado:

Se realizan dos pesajes de la materia prima, el pesaje total al ingreso del proceso
y un pesaje parcial de carne y huesos después del acondicionamiento, con el fin
de obtener datos y calcular el rendimiento del proceso.

Acondicionamiento:

En las piezas de res, cerdo, llama y pollo se efectia la separacion de los huesos
y de la aponeurosis de la carne; en el caso del cuero de cerdo, se procede a
lonjear con el fin de extraer la mayor cantidad de tocino posible, dado que en
esas condiciones es recibido por la empresa.

Molienda:

La molienda de las carnes, el tocino y el cuero se lleva a cabo en la moledora
de carne, utilizando el nimero de disco correspondiente segun el producto a
elaborar. En la siguiente tabla se detallan tanto los discos empleados como las

carnes especificas utilizadas en cada producto:
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Tabla 2

Uso de discos en la moledora para el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Nombre del Producto Numero de Disco para moler

Res  Cerdo Pollo Llama Tocino Cuero

Chorizo de Carne de Cerdo y Res 4 8 - - 6 4
Precocido y Ahumado

Chorizo de Pollo Precocido y - - 4 - 6 -
Ahumado

Chorizo Ahumado de Llama - - - 4 6 -
Salchichas Ahumadas 4 4 - - 6 -

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)

Dosificacion

Agregar porcentajes la carne, tocino y cuero de acuerdo a la formula de
producto y en base a esta dosificacion de las materias primas se pesa los
aditivos.

Mezclado

Para el mezclado se aplica un proceso descontinuo donde se agrega por etapas
las especias naturales, aditivos, agua y hielo, todo esto a una temperatura entre
4-10 °C.

Maduracion

Al tener las carnes picadas se procede a un pre mezclado de las mismas donde
se agrega hielo y agua y se procede a depositar la masa céarnica en recipientes
de pléstico para posteriormente ser llevado al refrigerador por el tiempo de 15-
20 horas a temperaturas entre (5-10) °C.

Embutido y atado

El embutido se realiza en tripas naturales donde las mismas pasan por un
tratamiento de limpieza y desinfeccion, se utiliza una embutidora automatica y
un atado manual tomando en cuenta el tamafo de la formacién de los chorizos

entre 8 a 10cm aproximadamente.
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e Ahumado
Para el ahumado se introduce los chorizos en varillas en un ahumador por un
tiempo determinado de 1-2 horas segtn el producto a una temperatura de 30-
50°C.

e Escaldado
El proceso de escaldado se realiza depositando los chorizos en ollas con
abundante agua a una temperatura de 70-75 °C por un tiempo determinado
segun el producto a elaborar, luego se procede a retirar el chorizo de la olla para
su posterior oreado.

e Secado
Los chorizos se colocan en la cabina para enfriarlos gradualmente hasta
temperatura ambiente antes de pasar a la camara de frio.

e Enfriado
En la etapa del enfriado se procede a colocar los chorizos en las camaras de frio
por tiempo de 16 a 20 horas para su posterior envasado.

e Envasado
Para el envasado se procede a cortar los hilos de amarre de manera que los
chorizo se amolden en el envase para esto se utiliza bolsas de polietileno luego
se procede a un sellado al vacio para su mejor conservacion.

e Almacenamiento
Para el almacenamiento del chorizo precocido se realiza en refrigeradores con

temperaturas de 5 a 8 °C aproximadamente para su posterior venta.

1.6.8. Diagrama de Flujo del Proceso

El diagrama de flujo del proceso es una herramienta visual que permite comprender de
manera clara y ordenada las distintas etapas del proceso productivo. En este caso nos
enfocamos especificamente en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados. Los
diagramas de flujo de los procesos de los otros grupos, como los embutidos precocidos,
crudos, salazones y entre otros, se encuentran descritos en los Anexos 5: Diagrama de

Flujo del Proceso.
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A continuacion, se presenta el diagrama de flujo del proceso productivo del Grupo de

Embutidos Precocidos y Ahumados.

% Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Figura §
Diagrama de flujo del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados
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Almacenamiento
(T: 0-5 °C)

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)



1.6.9. Lay out

Figura 6

Lay Out de la Empresa Embutidos El Rey
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2.1. Marco Teorico

El marco tedrico de este proyecto se basa en la pirdmide de inocuidad alimentaria, un
modelo jerarquico que organiza los sistemas de control para garantizar la seguridad de
los alimentos desde niveles basicos hasta avanzados. Este modelo, aplicado en teorias
como el sistema HACCP y la gestion de inocuidad, se fundamenta en principios del
Codex Alimentarius (FAO/OMS, 2020) y ISO 22000:2018 (ISO, 2018), donde las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) forman la base, seguidas de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), Procedimientos Higiénico-
Sanitarios (PHS), Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en un
nivel intermedio, y ISO 22000 en la cuspide para una gestion integrada.
Figura 7
Piramide de Inocuidad Alimentaria

InsoUIas

Sistema de
Analisis de
Peligros y Puntos
Criticos de Control

Procedimiento
Operacional
Estandarizado de
Saneamiento

Buenas Practicas
de Manufactura

Capacitacion del
Capacitacion - Producto personal -

Identificacion de

productos

Fuente: (Alvaro Silvia Sanchez-MSc in Logistics Management

,2024)

o Base: Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Nivel fundacional enfocado
en practicas generales de higiene y control para prevenir contaminaciones
basicas (FAO/OMS, 2020). Se aplica en pymes carnicas para mantener entornos

sanitarios (Sofos, 2014).
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POES: Nivel intermedio que estandariza la limpieza y desinfeccion, como
prerrequisito para sistemas avanzados (ISO, 2018). En experiencias
latinoamericanas, reduce bacterias en superficies en un 45% (Carrillo et al.,
2019).

PHS (Procedimientos Higiénico-Sanitarios): Se centra en controles
higiénicos especificos, complementando POES para mantener entornos
sanitarios (FAO/OMS, 2020). Aplicado en mataderos para prevenir
contaminaciones cruzadas (UNA, 2019).

HACCP: Nivel superior para identificar y controlar puntos criticos de riesgo,
basado en analisis preventivo (FAO/OMS, 1997). En pymes cérnicas, reduce
riesgos microbiologicos en un 50% (Sofos, 2014).

ISO 22000: Integra todos los niveles en un sistema de gestion certificable,
enfatizando la mejora continua (ISO, 2018). En Ecuador, PROJASA redujo
rechazos por contaminacion en un 40% mediante su aplicacion (Espinoza,

2022).

Este modelo, aplicado en casos como Fideos Kok S.A. en Argentina (SENASA, 2016),

sustenta la necesidad de fortalecer BPM y POES en pymes para avanzar hacia HACCP

e ISO 22000, alineandose con el proyecto de optimizacion en Embutidos El Rey.

2.2. Marco Conceptual

En esta seccion del proyecto se define los términos y conceptos clave que seran

utilizados a lo largo de la investigacion, con el fin de garantizar una correcta

comprension de los aspectos esenciales relacionados con la optimizacion de las BPM

y propuesta de POES en Embutidos El Rey, basados en definiciones estandarizadas.

BPM (Buenas Practicas de Manufactura): Conjunto de principios y normas
para garantizar la seguridad e higiene en la produccion alimentaria, con el fin

de prevenir riesgos sanitarios. (FAO/OMS, 2009).
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POES (Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento):
Procedimientos establecidos para asegurar la limpieza y sanitizaciéon adecuada
de las instalaciones y equipos durante la produccién de alimentos. (IBNORCA,
2013, Seccion 5.1).

PCC (Puntos Criticos de Control): Puntos dentro de un proceso donde el
control puede prevenir o eliminar riesgos para la seguridad alimentaria. (Codex
Alimentarius, 2003).

Riesgo: Probabilidad de que un peligro presente en los alimentos cause dafio a
la salud del consumidor, asociado a contaminantes bioldgicos, quimicos o
fisicos. (FAO/OMS, 2020).

Inocuidad Alimentaria: Garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se consuman segun su uso previsto, protegiendo la salud
publica. (FAO/OMS, 2009).

Fuentes de Contaminacion Fisica: Objetos extrafios, como metal, vidrio o
plasticos, que pueden contaminar los alimentos durante su produccion o
manipulacion. (FAO/OMS, 2020).

Fuentes de Contaminacion Quimica: Residuos de productos quimicos, como
plaguicidas o detergentes, que pueden estar presentes en los alimentos.
(IBNORCA, 2013, Seccion 5.1).

Fuentes de Contaminacion Bioldgica: Microorganismos patdégenos como
Salmonella, Listeria o E. coli, que pueden contaminar los alimentos. (Sofos,
2014).

Contaminacién Cruzada: Transferencia de contaminantes entre alimentos o
superficies, provocada por manipulacion inadecuada o falta de higiene.
(FAO/OMS, 2020).

Eficiencia Operativa: Capacidad de un proceso para producir bienes de
manera efectiva y con el menor uso de recursos posibles, manteniendo la

calidad del producto. (Lépez et al., 2018).
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Sostenibilidad: Uso responsable de los recursos naturales y la reduccion del

impacto ambiental en los procesos de produccion. (FAO, 2020).

Estos conceptos, sustentados en normativas y estudios, resaltan la necesidad de BPM

y POES para mitigar contaminaciones en la industria carnica.

2.3. Marco Metodoldgico o Técnico

El marco metodologico o técnico del proyecto proporciona las bases técnicas y

analiticas para disefiar e implementar BPM y POES en Embutidos El Rey, centrandose

en herramientas y criterios técnicos de aplicabilidad.

< Tecnologias Existentes y Principios Técnicos

Procesos Térmicos de Coccion: Etapa critica en chorizos precocidos para
destruir patdégenos, requiriendo control de tiempo y temperatura (70-75°C),
con registro obligatorio para cumplir BPM (FAO/OMS, 2020; SENASAG,
2003).

Limpieza y Desinfeccion Industrial: Utiliza detergentes alcalinos,
desinfectantes (amonios cuaternarios, cloro) y técnicas como enjuague y
cepillado, ejecutadas segin POES formales (IBNORCA, 2013; SENASAG,
2017).

Control de Parametros Ambientales: Regula humedad, temperatura y
ventilacion para prevenir proliferacion microbiana, esencial en areas de

produccion (IBNORCA, 2013, Seccion 4.1; FAO/OMS, 2020).

< Herramientas y Metodologias Aplicables al Proyecto

Checklists de Verificacion: Para evaluar cumplimiento de BPM y POES
(SENASAG, 2017).

Diagramas de Flujo de Proceso: Identifican puntos criticos de limpieza

(FAO/OMS, 2020).
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e Capacitaciones Estructuradas: Refuerzan habilidades del personal (RA

072/2017).

e Evaluacion Diagnéstica: Basada en NB 324:2013 y Resolucion 019/2003
(IBNORCA, 2013; SENASAG, 2003).

2.4. Marco Legal y Normativo

El diagnoéstico del estado actual de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la
ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) para
el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de “Embutidos El Rey” se fundamenta
en un marco legal y normativo que garantiza el cumplimiento de los requisitos
higiénico-sanitarios exigidos por el Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e
Inocuidad Alimentaria (SENASAG). Este marco incluye normativas bolivianas de
cumplimiento obligatorio, seleccionadas por su aplicabilidad al contexto de la empresa
y su sujeciéon a inspecciones sanitarias en Tarija. Las normativas se detallan a

continuacion:
< Normativas:
e Resolucion Administrativa N° 019/2003 (SENASAG):

o Descripcion: Esta resolucion establece los requisitos sanitarios minimos
para la autorizacion, registro y control de establecimientos alimentarios en
Bolivia, con el fin de asegurar que cumplan con las condiciones de higiene,
infraestructura y control de procesos necesarios para garantizar la
inocuidad alimentaria. Incluye requisitos sobre la manipulacion de
alimentos, limpieza y desinfeccion de equipos e instalaciones, y la

documentacién de trazabilidad (SENASAG, 2003).

o Relevancia: Es la base para las inspecciones de SENASAG en Tarija,
regulando aspectos criticos para la inocuidad de embutidos (SENASAG,

2003).
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¢ Resolucion Administrativa N° 072/2017 (SENASAG):

o Descripcion: Complementa la Resolucion N° 019/2003, proporcionando
guias ilustradas para facilitar la capacitacion en BPM y POES en pequenas
y medianas empresas (pymes). Destaca la importancia de la capacitacion
continua en higiene y la supervision efectiva para garantizar la seguridad
alimentaria, abordando especificamente las areas de coccion y limpieza de

equipos (SENASAG, 2017).

o Relevancia: Apoya la estandarizacion en practicas operativas esenciales,
facilitando la adaptacion de las pymes carnicas a las normativas nacionales

y mejorando la calidad e higiene en la producciéon de alimentos.

(SENASAG, 2017).
e Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (IBNORCA):

o Descripcion: La NB/NM 324:2013 regula las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y los requisitos de higiene en los establecimientos
dedicados a la produccion de alimentos en Bolivia. Define los estdndares
para la infraestructura, control de plagas, y manejo de materias primas,
ademas de establecer procedimientos de limpieza y desinfeccion. También
incluye especificaciones para el control de procesos productivos y la

trazabilidad de productos, esenciales para la seguridad alimentaria

(IBNORCA, 2013).

o Relevancia: Obligatoria, regula superficies, ventilacion y registros,

fiscalizados en la empresa (IBNORCA, 2013).

El marco legal y normativo proporciona una base solida para el diagnostico y

propuestas de mejora, asegurando el cumplimiento de SENASAG en Tarija.



CAPITULO III
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3.1. Objetivo del Diagnostico

El diagnostico del sistema de produccion del Grupo de Embutidos Precocidos y
Ahumados de Embutidos El Rey, ubicada en Tarija, Bolivia, tiene como objetivo
evaluar el cumplimiento de los requisitos higiénico-sanitarios establecidos en la
Resolucion Administrativa N° 019/2003 y la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 sobre
Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Esta evaluacion también se complementa
con los lineamientos de la Resoluciéon Administrativa N° 072/2017, que regula las
condiciones de inocuidad alimentaria.

El andlisis se centra en identificar brechas en los procesos actuales y en las condiciones
de infraestructura, equipos, y practicas de higiene, asi como en la falta de
procedimientos operativos estandarizados (POES). Ademas, se revisa la pertinencia,
claridad, aplicabilidad y actualizacion de los manuales y procedimientos que guian la
operacion.

El diagnéstico tiene como fin proponer acciones correctivas que mejoren la calidad y
seguridad de los productos, y asegurar el cumplimiento normativo, facilitando la
aprobacion en las fiscalizaciones de SENASAG bajo RA 019/2003. Ademas, se dara
especial atencion a la jerarquizacion de los riesgos identificados en las distintas areas

de la planta.

3.2. Descripcion del Sistema de Produccion de Grupo de Embutidos Precocidos y

Ahumado

El sistema de produccién de Embutidos El Rey se enfoca en la elaboracion artesanal
de embutidos, con especial atencion al Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados.

A continuacion, se detallan los aspectos clave de este proceso productivo.



3.2.1. Caracterizacion del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Tabla 3

Caracterizacion del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Producto

Chorizo de
Carne de
Cerdo y Res
Precocido y
Ahumado

Chorizo de
Pollo
Precocido y
Ahumado

Chorizo
Precocido de
Carne de
Llama

Salchichas
Ahumadas

Materias
Primas

Carne de
cerdo
Carne de
res
Tocino
Especias
Aditivos
Agua
Hielo

Carne de
pollo
Tocino
Especias
Aditivos
Agua
Hielo

Carne de
llama
Tocino
Especias
Aditivos
Agua
Hielo
Carne de
res
Carne de
cerdo
Tocino

Tripa

Gruesa,
natural,
lavada
asépticamente

Gruesa,
natural,
lavada
asépticamente

Gruesa,
natural,
lavada
asépticamente

Delgada,
natural,
lavada
asépticamente

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Embutido Escaldado

(Tamario)
8-10 cm

8-10 cm

8-10 cm

8-10 cm

60 min
a 70-75°C

60 min a
70-75°C

60 min a
70-75°C

60 min a
70 °C

Ahumado
(Tiempo)

90 min
en camara

120 min
en camara

120 min
en camara

75 min en
camara
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Envasado

500 g,
bolsas de
polietileno
al vacio

500 g,
bolsas de
polietileno
al vacio

500 g,
bolsas de
polietileno
al vacio

500gy1l
Kg, bolsas
de
polietileno
al vacio



3.2.2. Equipos, Instrumentos y herramientas del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Tabla 4

Equipos del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Equipos
Balanza de piso

Cortadora
Afiladora

Picadora 1

Cutter
Mezcladora 1

Mezcladora 2
Embutidora
Compresora

Hornos ahumadores
Hornallas

Envasadora al vacio

Fechadora
Freezers

Uso Compartido entre Grupos de Embutidos

Compartidos entre todos los productos
Compartidos entre todos los productos
Compartidos entre todos los productos

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos,
Hamburguesas y Chorizo Tipo Espaiol

Salchichas y Jamén Cocido

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos,
Hamburguesas, Chorizo Tipo Espafiol y Jamoén Cocido

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos,
Hamburguesas, Chorizo Tipo Espafiol y Jamon Cocido

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos,
Chorizo Tipo Espafiol y Jamoén Cocido

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos, Grupo de Embutidos Crudos,
Chorizo Tipo Espafiol, Jamon Cocido

Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados
Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados y Grupo de Embutidos Precocidos
Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, Grupo de Embutidos Precocidos y Grupo de Embutidos Crudos

Compartidos entre todos los productos
Compartidos entre todos los productos

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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Tabla 5

Instrumentos utilizados en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Instrumento Uso Compartido entre Productos
Balanza Clever (1,2 y 3)

Termometro e Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados
e Grupo de Embutidos Precocidos
e Jamoén Cocido

Termometro digital e Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados
e Grupo de Embutidos Precocidos
e Jamoén Cocido

Compartidos entre todos los productos

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)
Tabla 6

Herramientas utilizadas en el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Herramienta Uso Compartido entre Productos
Cuchillos y tijeras e Compartidos entre todos los productos
Afiladores e Compartidos entre todos los productos
Tablas de madera e Compartidos entre todos los productos
Ollas e Grupo de Embutidos Precocidos y

Ahumados
e Grupo de Embutidos Precocidos
Recipientes e Compartidos entre todos los productos
Ganchos de acero e Compartidos entre todos los productos
inoxidable

Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)

Las descripciones de estos Equipos, Instrumentos y herramientas del Grupo de
Embutidos Precocidos y Ahumados se encuentren en Anexo 2: Maquinaria y Equipo 'y

Anexo 3: Instrumentos y Herramientas.
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3.2.3. Flujo de Trabajo, Distribucion y Actores Involucrados

Tabla 7
Diagrama de flujo del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados

Proceso Tareas/Activid Producto Materia Puesto de Equipo,
ades Prima e Trabajo instrumento y
Insumo herramienta
Inspeccion e Chorizo de Carne de Carne de Responsab e Ganchos de
visual (color y Cerdo y Res Precocido = cerdo y le de acero
textura) y y Ahumado Carne de produccion
analisis ° Chorizo Precocido de @ res yCahdad
l sensorial (olor). Carne de Res “El
Choripanero”
Recepcién de e Chorizo Precocido de
MP Carne de Res “El
Coctelero”
e Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
e  Chorizo Precocido de
Carne de Llama
Se realiza dos | e Chorizo de Carne de Operario
pesajes de la MP Cerdo y Res Precocido de e Balanza de
v antes y después y Ahumado Carne de procesos piso
del Chorizo Precocido de = cerdo,
(R acondicionamie Came de Res “El | Carne de
nto para calcular Choripanero” res, Tocino
el rendimiento. Chorizo Precocido de @y Cuero
En las piezas de Carne de Res “El Operario Cortadora
v carne se realiza Coctelero” de Afiladora
la separacion de Chorizo de Pollo procesos Cuchillos
Acondicionamiento | | carne  hyesos, Precocido y Ahumado Tablas  de
aponeurosis, Chorizo Precocido de madera
tocino y cuero. Carne de Llama Recipientes
Se procede a Chorizo de Carne de Carne de Operario Recipientes
moler las carne, Cerdo y Res Precocido | res, carne de Picadora 1
tocino y cuero y Ahumado cerdo y  procesos
segun el tocino
producto a Chorizo Precocido de =Carne de
v elaborar Carne de Res “El res, carne
Molienda Choripanero” de cerdo,
Chorizo Precocido de tocino vy
Carne de Res “El cuero
Coctelero”
Chorizo de Pollo Carne de
@ Precocido y Ahumado  pollo y
tocino
Chorizo Precocido de =Carne de
Carne de Llama llama y

tocino



Proceso

Dosificacion

!

v

Mezclado

v

Embutido y
Atado

v

Tareas/Activid
ades
Se Agregar

porcentajes la
carne, tocino y
cuero de acuerdo
a la formula de
producto y en

base a esta
dosificacion de
las materias

primas se agrega
los aditivos.

Mezcla de 1la
masa dosificada
segin el
producto

El embutido se
realiza en tripas
naturales donde
las mismas
pasan por un
tratamiento  de
limpieza y
desinfeccion

anteriormente,

se procede a
embutir la masa
ya preparada

para  posterior
realizar el atado
segun el
producto.

Los chorizos se
colocan en
varillas  dentro

del ahumador a
50°C durante un
tiempo
especifico segin
el producto.

Producto

Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de

Carne de Res “El
Choripanero”
Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado

de Carne de Llama

Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”
Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama
Chorizo de Carne de

Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”
Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo

Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama

Chorizo de Carne de

Cerdo y Res Precocido
y Ahumado
Chorizo de Pollo

Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama

Materia Puesto de

Prima e Trabajo

Insumo

Carnes Operario

molidas, de

Tocino, procesos

Especias,

Aditivos,

Agua y

Hielo

Carnes Operario

molidas de

Tocino procesos

Especias

Aditivos

Agua

Hielo

Masa de | Operario

chorizo de

preparada. = Embutido
Operario
de
procesos
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Equipo,
instrumento y
herramienta

e Recipientes

Mezcladora

e Embutidora
Tijeras
e Recipientes

e Hornos
ahumadores

e Ganchos de
acero
inoxidable



Proceso

@

v

Escaldado

v

Control de
calidad

Envasado

Tareas/Activid
ades

El escaldado

consiste en
sumergir los
chorizos en agua
a 7075 °C
durante un
tiempo
determinado,
segun el
producto, y

luego se retiran
para su posterior
oreado.

Se realiza un

control de
calidad que
incluye
inspeccion
visual,
verificacion de
coccion y
temperatura

interna, control
de peso unitario
(si aplica) vy
evaluacion
sensorial (olor,
color, textura).
Para el envasado
se procede a
cortar los hilos
de amarre de
manera que los
chorizo se
amolden en el
envase para esto
se utiliza bolsas
de polietileno
luego se procede
a un sellado al
vacio para su
mejor
conservacion.

Producto

Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama
Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama

Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama

Puesto de
Trabajo

Operario
de
procesos

Responsab
le de
produccion
y Calidad

Operario
de
envasado

45

Equipo,
instrumento y
herramienta

e Hornallas

e Ollas

e  Termometr
o

e Balanza

e Recipientes

e Recipientes

e Tijeras
e Envasadora
al vacio

e Balanza
e Fechadora



Proceso

Almacenamiento

Tareas/Activid
ades

Para el
almacenamiento
del chorizo
precocido se
realiza en
refrigeradores
con

temperaturas de
5 a 8 °C
aproximadamen
te

Producto

Chorizo de Carne de
Cerdo y Res Precocido
y Ahumado

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Choripanero”

Chorizo Precocido de
Carne de Res “El
Coctelero”

Chorizo de Pollo
Precocido y Ahumado
Chorizo Precocido de
Carne de Llama

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Materia Puesto de
Prima e Trabajo
Insumo
Operario
de
envasado
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Equipo,
instrumento y
herramienta

o Freezer
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3.3. Evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en Embutidos el

Rey

3.3.1. Infraestructura

El diagnoéstico de la infraestructura de Embutidos El Rey, evalua el cumplimiento de
los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion Administrativa N° 019/2003,
base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e
Inocuidad Alimentaria (SENASAG), especificamente en los siguientes Articulos:

e Articulo 5. UBICACION DE LAS FABRICAS

e Articulo 6. (EXCLUSIVIDAD DEL LOCAL)

e Articulo 7. (VIAS DE ACCESO)

e Articulo 8. (PERIMETRO)

e Articulo 9. (ESTRUCTURA Y ACABADOS)

e Articulo 10. (PISOS)

e Articulo 11. (PUERTAS Y VENTANAS)

e Articulo 12. ILUMINACION)

e Articulo 13. (VENTILACION)

e Articulo 14. (SERVICIOS HIGIENICOS DEL PERSONAL)

e Articulo 15. (DISTRIBUCION DE LOS AMBIENTES)

e Articulo 30. (ASEO Y PRESENTACION DEL PERSONAL)
Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 4.1, 4.2, 5.1)
sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

La evaluacion identifica no conformidades en la estructura fisica, ventilacidn,
iluminacion, y distribuciéon de ambientes, que generan riesgos de contaminacion
cruzada y proliferacion de plagas, afectando la inocuidad de los chorizos precocidos.

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 8

Estado de cumplimiento de la Infraestructura segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 5

Articulo 6
Articulo 7

Articulo 8

Articulo 9

Articulo 10
Articulo 11
Articulo 12
Articulo 13
Articulo 14
Articulo 15

Articulo 30

Requisito

Ubicacion en sitios no insalubres, sin basurales,
pantanos, o zonas inundables

Local sin conexién directa con viviendas

Vias de acceso pavimentadas, en buen estado;
areas no pavimentadas con manto vegetal
Perimetro sin acumulacion de desperdicios,
escombros, maleza, 0 equipos en desuso

Paredes, pisos, y techos lisos, impermeables,
faciles de limpiar, sin grietas
Techos lisos, impermeables,
faciles de limpiar

Puertas y ventanas con superficies lisas, ajuste
hermético, mallas/rejillas anticorrosivas
Iluminacion minima: 540 lux (examen detallado),
220 lux (produccidn), 110 lux (otras zonas)
Ventilacion adecuada, sin condensacion; rejillas
anticorrosivas, filtros.

Servicios higiénicos diferenciados por sexo,
higiénicos.

Segregacion eficaz entre operaciones de alto y bajo
riesgo

Flujo unidireccional de sucio a limpio; sin
circulacién de personal/equipos sucios en areas
limpias

sin filtraciones,

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

C

NC

Observaciones

La fabrica esta ubicada en un area industrial sin registros de
condiciones insalubres (basurales, pantanos, inundaciones).

No hay conexion directa con viviendas ni actividades incompatibles
Las vias de acceso son pavimentadas; &reas no pavimentadas tienen
cobertura vegetal basica.

Presencia de desperdicios y maleza en el perimetro, sin control
documentado de limpieza (incumple NB/NM 324:2013, 4.1.3).
Pisos y paredes lisos, pero con desgaste visible; dificulta limpieza
(incumple NB/NM 324:2013, 4.1.3).

Techos con desgaste y posibles filtraciones en temporada de lluvias;
limpieza dificultada (incumple NB/NM 324:2013, 4.1.3).

Puertas y ventanas sin ajuste hermético (incumple NB/NM 324:2013,
4.1.3).

lluminacion insuficiente en areas de produccién (<220 lux) y examen
detallado (<540 lux); sin mediciones documentadas.
Ventilacion  limitada, con condensacion en
coccién/ahumado (incumple NB/NM 324:2013, 4.1.3).
Servicios higiénicos diferenciados, con materiales higienizables,
contiguos, pero sin conexion directa; equipamiento basico adecuado.
Mezcla de operaciones de alto riesgo, espacios compartidos sin
barreras fisicas (incumple NB/NM 324:2013, 7.2.1).

Flujo basico de sucio a limpio, pero sin procedimientos
documentados ni controles estrictos (incumple NB/NM 324:2013,
7.2.1).

areas de
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Riesgo

Bajo

Bajo
Bajo

Alto
Alto
Alto
Alto
Medio
Alto
Alto
Alto

Medio
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3.3.2. Manejo de Materias Primas

El diagnostico de las materias primas e insumos utilizados en la produccion de chorizos
precocidos de Embutidos El Rey, evaltia el cumplimiento de los requisitos sanitarios
establecidos en la Resolucion Administrativa N° 019/2003, base para la licencia
sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria
(SENASAG), especificamente en los siguientes Articulos:
e Articulo 19. ABASTECIMIENTO DE AGUA
e Articulo 25. DE LOS ALMACENES
e Articulo 41. CALIDAD SANITARIA DE LAS MATERIAS PRIMAS Y
ADITIVOS
e ALIMENTARIOS
e Articulo 42. DE LA CADUCIDAD DE LAS MATERIAS PRIMAS
e Articulo 46. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, ENVASES Y
DE PRODUCTOS TERMINADOS
e Articulo 49. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE LOS
PRODUCTOS
e PERECIBLES
e Articulo 50. IDENTIFICACION DE LOS LOTES
Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 7.1, 8.1, 8.2)
sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM). La evaluacion identifica no
conformidades en el abastecimiento de agua, verificacion de materias primas, control
de caducidad, y transporte, que generan riesgos de contaminacion y deterioro,
afectando la inocuidad de los productos y la aprobacién en fiscalizaciones de
SENASAG.

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 9

Estado de cumplimiento del Manejo de Materias Primas segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 19

Articulo 25

Articulo 41

Articulo 42

Articulo 46

Articulo 49

Articulo 50

Requisito

Uso exclusivo de agua potable (cumple
requisitos fisicoquimicos y bacteriolégicos)
Almacenes disefiados para mantenimiento,
limpieza, evitar plagas, y reducir deterioro
de alimentos, ingredientes, y envases
Verificacion de materias primas al ingreso,
clasificacion por lotes, registros de control,
almacenamiento ordenado

Prohibicion de materias primas vencidas o
con  deterioro,  descomposicion, 0
adulteracion

Transporte de materias primas en vehiculos
con superficies higienizables; separacion de
productos alimenticios y no alimenticios
Almacenamiento de perecibles con
circulacién de aire frio; distancias minimas:
0.10 m (piso), 0.15 m (paredes), 0.50 m
(techo)

Transporte en condiciones que eviten
contaminacién; sin productos quimicos;
separacion efectiva entre alimentos y no
alimentos

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

NC

X

Observaciones

Uso de agua de red pulblica, pero sin analisis
documentados de calidad fisicoquimica/bacterioldgica.

Almacenes con disefio basico para carnes, especias, y
envases; camaras a 0-4°C para perecibles; sin evidencia
de plagas, pero limpieza no documentada.

Inspeccidn visual empirica de carnes, tocino, cuero, y
tripas; sin clasificacion por lotes ni registros de ingreso
(incumple NB/NM 324:2013, 7.1.1, 8.2).

Ausencia de control sistemético de fechas de caducidad
o deterioro en carnes, tocino, especias; inspeccion visual
insuficiente (incumple NB/NM 324:2013, 7.1.1).
Vehiculos con superficies de acero inoxidable, sin
transporte simultaneo de productos no alimenticios;
limpieza bésica pero no documentada.

Céamaras a 0-4°C con distancias minimas respetadas
para carnes y tocino; circulacion de aire adecuada, pero
sin registros de temperatura (cumple NB/NM 324:2013,
8.2).

Transporte en vehiculos sin limpieza/desinfeccion
documentada; riesgo de contacto con detergentes o
residuos en carga/descarga (incumple NB/NM
324:2013, 8.1).
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Riesgo

Alto

Bajo

Alto

Alto

Bajo

Bajo

Alto
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3.3.3. Procesos

El diagnéstico de los procesos productivos de la empresa Embutidos El Rey, evalua el
cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion Administrativa
N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad
Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG), especificamente en los Articulos:

e Articulo 18. EQUIPO DE CONTROL

e Articulo 24. FLUJO DE PROCESO

e Articulo 27. SISTEMAS DE CONTROL DE PROCESO

e Articulo 28. CUIDADOS EN LA SALA DE ELABORACION

e Articulo 40. VISITANTES

e Articulo 44. ENVASADO
Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 7.2, 7.4, 7.5,
7.6, 7.8) sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM). La evaluacion identifica no
conformidades en el flujo de procesos y el control sanitario, que generan riesgos de
contaminacion cruzada y falta de trazabilidad, afectando la inocuidad de los productos
y la aprobacion en fiscalizaciones de SENASAG.

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 10

Estado de cumplimiento de Procesos segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 18

Articulo 24

Articulo 27

Articulo 28

Articulo 40

Articulo 44

Requisito
Cémaras y equipos de refrigeracion
disefiados para alcanzar temperaturas

adecuadas rapidamente; dispositivos de
medicion visibles, con registros

Flujo de procesos organizado para evitar
contaminacién cruzada; unidireccional de
sucio a limpio

Sistema de control sanitario con registros de
variables (temperatura, tiempo) y manual de
procesos

Prohibicion de actividades no relacionadas
(comer, fumar) en sala de elaboracion;
lavado frecuente de manos

Programa de control de plagas
documentado, con medidas preventivas y
correctivas

Materiales de envasado atoxicos, disefiados
para minimizar contaminacion, permitir
etiquetado

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

C

X

NC

Observaciones

Céamaras de enfriamiento a 0-4°C para almacenamiento
y post-produccién; termometros presentes, pero sin
calibracion documentada (cumple NB/NM 324:2013,
4.2.1).

Flujo béasico de sucio (molienda, mezclado) a limpio
(envasado), pero sin barreras fisicas ni procedimientos
documentados; equipos compartidos sin desinfeccion
adecuada (incumple NB/NM 324:2013, 7.2.1).
Ausencia de sistema de control documentado; registros
esporadicos de temperatura/tiempo; sin manual de
procesos (incumple NB/NM 324:2013, 7.8).

No se realizan actividades no relacionadas en la sala;
lavado de manos basico, pero sin procedimientos
documentados (cumple NB/NM 324:2013, 7.4.2).
Control de plagas bésico (fumigacion periddica), pero
sin documentacién formal ni plan preventivo (cumple
NB/NM 324:2013, 7.4.2).

Bolsas de polietileno atdxicas para envasado al vacio;
disefio adecuado, pero inspeccion de envases no
documentada (cumple NB/NM 324:2013, 7.5.3).
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Riesgo

Bajo

Alto

Alto

Bajo

Bajo

Bajo
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3.3.4. Maquinaria, equipos y utensilios

El diagnostico de la maquinaria, equipos y utensilios utilizados en la produccion de
chorizos precocidos de Embutidos El Rey, ubicada en Tarija, Bolivia, evalua el
cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion Administrativa
N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad
Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG), especificamente en los Articulos:
e Articulo 16. EQUIPOS Y UTENSILIO
e Articulo 17. DISENO HIGIENICO DEL EQUIPO, HERRAMIENTAS Y

UTENSILIOS
e Articulo 26. INSTALACIONES Y EQUIPOS ACCESORIOS O
COMPLEMENTARIOS

Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 4.2, 5.1, 7.2)
sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 11
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Estado de cumplimiento de Maquinaria, equipos y utensilios segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 16

Articulo 17

Articulo 26

Requisito

Equipos y utensilios
de materiales no
absorbentes,
resistentes a
corrosion, faciles de
limpiar/desinfectar;
sin transmision de
sustancias toxicas
Mantenimiento de
equipos/utensilios
en buen estado;
limpieza/desinfecci
ones frecuentes con
procedimientos
documentados
Equipos
complementarios
(susceptibles de
contaminacién) en
ambientes
separados de areas
de produccién

C

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

NC

X

Observaciones

Molino, embutidora, mesas de
acero inoxidable, pero utensilios
(recipientes, tablas) compartidos

entre productos sin disefio
especifico para evitar
contaminacion cruzada

(incumple NB/NM 324:2013,
4.2.1).

Limpieza empirica de
equipos/utensilios sin
procedimientos documentados;
ausencia de programa de
mantenimiento ni desinfeccion
sistematica (incumple NB/NM
324:2013, 5.1).

Productos de limpieza vy
lubricantes almacenados en areas
separadas de la sala de
produccion, sin contacto directo
con alimentos.

Riesgo

Alto

Alto

Bajo
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3.3.5. Personal

El diagnodstico del personal involucrado en la produccion de chorizos precocidos de
Embutidos El Rey, evalua el cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en
la Resolucion Administrativa N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio
Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG),
especificamente en los Articulos:

e Articulo 29. ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL

e Articulo 30. ASEO Y PRESENTACION DEL PERSONAL

e Articulo 31. ROPA DE TRABAJO

e Articulo 32. HABITOS DEL PERSONA

e Articulo 33. PERSONAL DE LIMPIEZA

e Articulo 34. EDUCACIONY CAPACITACION

e Articulo 35. ENCARGADO DEL PROCESO
Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 7.3, 7.6) sobre
Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 12
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Estado de cumplimiento de Maquinaria, equipos y utensilios segun la RA 019/2003

Articulo Requisito C
(RA
019/2003)
Articulo 29 | Supervisores X
garantizan inocuidad,
evitando

contaminacioén

durante manipulacion
Articulo 30 = Flujo unidireccional X

de sucio a limpio;

personal/equipos  de

areas  sucias  no

circulan en areas

limpias sin
limpieza/desinfeccion
Articulo 31 ' Ropa protectora X

adecuada (limpia,
color claro, sin objetos
personales);

prohibicion de ropa de

calle
Articulo 32 | Personal libre de | X
enfermedades

infectocontagiosas

Articulo 33 | Personal de limpieza X
cumple disposiciones
de higiene y
vestimenta (puede ser
de diferente color)
Articulo 34 ' Instruccion adecuada X
y continua en higiene
de alimentos y BPM

Articulo 35  Encargado del X
proceso con
formacion en higiene,
ciencias o tecnologia
de alimentos

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

NC

Observaciones

Supervisor presente, pero
supervision deficiente por falta de
procedimientos claros;

capacitacion béasica no actualizada
(cumple NB/NM 324:2013, 7.6).
Flujo basico de sucio (molienda) a
limpio (envasado), pero sin
procedimientos  documentados;
personal usa equipos compartidos
con limpieza basica (cumple
NB/NM 324:2013, 7.2.1).

Personal usa ropa protectora
(batas blancas, botas, cofia); ropa
de calle almacenada
separadamente (cumple NB/NM
324:2013, 7.3.1).

No se reportan enfermedades
visibles ni heridas; controles
basicos de salud, pero sin registros
formales (cumple NB/NM
324:2013, 7.3.2).

Personal de limpieza usa batas de
color diferente, cumple higiene
basica; sin procedimientos
documentados  de  limpieza
(cumple NB/NM 324:2013, 5.1).

Capacitacion inicial en higiene y
BPM, pero no actualizada; sin
plan  continio  documentado
(cumple NB/NM 324:2013, 7.3).

Encargado con formacién bésica
en tecnologia de alimentos, pero
supervision técnica limitada por
falta de actualizacion (cumple
NB/NM 324:2013, 7.6).

Riesgo

Bajo

Medio

Bajo

Bajo

Bajo

Medio

Medio
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3.3.6. Producto Terminado

El diagnostico del producto terminado de la empresa Embutidos El Rey, el

cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion Administrativa

N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad

Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG), especificamente en los Articulos:

Articulo 25. DE LOS ALMACENES

Articulo 27. SISTEMAS DE CONTROL DE PROCESO

Articulo 45. ETIQUETADO

Articulo 46. ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, ENVASES Y
DE PRODUCTOS TERMINADOS

Articulo 47. ALMACENAMIENTO DE LOS PRODUCTOS PERECIBLES
Articulo 48. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE LOS
PRODUCTOS NO PERECIBLES

Articulo 49. CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE LOS
PRODUCTOS PERECIBLES

Articulo 50. IDENTIFICACION DE LOS LOTES

Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 7.5, 8.1, 8.2)

sobre Buenas Préicticas de Manufactura (BPM). La evaluacion identifica no

conformidades en el transporte de productos terminados, ademas de limitaciones en

registros de control, que generan riesgos de contaminacion cruzada y afectan la

inocuidad y la fiscalizacion de SENASAG.

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:



Tabla 13

Estado de cumplimiento del Producto Terminado segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 25

Articulo 27

Articulo 45

Articulo 46

Articulo 47

Articulo 48

Articulo 49

Articulo 50

Requisito

Almacenes  disefiados  para
mantenimiento, limpieza, evitar
plagas y reducir deterioro
Sistema de control sanitario con
registros de variables y manual
de procesos
Almacenamiento
refrigerados,
congelados)
Transporte en vehiculos con
superficies higienizables

(<7.2°C
<-18°C

Almacenamiento refrigerado a
<7.2°C

Almacenamiento perecible en
tarimas/estantes (>0.10 m piso,
>0.60 m techo)

Almacenamiento perecible con
circulacion de aire; distancias
minimas (0.10 m piso, 0.15 m
paredes, 0.50 m techo)
Transporte en condiciones que
eviten contaminacion

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

C

X

NC

Observaciones

Almacenes con disefio béasico para productos terminados
(envasados al vacio); camaras a 0-4°C; sin evidencia de plagas,
pero limpieza no documentada (cumple NB/NM 324:2013, 8.1).
Sistema de control bésico (temperatura de almacenamiento a
<7.2°C); registros esporadicos, sin manual de procesos formal
(cumple NB/NM 324:2013, 8.2).

Chorizos almacenados a <7.2°C en céamaras refrigeradas;
separacion basica de areas limpias/sucias, pero sin procedimientos
documentados (cumple NB/NM 324:2013, 7.5.3).

Vehiculos con superficies de acero inoxidable, pero sin
limpieza/desinfeccion documentada; riesgo de contacto con
productos no alimenticios (incumple NB/NM 324:2013, 8.1).
Camaras a 0-4°C para chorizos; separacion basica de areas, sin
registros formales (cumple NB/NM 324:2013, 7.5.3).

Chorizos envasados en tarimas a >0.10 m del piso y >0.60 m del
techo; espacio para circulacion, pero sin control documentado de
plagas (cumple NB/NM 324:2013, 8.1).

Camaras con distancias minimas respetadas (0.10 m piso, 0.15 m
paredes, 0.50 m techo); circulacion de aire adecuada, pero sin
registros de temperatura (parcialmente incumple NB/NM
324:2013, 8.2).

Transporte sin limpieza/desinfeccion documentada; riesgo de
contacto en carga/descarga (incumple NB/NM 324:2013, 8.1).
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Riesgo

Bajo

Medio

Bajo

Alto

Bajo

Bajo

Bajo

Alto



3.3.7. Servicios
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El diagnostico de los servicios (agua potable y drenaje) en la produccion, evalta el

cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion Administrativa

N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de Sanidad

Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG), especificamente en los Articulos:
e Articulo 19. ABASTECIMIENTO DE AGUA

e Articulo 36. VESTUARIO PARA EL PERSONAL

e Articulo 37. FACILIDADES PARA EL LAVADO Y DESINFECCION DE

MANOS

Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 4.1.3, 5.1)

sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:

Tabla 14

Estado de cumplimiento de Servicios segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 19

Articulo 36

Articulo 37

Requisito

Uso exclusivo de agua
potable (cumple
requisitos fisicoquimicos
y bacteriolégicos);
almacenamiento
protegido, sin
conexiones cruzadas
Agua potable en
cantidad suficiente para
procesos, limpieza, y
desinfeccion;
instalaciones higiénicas
para lavado de manos
Sistema de drenaje con
pendiente adecuada,
trampas de grasa, sin
contaminacion;
descargas segun
normativa municipal

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

C

X

NC

Observaciones

Agua de red publica utilizada;
tanques protegidos, pero con
andlisis documentados  de
calidad
fisicoquimica/bacteriolégica
(cumple NB/NM 324:2013,
4.1.3).

Agua disponible; instalaciones
béasicas (lavamanos), pero sin
procedimientos documentados
(cumple NB/NM 324:2013,
5.1).

Drenaje con trampas de grasa y
pendiente adecuada; cumple
normativa municipal, pero sin
registros de mantenimiento
(cumple NB/NM 324:2013,
5.1).

Riesgo

Bajo

Bajo

Bajo.



3.3.8. Manejo de Desechos
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El diagnéstico del manejo de desechos en la produccion de chorizos precocidos de

Embutidos El Rey, evalua el cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en

la Resolucion Administrativa N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del

SENASAG, especificamente en los Articulos:
e Articulo 21. EVACUACION DE EFLUENTES
e Articulo 22. RECOLECCION Y ELIMINACION DE RESIDUOS SOLIDOS

Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 5.1, 7.2.1)

sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:

Tabla 15

Estado de cumplimiento del Manejo de Desechos segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 21

Articulo 22

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple

Requisito
Prohibicion de
acumulacién de
desechos

organicos/inorganicos
en areas de produccion;
disposicion en
recipientes con tapas
Retiro frecuente de
desechos; recipientes
adecuados, separados
de areas de
manipulacién

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

3.3.9. Control de Plagas

C

X

NC

Observaciones

Desechos organicos (restos de
carne, tocino) e inorganicos
(envases) en recipientes con
tapas, separados de éareas de
produccidn; sin procedimientos
documentados (cumple
NB/NM 324:2013, 5.1).

Retiro diario de desechos;
recipientes ubicados fuera de
areas de produccion, pero sin
registros de frecuencia ni
procedimientos (cumple
NB/NM 324:2013, 5.1).

Riesgo

Bajo

Bajo.

El diagnostico del control de plagas en la produccion de chorizos precocidos de

Embutidos El Rey, evalua el cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en

la Resoluciéon Administrativa N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio

Nacional

de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAG),
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especificamente en el Articulo 39. (CONTROL DE PLAGAS Y DE ACCESO DE
ANIMALES), complementado por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones
4.1.3,5.1, 7.2.1) sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:

Tabla 16

Estado de cumplimiento del Control de Plagas segun la RA 019/2003

Articulo (RA Requisito C NC Observaciones Riesgo
019/2003)
Articulo 39 Programa de control de X | Fumigacion esporadica sin @ Alto
plagas documentado; programa documentado;
medidas preventivas mallas corroidas o ausentes
(mallas, trampas) vy en ventanas; sin registros de
correctivas (fumigacion); medidas
productos quimicos preventivas/correctivas
autorizados, aplicados por (incumple NB/NM 324:2013,
personal capacitado 4.1.3,5.1,7.2.1).

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

3.3.10. Transporte

El diagndstico del transporte de productos terminados de la empresa Embutidos El Rey,
evaltia el cumplimiento de los requisitos sanitarios establecidos en la Resolucion
Administrativa N° 019/2003, base para la licencia sanitaria del Servicio Nacional de
Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria (SENASAGQG), especificamente en los
Articulos:

e Articulo 51. CONDICIONES DE TRANSPORTE

e Articulo 53. CARGA, DISTRIBUCION DE ESTA Y DESCARGA
Complementados por la Norma Boliviana NB/NM 324:2013 (secciones 8.1, 8.2) sobre
Buenas Practicas de Manufactura (BPM). La evaluacion confirma el cumplimiento de
los requisitos de transporte, aunque se identifican limitaciones en la documentacion de

controles de temperatura, que representan riesgos residuales para la fiscalizacion de

SENASAG.



El estado de cumplimiento del articulo se representa en la siguiente tabla:

Tabla 17

Estado de cumplimiento de Transporte segun la RA 019/2003

Articulo (RA
019/2003)

Articulo 51

Articulo 53

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Requisito
Vehiculos con
superficies  lisas,
faciles de
limpiar/desinfectar;
separacion de
productos quimicos
y alimentos
Transporte en

condiciones  que
eviten  deterioro;
control de
temperatura
(£7.2°C
refrigerados)

C

X

NC

Observaciones

Vehiculos con superficies de acero
inoxidable; productos quimicos
(detergentes) separados; limpieza
bésica, pero sin registros (cumple
NB/NM 324:2013, 8.1).

Transporte a <7.2°C para chorizos;
sin deterioro evidente, pero sin
registros de temperatura (cumple
NB/NM 324:2013, 8.2).
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Riesgo

Bajo

Bajo
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3.4. Evaluacion del Manual Fisico de BPM

En este apartado, se realiza una evaluacion exhaustiva del Manual de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) de Embutidos El Rey, con el objetivo de analizar su contenido,
la implementacion efectiva de las BPM por parte del personal operativo, y las brechas
existentes con respecto a las normativas nacionales vigentes. Esta evaluacion es crucial
para identificar areas de mejora en la aplicacion de las BPM y su alineacion con los
requisitos establecidos en las normativas RA 019/2003, RA 072/2017 y NB 324:2013,
que regulan la inocuidad alimentaria y las condiciones de produccion en la industria

carnica.
3.4.1. Contenido del Manual Existente

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de Embutidos El Rey, fechado
el 9 de octubre de 2023, establece directrices generales para garantizar la inocuidad en
la produccion artesanal de alimentos, incluyendo los chorizos precocidos.

El manual, que abarca toda la cadena productiva de la empresa en Tarija, Bolivia,
incluye secciones sobre objeto, alcance, requisitos normativos, definiciones, BPM,
infraestructura, limpieza, equipos, personal, materias primas, y control de plagas. Sin
embargo, su contenido es limitado en detalle, carece de diagramas de flujo, guias
ilustradas, y procedimientos especificos, incumpliendo parcialmente los requisitos de
la Resolucion Administrativa N° 019/2003 (Articulos 16, 17, 18, 27, 29, 41), la
Resolucion Administrativa N° 072/2017 (Seccion de BPM), y la Norma Boliviana
NB/NM 324:2013 (secciones 4.2.1, 5.1, 7.6, 7.7, 7.8, 8.2).

A continuacion, se describen todos los puntos que aborda el manual, evaluando su

contenido y cumplimiento normativo en la siguiente tabla:



Tabla 18
Evaluacion del Contenido del Manual de BPM Existente

Punto Descripcién

Introduccién Presenta el objetivo del manual, definiendo las BPM como un sistema para asegurar la inocuidad y

cumplir con SENASAG (pagina 1).
1. Infraestructura

1.1 Ubicacion Define requisitos para la seleccion del sitio, evitando zonas insalubres (pagina 2).

1.2 Disefio y Construccién Especifica pisos, paredes, techos lisos, impermeables, sin grietas (paginas 2-3).

1.3 lluminacién

1.4 Ventilacién Requiere ventilacién adecuada, sin condensacion, con rejillas y flujo de aire controlado (pagina 4).

1.5 Servicios Higiénicos

2. Higiene del Personal

2.1 Requisitos de Vestimenta = Exige ducha diaria, bata blanca, cofia, mascarilla, guantes, botas antideslizantes (paginas 10-11).

2.2 Lavado de Manos Detalla procedimiento: agua, jabén, secado, frecuencia (pagina 19).

2.3 Salud del Personal

3. Limpieza y Desinfeccion

3.1 Equipos y Utensilios

3.2 Areas de Produccion

4, Control de Materias Primas

Prohibe personal con enfermedades contagiosas (pagina 25).

Define limpieza diaria de pisos, paredes, y zonas de trabajo (pagina 9).

4.1 Recepcién Exige verificacion de temperatura (1-10°C refrigerada, <0°C congelada), pH, organolépticos (pagina

13).
4.2 Almacenamiento Define condiciones de temperatura y separacién por lotes (pagina 14).
5. Procesos de Manufactura
5.1 Flujo de Trabajo

5.2 Coccién y Enfriamiento | Define temperaturas de coccion (70-75°C) y enfriamiento (1-10°C) (pégina 16).
6. Control de Plagas

Establece flujo unidireccional de sucio a limpio (pagina 15).

6.1 Prevencién Requiere mallas, mosquiteros, trampas fisicas (paginas 26-27).

6.2 Monitoreo Establece inspecciones regulares y registros (pagina 32).
6.3 Uso de Plaguicidas Define aplicacion segura con capacitacion (pagina 32).
7. Capacitacion y Supervision
7.1 Programas de
Capacitacion

7.2 Supervision

Exige formacion regular en BPM, microbiologia (paginas 10-11).

Detalla verificaciones diarias por supervisor (pagina 19).

8. Registro y Documentacion
8.1 Planillas Exige registros de limpieza, temperaturas, plagas (paginas 9, 14, 32).
8.2 Auditorias Internas Define revisiones periddicas del manual (pagina 33).

Nota: C = Cumple / NC = No Cumple
Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Establece niveles minimos: 540 lux (examen), 220 lux (produccién), 110 lux (otras zonas) (pagina 3).

Detalla bafios diferenciados, higienizables, sin conexion a sala de proceso (pagina 4).

Establece limpieza con productos especificos y desinfeccién documentada (paginas 8-9).

NC
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Observacion

Falta difusion formal del manual al personal para garantizar su entendimiento y aplicacion. (RA 019/2003, Articulo
1; NB/NM 324:2013, 4.1).

No se identifican zonas insalubres, pero falta documentacion que certifique la evaluacion del sitio. (RA 019/2003,
Articulo 5; NB/NM 324:2013, 4.1.1).

Faltan reparaciones para eliminar desgaste y grietas en pisos y paredes. (RA 019/2003, Articulos 9-10; NB/NM
324:2013, 4.1.3).
Falta instalacion de iluminacién adecuada para alcanzar los niveles requeridos. (RA 019/2003, Articulo 12; NB/NM
324:2013, 4.1.3).
Faltan sistemas de ventilacion mejorados y rejillas anticorrosivas funcionales. (RA 019/2003, Articulo 13; NB/NM
324:2013, 4.1.3).
Falta mantenimiento regular y suministro constante de insumos (jabdn, papel). (RA 019/2003, Articulo 14; NB/NM
324:2013, 4.1.3).

Falta suministro constante de equipos de proteccién y supervision estricta. (RA 019/2003, Articulo 29; NB/NM
324:2013, 7.6).

Falta capacitacion para seguir el procedimiento detallado y estaciones de lavado equipadas. (RA 019/2003, Articulo
29; NB/NM 324:2013, 7.6).

Falta un sistema de chequeos médicos periédicos documentados. (RA 019/2003, Articulo 29; NB/NM 324:2013, 7.6).

faltan productos aprobados y registros formales de limpieza. (RA 019/2003, Articulo 17; NB/NM 324:2013, 5.1).
Falta un protocolo escrito y supervisién para limpieza diaria. (RA 019/2003, Articulo 17; NB/NM 324:2013, 5.1).

Faltan termdmetros calibrados y registros de verificacion. (RA 019/2003, Articulo 41; NB/NM 324:2013, 8.2).
Falta etiquetada por lotes y monitoreo de temperaturas. (RA 019/2003, Articulo 41; NB/NM 324:2013, 8.2).

Faltan barreras fisicas para segregar areas de riesgo. (RA 019/2003, Articulo 30; NB/NM 324:2013, 4.1.2).
Faltan termdmetros y registros de control de temperaturas. (RA 019/2003, Articulo 41; NB/NM 324:2013, 8.2).

Faltan mallas y trampas en buen estado. (RA 019/2003, Articulo 18; NB/NM 324:2013, 7.7).

Faltan inspecciones programadas y registros documentados. (RA 019/2003, Articulo 18; NB/NM 324:2013, 7.7).
Falta capacitacion y registros de uso de plaguicidas. (RA 019/2003, Articulo 18; NB/NM 324:2013, 7.7).

Falta capacitacién actualizada y programada. (RA 019/2003, Articulo 29; NB/NM 324:2013, 7.6).

Faltan verificaciones regulares y registros de supervision. (RA 019/2003, Articulo 29; NB/NM 324:2013, 7.6).

Faltan planillas estandarizadas y registros consistentes. (RA 019/2003, Articulo 41; NB/NM 324:2013, 8.2).
Faltan auditorias programadas y reportes documentados. (RA 019/2003, Articulo 41; NB/NM 324:2013, 8.2).
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3.4.2. Evaluacion del Cumplimiento de las BPM en el Personal Operativo

Como parte de la evaluacion del cumplimento de las BPM, se realizaron entrevistas

con responsables de las areas de produccion y calidad, envasado, embutido y procesos

para conocer como aplican y conocen los procedimientos establecidos en el manual

fisico.

Tabla 19

Roles y Frecuencias del Personal Operativo

Area Responsable

Produccion Responsable de

y Calidad  Produccion y Calidad

Envasado @ Responsable de
Envasado

Embutido = Responsable de
Embutido

Procesos Responsable de

Procesos

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Rol Especifico

Supervision de la calidad
de los productos y
procesos

Coordinacion de la linea
de envasado y control de
higiene

Supervision de los
procesos de embutido y
control de higiene
Supervision de las etapas
de procesamiento y
temperatura

Frecuencia con la que
realiza las tareas

Diariamente
(Monitoreo constante
de la calidad)
Diariamente
(Supervision de
envases y limpieza)
Diariamente (Revision
de materiales y
limpieza)
Diariamente (Control
de temperatura y
proceso)

A continuacidn, se presentan en la tabla resumen, los resultados obtenidos de las

entrevistas al personal operativo:



Tabla 20
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Resultados de Encuestas sobre Cumplimiento del Manual de BPM por el personal

operativo.

Pregunta

1. Conocimiento del

Manual

2. Uso Diario/Higiene

3. Capacitacion en los
altimos 12 meses

4. Limpieza de Equipos

5. Registros de

Verificacion

6. Claridad para
Contaminacion/Residuos

7. Supervision Regular

8. Incumplimientos por

Capacitacion

9. Calificacidn (1-5)

10. Apoyo de Supervision

Produccion y
Calidad

Si,
completamente
Siempre

No

Si, con detalle

Siempre  (con

termémetro)

Si, ocasionales

(plagas)
Rara vez

(No
preguntado)

3

(cumplimiento)

Parcialmente
de acuerdo

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Envasado

No lo he
leido

Siempre (en
cada turno)

No

Siempre
(solo
limpieza
béasica)

No

Rara vez
(mensual)

A veces
(semanal)

Si, leve
1 (utilidad)

Totalmente
en
desacuerdo

Embutido

No Ilo he
leido

A veces (sin
guantes)

No

Siempre
(solo
limpieza
béasica)

Si,
minimamente

No lo he
leido

Nunca
Si, frecuentes

1
(supervision)
Totalmente
en
desacuerdo

Procesos

No lo he
leido
Siempre
(con
termometro)

No

Siempre
(solo
limpieza
béasica)

Si, con
detalle

No lo he
leido

Rara vez
Si, leves

1 (claridad)

Totalmente
en
desacuerdo

Las Encuestas sobre Cumplimiento del Manual de BPM por el personal operativo se

encuentra en Anexo 1: Encuestas Realizadas al Personal Operativo.
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¢ Evaluacion con los Criterios de Pertinencia, Claridad, Aplicabilidad y

Actualizacion

Las encuestas revelan que el cumplimiento del Manual de BPM fisico en Embutidos

El Rey es predominantemente empirico, con practicas basadas en conocimientos no

sistematizados en lugar de procedimientos estandarizados. A continuacion, se detallan

las principales brechas significativas en los criterios de pertinencia, claridad,

aplicabilidad y actualizacion de los procedimientos:

e Pertinencia: Este criterio evalua si los procedimientos descritos en el manual

son adecuados a las condiciones actuales de la planta, los procesos operativos

y los recursos disponibles.

(o]

Falta de conocimiento del manual: Solo el responsable de Produccion y
Calidad reporta conocer completamente el manual de BPM fisico, mientras
que los responsables de Envasado, Embutido y Procesos indican no haberlo
leido (Tabla 19, Pregunta 1). Esto representa una brecha significativa, ya
que el 75% del personal operativo no estd familiarizado con el manual, lo
que incumple RA 072/2017, que exige formacion documentada para todo el
personal operativo. Esto afecta la pertinencia del manual, ya que, al no ser
conocido, no se aplica adecuadamente en las areas criticas de la planta.

Practicas empiricas de higiene: Los operadores de Envasado, Procesos y
Embutido reportan practicas de higiene y control de temperaturas no
estandarizadas, lo que indica que las practicas operativas estan siendo
realizadas sin la guia del manual. Esto también afecta la pertinencia de los
procedimientos establecidos en el manual, ya que no se aplican

correctamente en las areas operativas.

e C(Claridad: Este criterio evalua si las instrucciones en el manual son claras,

comprensibles y faciles de seguir por el personal.

o

Limitaciones del manual en claridad y utilidad: El manual de BPM
presenta deficiencias en claridad, ya que los responsables de Envasado,
Embutido y Procesos lo califican con 1/5 en utilidad y claridad (Tabla 19,

Pregunta 9). Los operadores mencionaron que los procedimientos no son
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faciles de entender, lo que genera confusion y dificulta la implementacion
de las BPM de manera efectiva.

Falta de claridad sobre la gestion de residuos: En Produccion y Calidad,
se reportd que el manual no incluye procedimientos claros para la gestion
de residuos (Pregunta 7). Esto compromete la claridad de los
procedimientos, lo que impide a los operadores realizar las tareas

correctamente.

Aplicabilidad: Este criterio evaltia si los procedimientos establecidos en el

manual son viables y practicos en el entorno operativo de la planta.

O

Practicas de higiene no aplicadas correctamente: Los responsables de
Envasado, Embutido y Procesos indicaron que, a pesar de realizar practicas
de higiene, estas no estan guiadas por el manual. Por ejemplo, el responsable
de Embutido indica "A veces (sin guantes)" (Tabla 19, Pregunta 2), lo que
representa un riesgo de contaminacion cruzada (RA 019/2003, Art. 29). Esto
muestra que los procedimientos no son completamente aplicables en el dia
a dia, ya que las practicas empiricas prevalecen por encima de los
procedimientos establecidos.

Falta de capacitacion continua: Ningin responsable ha recibido
capacitacion sobre el manual en los tltimos 12 meses (Tabla 19, Pregunta
3). Esto es una clara brecha de aplicabilidad, ya que la falta de formacion

hace que los procedimientos no se implementen de manera coherente.

Actualizacion: Este criterio evalia si el manual esta actualizado conforme a

las normativas vigentes y las mejores practicas del sector.

O

Desactualizacion del manual: La falta de capacitacion y la
desactualizacion del manual reflejan que los procedimientos no se han
ajustado a las ltimas normativas de SENASAG ni a las mejores practicas
del sector alimentario. Ningln responsable ha recibido capacitacion sobre
el manual en los ultimos 12 meses, lo que incumple RA 072/2017 y NB/NM
324:2013 (7.6).
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o Falta de procedimientos actualizados: En el area de Producciéon y
Calidad, los procedimientos descritos en el manual no incluyen nuevas
practicas necesarias para gestionar residuos correctamente, lo que indica
que el manual no se ha actualizado conforme a los avances en las
regulaciones o practicas recomendadas.

En el siguiente diagrama de Ishikawa se representan las causas principales que
contribuyen a la implementacion empirica del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en Embutidos El Rey. A través de este analisis, se identificaron

diversas deficiencias en los procesos operativos:
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Figura 8
Diagrama de Ishikawa de la Implementacion Empirica del Manual de BPM en
Embutidos El Rey

[ Medicion ] [ Materiales ] [ Métodos ]

Supervision de la Falta de guias Manual de BPM no utilizado de
calidad insuficiente especificas manera consistente
Ausencia de sistemas de Falta de procedimientos Précticas de higiene
retroalimentacion detallados sobre materiales improvisadas

Falta de medicion de Limitaciones del Falta de procedimientos
parametros criticos manual estandarizados ==
[Implementacmn
Empirica del
Condiciones del entorno de Equipos compartidos sin Falta de conocimiento Manual de BPM

trabajo inadecuadas desinfeccion adecuada

del manual

Falta de control sobre las
condiciones de trabajo

Ausencia de
capacitacion

Falta de protocolos de
limpieza de equipos

Inadecuada distribucion
de los espacios

Uso de practicas no documentadas

Falta de supervision
para la operacion de equipos

efectiva

[Medio ambiente ] { Maquinas ] [ Mano de obra ]

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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3.4.3. Brechas Frente a RA 019/2003, RA 072/2017y NB 324:2013

El anélisis de las brechas entre las disposiciones de las normativas RA 019/2003
(Articulos 5-15, 29-41), RA 072/2017 y NB/NM 324:2013 (secciones 4.1-8.2) y la
implementacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en Embutidos
El Rey identifica incumplimientos que afectan la inocuidad en la produccién de
chorizos precocidos. A continuacidon, se presentan las discrepancias observadas,

basadas en el estado de la infraestructura, procesos y registros.



Tabla 21

Brechas Frente a RA 019/2003, RA 072/2017y NB 324:2013

Categoria

Infraestructura

Higiene del
Personal

Limpiezay
Desinfeccion

Control de
Materias Primas

Procesos de
Manufactura
Control de
Plagas
Registroy
Documentacién

Requisito Normativo

Articulo 9 RA 019/2003: Pisos y paredes lisos,
impermeables, sin grietas (NB/NM 324:2013, 4.1.3).
Articulo 13 RA 019/2003: Ventilacion adecuada sin
condensacion (NB/NM 324:2013, 4.1.3).

Articulo 12 RA 019/2003: Iluminacién minima de
540 lux (examen), 220 lux (produccion) (NB/NM
324:2013, 4.1.3).

Articulo 29 RA 019/2003: Uso obligatorio de
vestimenta protectora (NB/NM 324:2013, 7.6).
Articulo 29 RA 019/2003: Lavado de manos con
procedimiento definido (NB/NM 324:2013, 7.6).
Articulo 17 RA 019/2003: Limpieza documentada de
equipos con productos especificos (NB/NM
324:2013, 5.1).

Articulo 41 RA 019/2003: Verificacion de
temperatura y organolépticos (NB/NM 324:2013,
8.2).

Articulo 30 RA 019/2003: Flujo unidireccional de
sucio a limpio (NB/NM 324:2013, 4.1.2).

Articulo 18 RA 019/2003: Prevencion con mallas y
trampas (NB/NM 324:2013, 7.7).

Articulo 41 RA 019/2003: Registros de limpieza,
temperaturas y plagas (NB/NM 324:2013, 8.2).

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Observacion en Embutidos El Rey

Pisos y paredes presentan desgastes
visibles, dificultando la limpieza.
Ventilacion limitada con condensacion
en cémaras de proceso Yy rejillas
corroidas.

lluminacion insuficiente (<220 lux en

produccion), sin mediciones
documentadas.
Uso irregular de guantes, sin

supervisién constante.

Lavado empirico sin seguir pasos
especificos ni estaciones equipadas.
Limpieza empirica con detergentes no
especificados, sin registros.

Inspeccién visual sin termémetro ni
registros de recepcién.

Flujo basico interrumpido por equipos
compartidos entre areas.

Mallas corroidas y ausencia de trampas
efectivas.

Registros  esporédicos
estandarizado.

sin  formato
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Brecha Identificada

Incumplimiento por falta de mantenimiento y
reparaciones estructurales.
Ausencia de sistemas de ventilacion eficientes y
mantenimiento preventivo.

Falta de instalacién adecuada y monitoreo de
niveles de luz.

Deficiencia en el suministro y control de equipos
de proteccion.

Ausencia de capacitacion y estaciones de lavado
adecuadas.

Falta de protocolos escritos y productos
aprobados por normativa.

Ausencia de instrumentos
trazabilidad documentada.

calibrados vy

Falta de segregacion fisica entre zonas de alto y
bajo riesgo.

Incumplimiento por falta de medidas preventivas
adecuadas.

Ausencia de sistema de trazabilidad y auditorias
internas.
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3.5. Identificacion Riesgos en Puntos Criticos

En este apartado, se identifican y analizan los puntos criticos y riesgos que afectan la
produccion de Embutidos El Rey, particularmente aquellos que comprometen la

inocuidad alimentaria y el cumplimiento de las normativas de BPM y POES.
A continuacion, se describe los riesgos de cada punto critico de produccion:

% Contaminacion Cruzada por Equipos Compartidos

La contaminacion cruzada por equipos compartidos se identifica como un punto critico
en la produccion del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de Embutidos El
Rey, derivado del uso de herramientas y maquinaria sin segregacion adecuada

Tabla 22

Puntos Criticos y Riesgos en Contaminacion Cruzada por Equipos Compartidos

Riesgos
Falta de limpieza
intermedia de
equipos entre lotes

Ausencia de barreras
fisicas entre areas de
trabajo

Falta de control en el
uso de utensilios

Desinfeccion
insuficiente de
superficies

Descripcion
Equipos de embutido y de
mezcla se usan de forma
continua  sin  desinfeccion
adecuada, lo que aumenta el
riesgo de contaminacion.
No existen barreras fisicas que
separen las zonas de trabajo
donde se procesan carnes
crudas de las areas de productos
terminados, lo que facilita la
contaminacioén cruzada.
Los utensilios como cuchillos,
espatulas y mesas de trabajo se
comparten entre diferentes
areas sin un control adecuado
de limpieza.
Las superficies de trabajo no se
desinfectan  adecuadamente,
especialmente en areas donde
se manipulan ingredientes
crudos.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Evidencia
La falta de desinfeccion entre
los lotes puede transferir
patégenos peligrosos
(Salmonella, Listeria).

El uso de areas compartidas
sin separacion de materiales
crudos y terminados aumenta
el riesgo de contaminacion.

En las entrevistas, el personal
indico que en algunos turnos
se comparten utensilios sin
seguir protocolos de limpieza
estricta.

En embutido y procesos, se
observO que no se estan
usando desinfectantes
aprobados para superficies, lo
que favorece la proliferacion
de patdgenos.
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% Ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

(POES)

La ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) en

Embutidos El Rey constituye un punto critico que compromete la higiene y la

inocuidad en la produccién, debido a la falta de protocolos estandarizados para la

limpieza y desinfeccion de superficies, equipos y areas de proceso.

Tabla 23

Puntos Criticos y Riesgos por Ausencia de POES

Riesgos
Falta de POES
documentados

Desinfeccion
inadecuada de
equipos

Uso de
productos de
limpieza no
aprobados

Falta de
capacitacion en
procedimientos
de limpieza

Registro
inconsistente de
limpieza

Descripcién
No existen procedimientos
escritos  para  limpiar vy

desinfectar las instalaciones y
equipos en cada area de
produccién.

Los equipos como embutidoras y
mezcladoras no se desinfectan
correctamente después de cada
uso, lo que aumenta el riesgo de
contaminacion.

En algunas é&reas se utilizan
productos de limpieza no
aprobados por las normativas
sanitarias, lo que aumenta el
riesgo de contaminacién
guimica.

No se han realizado capacitacion
formal sobre los procedimientos
de limpieza y desinfeccién para
el personal operativo.

Los registros de limpieza son
parciales o inexistentes, lo que
dificulta el monitoreo de las
précticas de higiene.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Evidencia
Observacién directa y entrevistas
indican que no se utilizan

procedimientos  estandarizados
para la limpieza de equipos y
superficies.

Inspeccion visual muestra que los
equipos no son desinfectados
adecuadamente entre lotes.

Entrevistas revelan que se usan
productos de limpieza no
registrados ni aprobados por las
autoridades sanitarias para la
desinfeccion.

Encuestas indican que el 85% del
personal no  ha  recibido
capacitacion sobre el manejo de
productos de limpieza y las normas
de desinfeccion.

Inspeccion de registros muestra
gue los controles de limpieza no se
registran de manera sistematica ni
uniforme en todas las areas.
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¢ Deficiencias en Registros y Supervision

Las deficiencias en registros y supervision son un punto critico que afecta la
trazabilidad, el control de procesos y el cumplimiento normativo en Embutidos El Rey,
comprometiendo la inocuidad en la produccion de chorizos precocidos.

Tabla 24

Puntos Criticos y Riesgos en Deficiencias en Registros y Supervision

Riesgos
Ausencia de
registros de

Descripcion
No se estan llevando registros
adecuados sobre la limpieza, el

Evidencia
Observacién  directa vy
entrevistas revelan que no se

limpieza, control de temperaturas y la registran las temperaturas
temperaturas presencia de plagas en areas de equipos y éareas, ni la
y plagas criticas. actividad de control de
plagas.
Supervision  La supervision de las actividades Encuestas y observaciones
esporadica de higiene 'y control de muestran que la supervision
por parte de temperatura se realiza de manera se realiza de forma
encargados inconsistente y esporadica por los = esporadica, afectando la
encargados. implementacion de
procedimientos
estandarizados.
Ausencia de No se realizan auditorias internas Registros de  auditoria
auditorias periédicas para evaluar la muestran que no se han
internas implementacion de las BPM y realizado auditorias internas
periodicas POES, lo que impide detectar en los ultimos 6 meses, lo

fallos operativos a tiempo.

que dificulta el monitoreo
adecuado de los procesos.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

¢ Control de Plagas
El control de plagas es un punto critico en Embutidos El Rey debido a la insuficiencia
de medidas preventivas, monitoreo y manejo, representando un riesgo significativo

para la inocuidad de los chorizos precocidos.



Tabla 25

Puntos Criticos y Riesgos en Control de Plagas

Riesgos
Mallas y rejillas
corroidas en

ventanas y puertas
Ausencia de

trampas de plagas

Falta de control
periddico

Descripcion
Las mallas y rejillas que deberian
evitar el ingreso de plagas estan
corroidas, permitiendo la entrada
de insectos y roedores.
No se utilizan trampas de plagas
ni se realiza un monitoreo
adecuado para detectar la
presencia de insectos o roedores.
No se realiza un monitoreo
regular de la planta para detectar
0 prevenir la proliferacién de
plagas, lo que puede poner en
riesgo la calidad de los
productos.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

3.5.1. Matriz de Riesgos

% Clasificacion de los Riesgos
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Evidencia

Inspeccion visual muestra que las
mallas en algunas areas de la
planta estan oxidadas, lo que
facilita el ingreso de plagas.
Entrevistas con personal
operativo indican gue no se han
colocado trampas de plagas en
areas de riesgo.
Registros de control muestran
gue no se han realizado
inspecciones periodicas para el
control de plagas en las areas
criticas.

Para clasificar los riesgos de acuerdo con la matriz de riesgos que hemos generado,

hemos utilizado los siguientes criterios:

e Riesgos Altos (Puntuacion de 20 a 80): Son aquellos que tienen un impacto

significativo en la seguridad alimentaria o que tienen una alta probabilidad de

ocurrir, representando un riesgo inmediato para el cumplimiento de las

normativas.

¢ Riesgos Medios (Puntuacion de 5 a 16): Son aquellos que tienen un impacto

moderado. Aunque no presentan una amenaza inmediata para la salud publica

o la seguridad alimentaria, si no se gestionan adecuadamente, podrian

convertirse en un problema importante.

e Riesgos Bajos (Puntuacion de 1 a 4): Son aquellos con un bajo impacto o una

baja probabilidad de ocurrir. No presentan una amenaza inmediata, pero deben

ser monitoreados para evitar que se conviertan en problemas mas graves en el

futuro.
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Tabla 26

Riesgo

Clasificacion de los Riesgos

Probabilidad | Consecuencia

Contaminacion Cruzada por Equipos Compartidos

1

4

Falta de limpieza
intermedia de equipos
entre lotes

Ausencia de barreras
fisicas entre &reas de
trabajo

Falta de control en el
uso de utensilios
Desinfeccién
insuficiente de
superficies

Ausencia de POES

5

6

9

Falta de POES
documentados
Desinfeccion
inadecuada de equipos
Uso de productos de
limpieza no aprobados
Falta de capacitacion en
procedimientos de
limpieza

Registro inconsistente
de limpieza

Alta

Alta

Media

Alta

Muy alta
Alta

Media

Media

Media

Deficiencias en Registros y Supervision

10

11

12

Ausencia de registros de
limpieza, temperaturas
y plagas

Supervisiéon esporédica
por parte de encargados
Ausencia de auditorias
internas periddicas

Control de Plagas

13

14

15

Mallas y rejillas
corroidas en ventanas y
puertas

Ausencia de trampas de
plagas

Falta de control
periddico

Muy alta

Alta

Media

Baja

Alta

Alta

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Mayor

Mayor

Moderada

Mayor

Maxima
Mayor

Moderada

Menor

Moderada

Méxima

Moderada

Maxima

Moderada

Mayor

Mayor

Valor de Valor de
Probabilidad | Consecuencia

4 8
4 8
3 4
4 8
5 16
4 8
3 4
3 2
3 4
5 16
4 4
3 16
2 4
4 8
4 8

71

Riesgo
Total

32

32

12

32

80
32

12

12

80

16

48

32

32
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Figura 9
Matriz de Riesgos
Consecuencia
Minima Menor | Moderada Mayor Maxima
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Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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% Interpretacion de Resultados

e Riesgos Altos (Puntuacion de 20 a 80)

o Falta de POES documentados y Ausencia de registros de limpieza
(Puntuacion 80): Estos dos riesgos tienen la puntuacion mas alta, lo que
significa que tienen una probabilidad muy alta de ocurrir y un impacto
maximo, afectan directamente a la inocuidad alimentaria. Es urgente que se
implementen POES documentados y se establezca un sistema de registro

formal de todos los procesos criticos.

o Ausencia de Auditorias internas periddicas (Puntuacion 48): La ausencia de
auditorias internas periodicas impide que se detecten fallos en el
cumplimiento de las BPM y POES. Es necesario establecer auditorias

regulares para verificar que se cumplan todos los procedimientos.

o Falta de limpieza intermedia de equipos entre lotes, Ausencia de
barreras fisicas entre areas de trabajo, Desinfeccion insuficiente de
superficies, Desinfeccion inadecuada de equipos, Ausencia de trampas
de plagas y Falta de control periodico (Puntuacion 32): Tienen alta
probabilidad de ocurrir y un impacto grave en la seguridad alimentaria.
Estos riesgos pueden provocar contaminacion cruzada, enfermedades
alimentarias y comprometer la calidad de los productos. Se requiere accion
inmediata mediante mejoras en la desinfeccion, control de plagas y
supervision constante para garantizar la inocuidad alimentaria y el

cumplimiento de las normativas.
e Riesgos Medios (Puntuacion de 5 a 16):

o Supervision esporadica por parte de encargados (Puntuacion 16): La
supervision esporadica impide que se mantenga un control riguroso sobre
los procedimientos de higiene y calidad. Se debe mejorar la supervision y

asegurarse de que los encargados realicen supervisiones continuas.
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o Falta de control en el uso de utensilios y Uso de productos de limpieza
no aprobados y Registro inconsistente de limpieza (Puntuacion 12):
Estos riesgos tienen probabilidades moderadas y un impacto moderado, lo
que significa que pueden afectar la calidad y la seguridad alimentaria, pero
no son tan graves como los riesgos altos. Controlar el uso adecuado de
utensilios y asegurar que se utilicen productos de limpieza aprobados son

pasos importantes para evitar contaminaciones quimicas o fisicas.

O Mallas y rejillas corroidas en ventanas y puertas (Puntuacion 8):
Aunque mallas y rejillas corroidas es un riesgo bajo, su impacto moderado
sugiere que debe ser monitoreado de cerca para evitar que se convierta en
un problema mayor en el futuro. Este tipo de riesgos, si bien no requiere
accion urgente, no debe ser ignorado y debe ser gestionado a través de

mantenimiento preventivo.

o Falta de capacitacion en procedimientos de limpieza (Puntuacion 6):
Aunque el impacto es menor, la falta de capacitacidén puede generar errores
de higiene. Se debe capacitar al personal en los procedimientos de limpieza

establecidos.

Riesgos Bajos (No Clasificados en este Caso): Como hemos discutido
anteriormente, los riesgos bajos (puntuaciones de 1 a 4) no estadn presentes en

esta clasificacion ya que no se asignaron puntuaciones de 1 a 4 para los riesgos.
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3.6. Resultados de Levantamiento de Informacion

3.6.1. Observacion Directa

Las observaciones directas realizadas en la planta de Embutidos El Rey, en las areas de

Produccion y Calidad, Envasado, Embutido y Procesos, revelaron desviaciones

significativas en infraestructura, procesos y practicas de higiene que comprometen la

inocuidad de los chorizos precocidos. Estas observaciones, documentadas mediante

notas y fotografias, identifican incumplimientos de las normativas RA 019/2003 RA

072/2017 y NB/NM 324:2013. A continuacidn, se detallan los hallazgos principales:

e Infraestructura Deficiente:

O

Las mallas y rejas de proteccion en ventanas, puertas y drenajes de agua del
area de produccion presentan corrosion, permitiendo el ingreso de moscas y
otros insectos (Anexo 2, Fotografia 1). Esto incumple RA 019/2003 (Articulo
18) y NB/NM 324:2013 (7.7), que exigen barreras fisicas para prevenir plagas.
Los pisos de concreto en el patio donde se lavan los utensilios muestran grietas
y acumulaciones de residuos organicos, dificultando la limpieza efectiva
(Anexo 2, Fotografia 2). Esto contraviene NB/NM 324:2013 (7.6), que

requiere superficies lisas y lavables.

e Practicas de Higiene Empiricas:

O

En el area de embutido, procesos y coccion se observo que el 50% de los
operarios manipulan la materia prima sin guantes durante el proceso,
aumentando el riesgo de contaminacion cruzada (Anexo 2, Fotografia 3). Esta
practica, reportada como "A veces (sin guantes)" en la encuesta al responsable

de Embutido, viola RA 019/2003 (Articulo 29) y NB/NM 324:2013 (7.6).

e Procesos No Estandarizados:

o

En el area de procesos, el monitoreo de temperaturas de coccion (70-75°C) es
intermitente, con un solo termometro digital sin calibracion reciente (Anexo 2,
Fotografia 4). Aunque el responsable de Procesos reporta medir "Siempre (con
termometro)" en la encuesta, las observaciones indican mediciones

esporadicas, incumpliendo RA 072/2017 y NB/NM 324:2013 (7.6).
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o La limpieza de equipos, como la embutidora y la envasadora, se realiza con
agua y detergente sin desinfectantes especificos, en ciclos no programados
(Anexo 2, Fotografia 5). Esto es consistente con las respuestas de "Siempre
(solo limpieza basica)" en Envasado, Embutido y Procesos, violando NB/NM
324:2013 (7.6).

e Gestion Inadecuada de Residuos:

o Los residuos organicos en las areas de embutido y envasado se acumulan en
recipientes plasticos durante turnos de 8 horas, generando olores y atrayendo
insectos (Anexo 1, Fotografia 6). Esto coincide con la respuesta del
responsable de Produccion y Calidad ("No, inexistentes" para procedimientos
de residuos) y el andlisis del Manual de BPM incumpliendo RA 019/2003
(Articulo 18) y NB/NM 324:2013 (7.7).

3.6.2. Entrevistas al Personal

Las entrevistas estructuradas, implementadas como encuestas aplicadas a los
responsables de Produccién y Calidad, Envasado, Embutido y Procesos de Embutidos
El Rey, permitieron identificar las percepciones del personal operativo sobre el Manual
de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) fisico, la capacitacion recibida y los
problemas operativos que afectan la inocuidad de los chorizos precocidos. El
responsable de Produccion y Calidad, considerado el encargado de calidad, y los
responsables de area, equivalentes a operarios clave, revelaron brechas significativas
en el conocimiento, formacion y supervision, incumpliendo RA 019/2003 (Articulos
29, 41), RA 072/2017 y NB/NM 324:2013 (secciones 7.6, 8.2).

La siguiente tabla resumen la evaluacion cualitativa del Manual de BPM:
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Percepciones del Personal sobre BPM, Capacitacion y Problemas Operativos

Categoria

Conocimiento

Manual (Pregunta 1)
Claridad/Utilidad del

Producciény
Calidad

Si, completamente

Guias ocasionales

Manual (Pregunta 6, | para plagas

9)

Capacitacion
(Pregunta 3)

Problemas
Operativos

(Preguntas 2, 5, 8)

Supervision

(Preguntas 7, 10)

No

Supervisién  rara

vez, registros
detallados
Rara Vez,

parcialmente  de
acuerdo con apoyo

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

¢ Analisis de Percepciones

Envasado

No lo he leido

Rara vez
claras

No

Higiene
empirica, sin
registros de
temperatura

A VEcCes,
totalmente en
desacuerdo

e Percepciones sobre el Manual de BPM:

Embutido

No lo he leido

No leido

No

Higiene  sin
guantes,
errores
frecuentes

Nunca,
totalmente en
desacuerdo

Procesos

No lo he leido

No leido

No

Registros
detallados,
errores leves

Rara Vez,
totalmente en
desacuerdo

Solo el responsable de Produccion y Calidad conoce completamente el Manual

de BPM fisico, utilizdndolo siempre para supervisar higiene y temperaturas

(Preguntas 1 y 2: "Si, completamente", "Siempre"). En contraste, los

responsables de Envasado, Embutido y Procesos no lo han leido (Pregunta 1:

"No lo he leido"), afectando al 75% del personal encuestado y evidenciando

una difusion deficiente (RA 072/2017). La percepcion del manual es negativa,

con calificaciones de 1/5 en utilidad (Envasado), supervision (Embutido) y

claridad (Procesos) (Pregunta 9). En Produccion, se reporta un cumplimiento

intermedio (3/5), pero la ausencia de procedimientos claros para residuos ("No,

inexistentes", Pregunta 7) y guias limitadas para contaminacion ("Rara vez" o

"No lo he leido", Pregunta 6) incumplen NB/NM 324:2013 (7.7).
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e Percepciones sobre Capacitacion:
Ningun responsable recibio capacitacion en los ultimos 12 meses (Pregunta 3:
"No", 100%), violando RA 072/2017 y NB/NM 324:2013 (7.6). Esta ausencia
explica los errores frecuentes en Embutido ("Si, frecuentes", Pregunta 8) y
errores leves en Envasado y Procesos ("Si, leve"). La falta de formacion es un
factor critico que refuerza la implementacion empirica de las BPM.
e Problemas Operativos:
La higiene es inconsistente en Embutido ("A veces, sin guantes", Pregunta 2),
aumentando riesgos de contaminacion cruzada (RA 019/2003, Art. 29).
Envasado y Procesos reportan higiene o control de temperaturas constante
("Siempre", Pregunta 2), pero sin basarse en el manual. Los registros son
ausentes en Envasado ("No", Pregunta 5), minimos en Embutido ("Si,
minimamente") y detallados en Produccion y Procesos, lo que limita la
trazabilidad (NB/NM 324:2013, 8.2). La supervision es deficiente, con
"Nunca" (Embutido), "Rara vez" (Produccion, Procesos) y "A veces"
(Envasado) (Pregunta 7), y un desacuerdo general con el apoyo de la empresa
("Totalmente en desacuerdo" en tres areas, Pregunta 10).
Figura 10
Evaluacion Cualitativa del Manual de BPM.

Calificacion del manual de BPM (1-5)

[*1]

[ ]

=]

B o= ot Mo L tn

Produccion ¥ Envasado Embutido Procesos

Calidad

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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La Figura 9 presenta un grafico de barras que compara las calificaciones del Manual
de BPM (Pregunta 9) en una escala de 1 a 5. El eje X muestra las areas (Produccion y
Calidad, Envasado, Embutido, Procesos), y el eje Y representa la calificacion (1 = muy
insatisfactorio, 5 = muy satisfactorio). Produccion y Calidad registra una calificacion
de 3 (intermedia), mientras que Envasado, Embutido y Procesos otorgan un 1 (muy
insatisfactorio), reflejando una percepcion negativa generalizada del manual en

términos de utilidad, supervision y claridad.

3.7. Analisis FODA estratégico

El analisis FODA estratégico de Embutidos El Rey, basado en los hallazgos del
diagnoéstico, identifica factores internos (fortalezas y debilidades) y externos
(oportunidades y amenazas) para generar estrategias que optimicen las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES) para el Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados.

Las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas se presentan en listas, seguidas
de la matriz TOWS, que cruza estos factores para desarrollar estrategias ofensivas
(FO), defensivas (FA), de reorientacion (DO) y de supervivencia (DA), alineadas con

RA 019/2003, RA 072/2017 y NB/NM 324:2013.

¢ Fortalezas (Internas positivas):

e Infraestructura basica funcional, con pisos lisos y freezers para almacenamiento
(RA 019/2003, Art. 9).

e Pricticas de higiene consistentes en las areas de envasado y procesos
(encuestas: "Siempre", Pregunta 2).

e Conocimiento parcial del Manual de BPM fisico por parte del responsable de
Produccion y Calidad (encuestas: "Si, completamente", Pregunta 1).

e Personal motivado para implementar mejoras operativas (encuestas: acuerdo

parcial con el apoyo de la empresa, Pregunta 10).
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« Debilidades (Internas negativas):

Manual de Buenas Practicas de Manufactura desactualizado desde el 2023.
Ausencia de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) documentados, con limpieza basica en el 75% de las areas (encuestas:
NB/NM 324:2013, 5.1).

Falta de capacitacion en BPM, con 100% del personal sin formaciéon en los
ultimos 12 meses (encuestas: Pregunta 3).

Supervision deficiente, reportada como "Nunca" en embutido y "Rara vez" en
produccion/procesos (encuestas: Pregunta 7).

Registros incompletos, con ausencia total en envasado y minimos en embutido
(encuestas: Pregunta 5).

Control de plagas inadecuado, con mallas corroidas que permiten ingreso de
insectos (observaciones 4.6.1).

Higiene empirica, con uso inconsistente de guantes en embutido (encuestas: "A

veces, sin guantes", Pregunta 2).

* Oportunidades (Externas positivas):

Adopcion de guias ilustradas de RA 072/2017 para mejorar la capacitacion
visual.

Apoyo de SENASAG para consultorias y certificaciones en BPM y POES.
Mercado creciente para productos carnicos inocuos en Bolivia, aumentando la
competitividad.

Acceso a fondos gubernamentales para mejoras en infraestructura y tecnologia

(ej. termoOmetros calibrados).

+ Amenazas (Externas negativas):

Sanciones de SENASAG por incumplimientos en higiene o control de plagas
(RA 019/2003, Art. 18).
Competencia de empresas con POES certificados, reduciendo la participacion

de mercado.
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Cambios regulatorios en NB/NM 324:2013 o RA 072/2017 que exijan mayor

documentacion.

Riesgos sanitarios externos, como plagas estacionales, que amplifican brechas

internas.

Tabla 28
FODA Estratégico (Matriz TOWS)

Fortalezas

Debilidades

Oportunidades

FO (Ofensivas)

Fortalecimiento Integral del Sistema de
Inocuidad: Integracion de las capacidades
internas existentes (infraestructura
funcional, précticas de higiene
consistentes) con los recursos y apoyos
externos disponibles (consultorias
SENASAG, guias ilustradas RA 072/2017)
para la consolidacién de un sistema
robusto, estandarizado y sostenible de
inocuidad alimentaria dentro de la planta.

DO (Reorientacidn)

Reestructuracion documental y
operativa: Mediante la actualizacion del
Manual de BPM, la formulacién completa
de POES y la implementacién de un
programa anual de  capacitacion,
aprovechando los recursos externos
disponibles (material visual RA 072/2017,
consultorias SENASAG y fondos para
tecnologia) con el fin de superar brechas
formativas, operativas y sanitarias
existentes.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Amenazas

FA (Defensivas)

Mitigacion de Impactos Regulatorios y
Sanitarios Externos: Mediante el
aprovechamiento de las fortalezas
internas (practicas higiénicas
consistentes, infraestructura sanitaria
funcional y capacidad técnica del
responsable de Calidad) para reforzar los
mecanismos internos de  control,
garantizando la adaptacién oportuna ante
exigencias normativas y la proteccién
frente a riesgos sanitarios provenientes
del entorno.
DA (Supervivencia)

Control y Mitigacion de Riesgos
Criticos:  Correccion  estructural de
debilidades criticas (supervision

deficiente, registros incompletos, mallas
dafiadas y falta de capacitacion) orientada
a la contencién de riesgos sanitarios y
regulatorios, minimizando el impacto de
plagas estacionales, auditorias
SENASAG vy exigencias normativas
emergentes.

% Actividades para Estrategias Ofensivas (FO)

e Fortalecimiento del Manual de BPM: Desarrollar un manual actualizado de
BPM con los procedimientos estandarizados para toda la planta, asegurando su
alineacion con las normativas RA 019/2003 y RA 072/2017.
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% Actividades para Estrategias Defensivas (FA)

Revision continua de normativas y adaptaciones: Monitorear cambios
regulatorios en NB/NM 324:2013 o RA 072/2017, y realizar ajustes en los
procedimientos de BPM y POES para adaptarse a las nuevas exigencias.
Fortalecimiento del liderazgo interno en inocuidad: Formalizacién del rol del
responsable de Calidad como agente rector del cumplimiento técnico.
Estandarizacion de los registros operativos: Desarrollar un sistema de registros
operativos estandarizados para el control de plagas, temperaturas y otras
medidas de higiene, garantizando la trazabilidad y el cumplimiento de las

normativas.

*» Actividades para Estrategias de Reorientacién (DO)

Desarrollo de POES completos: Formular los POES detallados para todas las
etapas del proceso productivo (recepcion de materias primas, almacenamiento,
produccidn, envasado), alineados con las mejores practicas y regulaciones.

Propuesta de un programa anual de capacitacion: Disefiar un plan de formacion
anual para el personal, utilizando material visual de RA 072/2017, con el
objetivo de mejorar el conocimiento y la correcta implementacién de BPM y

POES en todas las areas operativas.

% Actividades para Estrategias de Supervivencia (DA)

Fortalecimiento de barreras sanitarias: Renovacion de mallas, correccion de
brechas fisicas y estandarizacion del uso de elementos de higiene.
Formalizacion de la trazabilidad documental: Implementacion de registros

obligatorios en todas las etapas productivas para garantizar evidencia.
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3.8. Conclusion del Diagnostico

El diagnostico del sistema de producciéon Embutidos El Rey, ubicada en Tarija, Bolivia,
identifica brechas criticas en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y la ausencia
de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), que
comprometen la inocuidad alimentaria y el cumplimiento de RA 019/2003 como norma
principal, RA 072/2017 y NB/NM 324:2013 como normas secundarias. Estas
deficiencias, evaluadas en infraestructura, higiene, procesos, registros y supervision,
generan riesgos de contaminacion y sanciones de SENASAG, afectando la obtencion
de la licencia sanitaria. A continuacion, se sintetizan la tabla resumen del cumplimento
segun la norma principal y las principales brechas, su impacto y las mejoras propuestas

para cumplir con los objetivos del proyecto:



Tabla 29

Resumen del Cumplimiento de los Articulos de RA 019/2003 en BPM y POES

(Embutidos EI Rey)
Requisito Principal Articulos

BUENAS

PRACTICAS DE

MANUFACTURA

Infraestructura & 6.7,8,9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 30

Materias Primas e 19,25, 41, 42, 48, 49, 50
Insumos

Procesos 18, 24,27, 28, 40, 44

Maquinaria, Equipos 16, 17, 28
y Utensilios

Personal 29, 30, 34,32, 33, 34, 38
Producto Terminado 2%, 27, 45, 46, 47, 48, 49, 50

Servicios 19, 36, 37
Manejo de Desechos 2%, 22

Control de Plagas 39
Transporte A, 53

PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS
DE SANIDAD

Limpiezay 38, 52
Desinfeccion

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Porcentaje del
Cumplimiento

66,89 %
50 %
42,86 %
67,67 %
33,33 %
100 %
75 %
100 %

100 %

0%
100 %

0%

0%

90
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Figura 11
Cumplimiento de los Articulos de RA 019/2003 en BPM (Embutidos El Rey)

B % No Cumplimiento B % Cumplimiento

Transporte i ——— 1007
Control de Plagas e ———— | 00%
Manejo de Desechos  mie—— 1 007
SerViCios  mi——— 100

Producto Terminado | —— 750/,
Personal i ————— 100%

Magquinaria, Equipos y Utensilios | 5 30 . 67,67%

Procesos | e e 66,67
Materias Primas e Insumos | A aa, 0 7,14%
Infraestructura  — 2003
0% 20% 40% 60% 80%  100%  120%

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Figura 12
Cumplimiento del Manual de BPM (Embutidos El Rey)

BPM

B % Cumplimiento B % No Cumplimiento

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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% Brechas Principales en BPM y POES

Infraestructura: Pisos con grietas y mallas corroidas (4.6.1) permiten
acumulacion de residuos y entrada de insectos, incumpliendo RA 019/2003
(Art. 18).

Higiene: Uso irregular de guantes en embutido (50%, Pregunta 2) y mascarillas
no renovadas en envasado (4.6.1) aumentan riesgos de contaminacion cruzada
(NB/NM 324:2013, 7.6).

Procesos: Monitoreo intermitente de temperaturas (70-75°C coccion, -18°C
freezers) con termdmetro no calibrado y limpieza no estandarizada (4.6.1,
NB/NM 324:2013, 5.1).

Registros: Ausencia de registros en envasado y minimos en embutido
(Pregunta 5), limitando trazabilidad (NB/NM 324:2013, 8.2).

Supervision: Deficiente, con "Nunca" en embutido y "Rara vez" en
produccion/procesos (Pregunta 7), agravada por desconocimiento del Manual
de BPM (75%, Pregunta 1).

Capacitacion: 100% del personal sin formacion en 12 meses (Pregunta 3),

generando errores operativos frecuentes (Pregunta §).

¢ Impacto en la Inocuidad:

Estas brechas generan riesgos de contaminacion microbiologica (Salmonella,

Listeria) por higiene empirica, fisica (insectos, residuos) por mallas corroidas y

grietas, y regulatorios (sanciones de SENASAG, RA 019/2003, Art. 41). La falta

de trazabilidad y supervision compromete la seguridad del consumidor.

¢ Necesidad de Mejoras: Para cumplir con SENASAG y los objetivos del proyecto.

Fortalecer BPM: Proponer estandarizacion de higiene (guantes obligatorios)
y procesos (calibracion de termometros), usando guias de RA 072/2017.
Diseiiar POES:  Proponer  procedimientos  documentados  de
limpieza/desinfeccion para freezers, embutidoras y envasadoras, eliminando
précticas empiricas.

Sistematizar Supervision: Proponer protocolos diarios con formatos de

registros para temperaturas y saneamiento.



93

e Capacitar Personal: Proponer programas de formacion con guias ilustradas de
RA 072/2017, superando el desconocimiento del Manual.
e Evaluar Costos: Proponer estimacion de costos para capacitacion,
termometros calibrados y reparacion de mallas/pisos.
% Conclusion Final
El diagndstico evidencia que, Embutidos El Rey, aunque cuenta con un manual de BPM
que cumple con el 66,89% de los requerimientos establecidos por las normativas para
las Buenas Practicas de Manufactura, opera con un sistema de BPM empirico y carece
de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES). Esto genera
riesgos criticos de contaminacion microbiologica (Salmonella, Listeria) debido a
practicas de higiene deficientes, como el uso irregular de guantes (50%), y fisicos
(insectos, residuos) por infraestructura inadecuada, como pisos con grietas y mallas
corroidas.
Ademaés, el monitoreo intermitente de temperaturas (coccion a 70-75°C,
almacenamiento a -18°C), la ausencia de registros, la supervision deficiente y la falta
de capacitacion del personal (100% sin formacion en 12 meses) limitan la trazabilidad
y el cumplimiento normativo, exponiendo a la empresa a sanciones de SENASAG (RA

019/2003, Art. 41) que amenazan la obtencion o mantenimiento de la licencia sanitaria.



CAPITULO IV
PROPUESTA
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4.1. Ingenieria del Proyecto

4.1.1. Introduccion

El manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) son componentes esenciales para
garantizar la inocuidad alimentaria y la calidad de los productos en la planta de
Embutidos El Rey. La optimizacion del manual de BPM y la propuesta de los POES
tienen como objetivo asegurar que todos los procesos, desde la recepcion de materias
primas hasta la distribucion de los productos terminados del Grupo de Embutidos
Precocidos y Ahumados, se realicen bajo estrictos estandares de higiene y seguridad
alimentaria, cumpliendo con las normativas vigente.

Es por ello que se realizé un diagnodstico exhaustivo de la empresa en relacion con el
cumplimiento de estos programas, donde se identificaron diversas brechas en las
practicas operativas actuales, como la falta de conocimiento del manual de BPM, las
practicas empiricas de higiene y la ausencia de procedimientos estandarizados en varias
areas de produccion. Como respuesta a estas deficiencias, se ha llevado a cabo la
optimizacion del manual de BPM, con un enfoque en la mejora de los procedimientos
operativos de recepcion de materias primas, procesos de produccion, buenas practicas
de higiene, control de plagas y almacenamiento de productos terminados, ademas de la
elaboracion del manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.
La integracion de los POES garantiza que las actividades de limpieza y saneamiento
sean estandarizadas y monitoreadas, permitiendo la trazabilidad y el cumplimiento
normativo.

A través de esta optimizacion, Embutidos El Rey podrd mejorar la seguridad
alimentaria, asegurar la calidad de sus productos y garantizar el cumplimiento de las

regulaciones sanitarias exigidas por SENASAG y otras autoridades competentes.
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4.1.2. Objetivo del Sistema

Optimizar los procedimientos de BPM y propuesta de POES para garantizar que
todos los procesos operativos en Embutidos El Rey se realicen bajo las mejores
condiciones de higiene y seguridad alimentaria, alineados con las normativas

vigentes del SENASAG (RA 019/2003 y RA 072/2017).

Desarrollar manuales operativos detallados que cubran todas las areas criticas
que abarca el manual de BPM, asegurando que cada fase esté¢ regulada por

procedimientos claros y estandarizados.

Establecer una estructura clara y sencilla para la capacitacion del personal,
proporcionando formacion sobre los procedimientos operativos definidos en los
manuales, para garantizar que todos los trabajadores comprendan y apliquen

correctamente las normas de seguridad alimentaria e higiene.

Crear la documentacion necesaria de control para todas las actividades
relacionadas a cada manual, permitiendo un seguimiento adecuado y la

trazabilidad de las acciones en la planta.

Garantizar el cumplimiento de las regulaciones nacionales e internacionales de
inocuidad alimentaria, asegurando que las BPM y los POES estén siempre
alineados con las ultimas normativas y guias del SENASAG y otras autoridades

competentes.

Proponer un plan de capacitacion integral para todo el personal operativo y
supervisores, con el objetivo de asegurar que los procedimientos de BPM y
POES sean comprendidos y aplicados correctamente en las actividades diarias,

promoviendo una cultura de higiene y responsabilidad alimentaria.
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4.1.3. Estructura del Sistema

El proceso para desarrollar la estructura del manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en conjunto con los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) debe seguir una serie de etapas clave que garanticen la
efectividad y el cumplimiento normativo durante la fase de disefio. Estas etapas son
fundamentales para establecer procedimientos consistentes que aseguren la calidad e
inocuidad alimentaria de los productos, y deben ser adaptables a las necesidades de la

empresa.

A continuacion, se detallan las etapas clave que deben abordarse durante el disefio del
manual, asegurando que los procedimientos sean aplicables, realistas y alineados con

las mejores practicas del sector.

4.1.3.1. Etapa de Planificacion y Disefio Inicial del Manual de BPM y POES

La fase de planificacion y diseno inicial es crucial para sentar las bases. El desarrollo
del manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) debe seguir un enfoque alineado con las
regulaciones establecidas por el Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e
Inocuidad Alimentaria (SENASAG). Las normativas RA 019/2003 y RA 072/2017 de
SENASAG ya definen los puntos clave que deben ser cubiertos en el manual para

asegurar la inocuidad alimentaria y seguridad de los productos.

En esta etapa, se definen la estructura general para asegurar la efectividad de un Manual

de Procedimientos:
¢ Definicion de Objetivo

En esta seccion, se debe explicar la finalidad del manual, detallando lo que se espera
lograr con la creacion, ya sea del Manual BPM y de POES. El objetivo debe ser claro,
especifico y alineado con las necesidades de la empresa, orientado a mejorar la calidad
e inocuidad de los productos. Debe servir como una guia para las demads secciones del
manual y asegurar que todas las practicas y procedimientos estén alineados con este

proposito.
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«+ Alcance

En esta seccion, se debe detallar el ambito de aplicacion del manual, definiendo las
areas, procesos o actividades dentro de la organizacion que estaran regidos por los
procedimientos descritos en el manual. El alcance debe ser claro y preciso, delimitando

qué aspectos del sistema estaran cubiertos y cuéles no.

Debe ofrecer una vision general clara de los limites de aplicacion del manual,

asegurando que se entienda qué procesos estan sujetos a los procedimientos.
¢ Definiciones

Las definiciones son cruciales para asegurar que todos los términos utilizados en el
manual sean entendidos de manera uniforme por todos los usuarios. En esta seccion,

se definen términos técnicos, normas, siglas, y cualquier otra terminologia relevante.

*

¢ Referencias

En esta seccion, se incluyen todas las normativas, leyes, estandares y documentos de
referencia que guiaran la elaboracion y ejecucion de las BPM y POES. Esto puede
incluir tanto las regulaciones locales (como las de SENASAG) como normas
internacionales, tales como las de la Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS), Codex
Alimentarius, entre otras. Es importante incluir las citas completas y actualizadas de

las normativas y documentos relevantes.
%+ Responsabilidades

En esta seccion, se deben definir las responsabilidades de todas las personas o
departamentos involucrados en la aplicacion de los procedimientos establecidos en el
manual. Es fundamental que cada tarea o actividad tenga una persona o equipo

encargado de su correcta ejecucion, seguimiento y evaluacion.
La seccidn de responsabilidades debe incluir:

e Roles y funciones clave: Identificar los responsables de cada tarea, como la

supervision de calidad, la limpieza, o la capacitacion.
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Desglose de tareas: Asignar las tareas especificas a cada responsable,

garantizando claridad en las funciones.

Colaboracion entre areas: Establecer como deben coordinarse los diferentes

equipos para cumplir con los procedimientos.

Actualizacion y seguimiento: Determinar quién serd responsable de mantener
y actualizar el manual, asi como de realizar el seguimiento continuo de los

procedimientos.

Acciones correctivas: Asignar responsabilidades para ejecutar acciones

correctivas cuando se detecten incumplimientos o areas problematicas.

¢ Procedimientos

En esta seccion se deben detallar los procedimientos a seguir para garantizar la correcta

ejecucion de las tareas dentro de la organizacion. Cada procedimiento debe ser claro,

preciso y facil de seguir, asegurando que se cumpla con los estandares establecidos en

el manual.

Los procedimientos deben incluir:

Descripcion detallada: Explicar los pasos especificos para realizar cada tarea

o actividad, de forma clara y sin ambigiiedades.

Responsables: Identificar las personas o equipos responsables de ejecutar y

supervisar cada procedimiento.

Condiciones y recursos necesarios: Especificar los recursos, equipos,
materiales y condiciones bajo los cuales debe realizarse cada procedimiento

(por ejemplo, tiempos, temperaturas, herramientas, etc.).

Criterios de aceptacion o rechazo: Establecer los estandares o condiciones
que determinaran si el procedimiento se ejecutd correctamente o si se deben

realizar ajustes.
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Frecuencia: Indicar la periodicidad con la que debe llevarse a cabo cada

procedimiento, como diario, semanal, mensual, etc.

+* Documentacion

La documentacion es crucial para garantizar la correcta ejecucion de los

procedimientos establecidos en el manual. Debe ser clara, completa y organizada,

asegurando que se utilicen adecuadamente cuando sea necesario.

La documentacion debe incluir, segin corresponda, los siguientes elementos:

Instructivos: Seran necesarios en aquellos procedimientos que requieran una
guia detallada sobre como realizar tareas especificas. Estos deben ser claros y
faciles de seguir para asegurar que el personal realice las actividades de manera

estandarizada y eficiente.

Fichas Técnicas: Se elaborardn cuando sea necesario detallar las
especificaciones, caracteristicas y condiciones de uso de productos, equipos o
materiales involucrados en los procedimientos. Las fichas técnicas aseguran
que el personal disponga de toda la informacidn relevante para manipular y

utilizar correctamente los recursos.

Registros: Los registros se utilizaran para documentar la ejecucion de
procedimientos especificos. Son fundamentales para llevar un seguimiento y
tener evidencia de que los procedimientos se han cumplido correctamente. No
todos los procedimientos requieren registros, solo aquellos donde se necesite

dejar constancia del cumplimiento o resultados obtenidos.
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4.1.3.2. Etapa de Definicion del enfoque del manual de BPM y POES:

El manual de BPM y POES, se estructuré conforme a lo establecido en las normas RA
019/2003 y RA 072/2017. Estas normas identifican las areas clave para el desarrollo de

un manual, como:

o BPM
1. Infraestructura
2. Control de Materias Primas e Insumos
3. Procesos de Produccion del Grupo de Embutidos Precocidos y
Ahumados
. Maquinaria, Equipos y Utensilios

. Personal

4
5
6. Manejo de Desechos
7. Control de Plagas
8. Transporte
9. Almacenamiento
10. Documentacion
o POES
1. Aplicacion de la Metodologia 5S en el POES
. Limpieza y Desinfecciéon de Areas y Equipos
. Desinfectantes y Detergentes utilizados

2

3

4. Tipos de Limpieza

5. Descripcion de Técnica de los Procedimientos de Saneamiento
6

. Documentacion
o Enfoque en la facilidad de implementacion:

Ademas de cumplir con las normativas, el manual debe ser disefiado para ser facil
de aplicar y comprensible por el personal operativo. Se busca que los
procedimientos sean claros, accesibles y ajustados a las realidades de la planta de

Embutidos El Rey, considerando su tamafo y caracteristicas operativas.
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4.1.3.3. Etapa de Definicion de Procedimientos e Instructivos Especificos

En esta etapa, se definen los procedimientos e instructivos especificos que conformaran
el manual de BPM y POES. Deben ser disefiados de manera detallada y adaptada a las
areas clave identificadas en la fase anterior, con el objetivo de reforzar los enfoques de
ambos manuales. Ademas, deben ser practicos y viables segin las condiciones
especificas de Embutidos El Rey, considerando sus procesos de produccion y las

limitaciones o fortalezas de su infraestructura.

Estos procedimientos no solo tienen como fin cumplir con las normativas, sino también
abordar directamente las brechas identificadas en el diagndstico, tales como las

deficiencias en higiene, control de plagas y supervision de procesos.
% Procedimientos del manual de BPM:

Tabla 30

Manuales de Procedimientos Creados

MP Creados
MP Operativos
Estandarizados de
Saneamiento
MP de Recepcion de
Materias Primas

MP de Procesos de
Produccion del Grupo de
Embutidos Precocidos y
Ahumados

MP de Buenas Précticas
de Higiene

MP de Control de Plagas

MP Operativos de
Almacenamiento de
Producto Terminado

Brechas que Cubre

Mejoras en infraestructura,
higiene y control de plagas

Deficiencias en recepcion y
control de calidad de materias
primas
Procesos de produccién mal
definidos y sin estandares
claros

Inadecuada capacitacion y falta
de supervision en higiene
Control de plagas insuficiente
en areas criticas

Falta de control adecuado en el
almacenamiento y
conservacion  del  producto
terminado

Nota: MP=Manual de Procedimientos

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Norma que lo Regula
RA 019/2003 y RA
072/2017 de SENASAG
(Art. 3y Art. 4)

RA  019/2003 de
SENASAG (Art. 6)

RA  072/2017  de
SENASAG (Art. 12)

RA  072/2017  de
SENASAG (Art. 15)
RA  019/2003  de
SENASAG (Art. 8)

RA  072/2017  de
SENASAG (Art. 13 y
Art. 14)
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¢ Elaboracion de los procedimientos e instructivos para los POES
e Procedimientos de Saneamiento de Infraestructura

e Procedimientos de Saneamiento de Bafios

e Procedimientos de Saneamiento de Lavanderias

e Procedimientos de Saneamiento de Mesas

e Procedimientos de Saneamiento de Basurero

e Procedimientos de Saneamiento de Utensilios

e Procedimientos de Saneamiento del Camioén distribuidor

e Procedimientos de Saneamiento de Areas Externas

e Procedimientos de Saneamiento de Maquinaria y Equipos

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Cutter.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Mezcladora.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Picadora.

¢ Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Embutidora.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Compresora.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Balanza de piso.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Cortadora a sierra.
e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Afiladora.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Envasadora al vacio.
e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Freezers.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Hornallas.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Fechadora.

e Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Balanzas de mesa.

4.1.3.4. Etapa de Definicion de las Responsabilidades para los Manuales

La definicion de responsabilidades en los manuales de BPM y POES asegura que cada
miembro del equipo conozca su rol y cumpla con los procedimientos establecidos,
garantizando la calidad e inocuidad alimentaria. Facilita la rendicion de cuentas, mejora

la supervision y contribuye a una produccion mas eficiente y segura.



Tabla 31

Matriz de responsabilidades por nivel jerarquico de manual de BPM

Responsable

Gerente
General

Responsable
Comercial

Responsable de
Administracion
y Logistica

Responsable de
Produccion y
Calidad

Manipuladores
de Alimentos

Comision para
el Seguimiento
de BPM

Aprobar y supervisar la implementacion de las BPM en todas las areas de la empresa.

Asegurar que los recursos necesarios estén disponibles para el cumplimiento de las BPM.

Coordinar con los responsables de cada area para evaluar y mejorar continuamente los procesos productivos.

Supervisar la ejecucion de auditorias internas y las acciones correctivas derivadas de ellas.

Velar por el cumplimiento del manual de BPM y su actualizacién conforme a nuevas normativas o mejoras en el proceso.

Asegurar que los productos comercializados cumplan con los estandares de calidad e inocuidad establecidos por las BPM.

Coordinar con el departamento de produccion para garantizar que los productos sean entregados en tiempo y forma adecuados.

Promover la calidad y seguridad de los productos en los puntos de venta y con los clientes.

Verificar que la documentacién comercial (etiquetado, informacion sobre el producto, etc.) cumpla con las BPM.

Supervisar la correcta recepcién y almacenamiento de las materias primas y productos terminados, garantizando que se mantengan las condiciones

necesarias para su conservacion segun las BPM.

Coordinar la distribucion de los productos terminados, asegurando que el transporte cumpla con las condiciones requeridas para mantener la calidad

e inocuidad.

Mantener los registros relacionados con el control de inventarios y distribucion, alineados con las BPM.

Supervisar todas las actividades de produccion, asegurando que se sigan las BPM en todas las areas de la empresa.

Garantizar que los productos elaborados cumplan con los estandares de calidad e inocuidad establecidos.

Monitorear las condiciones de higiene y seguridad alimentaria en todas las areas de produccién, incluyendo la recepcién de materias primas, el

envasado Yy la distribucion.

Coordinar con los responsables de las areas de procesos, embutido, coccion y ahumado para asegurar que se cumplan los requisitos de calidad e

inocuidad.

En las diferentes areas de la empresa, los manipuladores de alimentos incluyen: Supervisores de proceso, operarios, laboratorista, cajeros, vendedores,
etc.

Analizar y evaluar las actividades relacionadas con la implementacién, mantenimiento y mejora continua de las BPM.

Coordinar con los diferentes responsables de &rea y equipos de trabajo para asegurar que la implementacion de las BPM se mantenga eficaz, realizando
ajustes segun sea necesario.
Realizar auditorias internas periodicas para garantizar que todos los procesos se ajusten a las BPM y tomar las medidas correctivas necesarias cuando
se identifiguen deficiencias.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Responsabilidad

Aplicar y cumplir las Buenas Practicas de Manufactura en cada una de las etapas del proceso productivo en contacto directo con los productos.
Garantizar que todos los procedimientos de higiene, seguridad y calidad sean seguidos de acuerdo con el manual de BPM.

Areas Involucradas

Toda la planta de produccién

Recursos humanos, financieros, materiales
Produccion, calidad, logistica

Toda la planta de produccién

Produccion, calidad, mantenimiento
Comercializacion, ventas

Produccion, logistica

Ventas, atencién al cliente

Marketing, ventas

Almacenes, produccion

Logistica, transporte

Logistica, produccién

Toda la planta de produccion
Produccién, control de calidad
Produccion, calidad, envasado

Produccién, calidad, embutido, coccion,
ahumado
Produccion, envasado, control de calidad

Toda la planta operativa
Produccion, ventas, almacenes

Toda la planta de produccion
Produccion, calidad, supervisores

Auditoria interna, todos los departamentos
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Tabla 32

Matriz de responsabilidades por nivel jerarquico de manual de POES

Responsable

Gerente
General

Responsable
de Produccion
y Calidad
(RPC)

Responsables
de Area
(Procesos,
Embutido,
Envasado,
Coccion)

Personal de
Limpiezay
Produccion

Mantenimiento

Responsabilidad

Aprobar la implementacion del POES y los recursos necesarios para su ejecucion.

Supervisar el cumplimiento general del POES y su alineacion con los objetivos de calidad e inocuidad alimentaria.
Revisar los informes mensuales de saneamiento y los resultados de verificacion.

Supervisar y controlar la correcta aplicacion del POES en todas las areas de la planta.

Definir los productos quimicos, concentraciones y métodos de limpieza a utilizar, asegurando que estén autorizados por el SENASAG y sean aptos

para uso alimentario.
Mantener los Registros de Limpieza y Desinfeccion actualizados y firmados diariamente.

Programar y validar la verificacion de limpieza preoperacional y postoperacional.

Evaluar los resultados de higiene mediante inspeccion visual y verificacion sensorial.

Coordinar la capacitacion del personal en higiene, manipulacion y limpieza bajo los principios de las 5S.
Asegurar que las limpiezas diarias se ejecuten segun los procedimientos establecidos.

Revisar el orden y disposicion del material de limpieza.

Verificar que no haya acumulacion de residuos o restos de producto.

Validar y firmar los registros correspondientes a su area (EER-POES-REG-001).

Reportar de inmediato cualquier anomalia o contaminacién al RPC.

Ejecutar las tareas de limpieza, enjuague y desinfeccion en su puesto de trabajo segln los procedimientos estandarizados.

Mantener las herramientas y utensilios en orden y en condiciones limpias.

Informar al supervisor o0 RPC sobre cualquier dafio, derrame o presencia de suciedad.

Colaborar activamente en la verificacion preoperacional y en el cierre de turno.

Apoyar en la limpieza y desinfeccion de equipos grandes o fijos.

Informar al RPC sobre fugas, deterioros estructurales o fallas que representen riesgo sanitario.
Coordinar la reparacién inmediata de sellos, drenajes o filtraciones detectadas durante la limpieza.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Areas Involucradas

Toda la planta de produccion
Toda la planta de produccion
Produccion, calidad, mantenimiento
Toda la planta de produccion
Produccion, calidad, mantenimiento

Produccién, control de calidad
Produccién, calidad

Produccion, calidad

Toda la planta operativa

Procesos, embutido, coccion, envasado
Produccién, embutido, coccién, envasado
Toda la planta de produccion

Areas de procesos, embutido, coccion,
envasado
Produccion, embutido, coccion, envasado

Areas de produccion, envasado, almacenes
Toda la planta operativa

Produccion, envasado, control de calidad
Produccidn, control de calidad
Maquinaria, equipos fijos

Magquinaria, areas de produccion
Mantenimiento, produccién
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4.1.3.5. Etapa de Disefio de Documentacion de Control

La Fase de Disefio de Registros y Documentacion de Control es una de las etapas
fundamentales para asegurar que todos los procedimientos definidos en los manuales
de BPM y POES sean documentados de manera precisa y sistematica. Los registros
estandarizados no solo permiten verificar el cumplimiento de las normativas sanitarias,
sino que también facilitan la trazabilidad de las actividades y la auditoria de los
procesos operativos. Estos registros son esenciales para mantener la eficacia y

transparencia del sistema de gestion de calidad e inocuidad alimentaria

*

< Encabezado del documento

Todo documento debe iniciar con un encabezado estandarizado que contenga la

siguiente informacion:

Figura 13

Encabezado del documento

Logotipo de la

empresa en ]
tamafio 3 x 3 cm Mombre de la empresa Codigo del documento
EMBUTIDOS EL REY EER-BPM-MP-001
MANUAL DE FEOCEDIMIENT O3
FROCEDIMIENTO DE CONTROL DE Version 001
INFORMACION DOCUMENTADA Pigina 6 de 29
1 —t Fecha: 411/3025
Titulo del documento Version

Fecha de emision

| N de paginas
Fuente: (Embutidos El Rey, 2025)
% Codificacion y Organizacion de los Documentos

Una vez creados los manuales de procedimientos, instructivos, registros y fichas
técnicas, es fundamental organizar y codificar adecuadamente todos los documentos

para garantizar su accesibilidad, seguimiento y actualizacion.
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e Implementar un sistema de codificacion
Cada documento (manual de procedimientos, instructivo, registro y ficha
técnica) debe tener una codificacion clara que permita identificar rapidamente

el tipo de documento, el area que cubre, y la version.

Tabla 33

Codificacion de documentos

CODIGO AAA: NOMBRE DE LA EMPRESA
Embutidos El Rey EER
BBB: AREA
Buenas Practicas de Manufactura BPM
Procedimientos Operativos POES
Estandarizados de Saneamiento
Recepcion de Materias Primas RMP
Produccion PROD
Higiene del Personal HP
AAA-BBB-CCC-000 Control de Plagas CP
Almacenamiento de Producto APT
Terminado
CCC: TIPO DE DOCUMENTO
Manual de Procedimientos MP
Instructivo INST
Registro REG
Ficha Técnica FIC

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

000: NUMERO DE DOCUMENTO

Correlativo
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Mantener una Lista Maestra de Documentos y Control Documental (ISO
9001 / NB 324)

La lista maestra de documentos es una herramienta fundamental para el control

y seguimiento de todos los documentos generados en el marco de las BPM y

POES. Segun las normativas de ISO 9001 y NB 324, es esencial contar con un

sistema de gestion documental que garantice la correcta trazabilidad,

actualizacion y accesibilidad de los documentos, asegurando que solo las

versiones aprobadas sean utilizadas.

@)

N°: Un nimero Unico de identificacion para cada documento controlado,

que permite su facil referencia y clasificacion en el sistema documental.

Nombre del Documento Controlado: El titulo completo de cada
documento que ha sido generado y que debe ser seguido de acuerdo con

los procedimientos establecidos.

Cédigo: Un codigo tnico asignado a cada documento para facilitar su

identificacion y seguimiento dentro del sistema documental.

N° de Version: El nimero de version de cada documento, permitiendo un
control adecuado de las modificaciones y actualizaciones realizadas. Esto
asegura que el personal siempre esté utilizando la version mas actual del

documento.

Fecha de Emision: La fecha en que el documento fue aprobado y emitido,
lo que ayuda a mantener un registro temporal y asegura que se esté

utilizando la version correcta del documento en el momento adecuado.

N° de Anexo: El nimero de anexo correspondiente dentro del manual del
proyecto, garantizando que el documento est¢ debidamente referenciado y

vinculado a la parte correcta del manual.
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Tabla 34

Lista Maestra de Documentacion

Nombre del documento controlado

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Instructivo de Clasificacion y Manejo de Desechos

Registro de Inspeccion regular de Infraestructura.

Registro Manejo y Disposicion de Desechos

Manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Cutter

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Mezcladora

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Picadora

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Embutidora

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Compresora

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Balanza de piso

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Cortadora a sierra

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Envasadora al vacio

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Freezers

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Hornallas

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion - Fechadora

Instructivo de Limpieza y Desinfeccion — Balanzas de Mesa

Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Entrada

Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion -Area De Produccion
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion -Area De Embutido
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion -Area De Envasado
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Almacén De Insumos
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Patio Trasero
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Administracion Y Productos
Terminados

Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Area De Limpieza De
Utensilios/Lavado De Tripas

Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Area De Amoldado
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccién - Area De Coccion
Registro de Seguimiento de Limpieza y Desinfeccion - Vestidores y Sanitario
Manual de Procedimientos de Recepcion de Materias Primas

Registro de Solicitud para Incorporacion de Nuevos Proveedores

Registro de Evaluacion de Proveedores

Registro de Proveedores Aprobados

Registro de Recepcion de Materias Primas

Registro de Reporte de No Conformidad de Mercaderia

Ficha Técnica de Especificacion de calidad de Materias Primas para recepcion
Manual de Procedimientos de Procesos de Produccion del Grupo de Embutidos
Precocidos y Ahumados

Ficha Técnica de Descripcion del Producto del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumad
Manual de Procedimientos de Buenas Practicas de Higiene del Personal
Instructivo - Lavado y desinfeccion de manos

Instructivo - Registro de Correcto uso de Guantes Desechables

Registro de Checklist de Ropa de Trabajo e Higiene del Personal

Manual de Procedimientos de Control de Plagas

Registro de Inspeccion y Monitoreo de Plagas

Registro de Servicio Externo de Control de Plagas

Ficha Técnica de Mapa de Control de Trampas

Ficha Técnica de Niveles de Accion para el Control de Plagas

Manual de Procedimientos de Almacenamiento de Producto Terminado
Registro de Control de Temperatura de Freezers del Producto Terminado.

Registro de Manejo de Producto No Conforme.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Cédigo

EER-BPM-BPM-001
EER-BPM-INST-001
EER-BPM-REG-001
EER-BPM-REG-002
EER-POES-MP-002
EER-POES-INST-001
EER-POES-INST-002
EER-POES-INST-003
EER-POES-INST-004
EER-POES-INST-005
EER-POES-INST-006
EER-POES-INST-007
EER-POES-INST-008
EER-POES-INST-009
EER-POES-INST-010
EER-POES-INST-011
EER-POES-INST-012
EER-POES-REG-001
EER-POES-REG-002
EER-POES-REG-003
EER-POES-REG-004
EER-POES-REG-005
EER-POES-REG-006
EER-POES-REG-007

EER-POES-REG-008

EER-POES-REG-009
EER-POES-REG-010
EER-POES-REG-011
EER-RMP-MP-003
EER-RMP-REG-001
EER-RMP-REG-002
EER-RMP-REG-003
EER-RMP-REG-004
EER-RMP-REG-005
EER-RMP-FIC-001
EER-PROD-MP-004

EER-PROD-FIC-001
EER-HP-MP-005
EER-HP-INST-001
EER-HP-INST-002
EER-HP-REG-001
EER-CP-MP-006
EER-CP-REG-001
EER-CP-REG-002
EER-CP-FIC-001
EER-CP-FIC-002
EER-APT-MP-007
EER-APT-REG-001
EER-APT-REG-002

N° de

version

[ ]
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Fecha de

emision
8/10/2025
30/10/2025
10/10/2025
14/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
20/10/2025
05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025

05/06/2025

05/06/2025
05/06/2025
05/06/2025
10/10/2025
10/10/2025
10/10/2025
10/10/2025
10/10/2025
10/10/2025
10/10/2025
11/10/2025

11/10/2025
15/10/2025
16/10/2025
16/10/2025
16/10/2025
18/10/2025
18/10/2025
18/10/2025
18/10/2025
18/10/2025
28/10/2025
30/10/2025
30/10/2025

N° de
Anexo
9
9
9
9
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

10

10
10
10
11
11
11
11
11
11
11
12

12
13
13
13
13

14
14
14
14

15
15



4.2. Lista Maestra de Procesos Criticos dentro de las BPM y Acciones Correctivas Propuestas

Tabla 35
Procesos Criticos dentro de las BPM

Proceso Critico

1. Infraestructura

2. Control de Materias Primas

3. Procesos de Produccion del
Grupo de Embutidos Precocidos
y Ahumados

4. Maquinaria, Equipos y
Utensilios

5. Personal

6. Manejo de Desechos

7. Control de Plagas

8. Transporte

9. Almacenamiento

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Brecha Identificada

Limpieza y desinfeccion inadecuada de
Infraestructura

Control de calidad deficiente en
recepcion de materias primas

Procesos operativos no estandarizados y
sin control de calidad constante

Limpieza y desinfeccion inadecuada en
magquinaria, equipos y utensilios

Personal sin formacion adecuada en
Buenas Practicas de Higiene

Manejo de desechos no estandarizado

Control de plagas inadecuado y falta de
barreras de proteccion

Limpieza y desinfeccion inadecuada en
el vehiculo transporte de productos

Almacenamiento desorganizado y sin
control de temperatura

Accion BPM/POES

Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES)

Estandarizacion de Procedimientos de Recepcion de Materias
Primas para el control de calidad requerido

Estandarizacion de procedimientos para los procesos criticos
de produccion, y documentar los controles de calidad en cada
fase del proceso productivo.

Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES)

Desarrollo de procedimientos de Buenas Practicas de Higiene
para garantizar que los productos sean inocuos

Establecer y formalizar los procedimientos para manejo de
residuos y separacion

Establecer y formalizar los procedimientos de Control de
Plagas con sus controles respectivos

Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES

Mejorar la organizacion en el area de almacenamiento y
mantener control de temperatura mediante el desarrollo de
procedimientos estandarizados

Formato/Documentacion

Manual de Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento

Manual de Procedimientos de Recepcion de
Materias Primas

Manual de Procedimientos del Proceso de
Produccion del Grupo de Embutidos
Precocidos y Ahumados

Manual de Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento

Manual de Procedimientos de Buenas
Practicas de Higiene

Instructivo de Clasificacion y Manejo de
Desechos

Manual de Procedimientos de Control de
Plagas

Manual de Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento

Manual de Procedimientos de
Almacenamiento del Producto Terminado.
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Criterio de Aceptacion
de RA 019/2003

Art: 38, 52

Art:19, 25, 41, 42, 46,
49, 50

Art: 18, 24,27, 28, 40, 44
Art: 38, 52

Art: 29 al 35

Art: 21, 22

Art: 39

Art: 38, 52

Art:51, 53



111

4.3. Propuesta de Capacitacion y Socializacion del Manual

La capacitacion es un aspecto clave para asegurar que los procedimientos operativos
de BPM y POES sean comprendidos y seguidos correctamente por todo el personal
operativo. Esta fase tiene como objetivo garantizar que los empleados comprendan de
manera clara y practica las normas de higiene y seguridad alimentaria que deben

seguirse en la planta, y como aplicar los procedimientos descritos en los manuales.

¢ Objetivos de la Capacitacion
El objetivo principal de la capacitacion es asegurar que todo el personal operativo
esté debidamente formado para aplicar los procedimientos descritos en los
manuales de BPM y POES, con el fin de garantizar la inocuidad alimentaria, la
calidad de los productos y el cumplimiento de las normativas sanitarias.

X/

¢ Objetivos especificos de la capacitacion:

e Garantizar la comprension de los procedimientos establecidos en los manuales

de BPM y POES.

o Instruir a los responsables de cada area sobre sus tareas especificas dentro del

sistema de higiene y seguridad alimentaria.

e Fomentar la correcta aplicacion de los procedimientos de limpieza,

desinfeccion, manejo de plagas, control de temperatura y manejo de residuos.

e Asegurar que todo el personal conozca las normativas vigentes, como las

regulaciones de SENASAG (RA 019/2003 y RA 072/2017).
e Promover una cultura de higiene y responsabilidad en el manejo de alimentos.

¢ Estructura de la Capacitacion
La capacitacion serd dividida en modulos para cubrir de manera exhaustiva cada
uno de los manuales y procedimientos que hemos desarrollado. Cada manual tendra
su propio modulo de capacitacion para asegurar que el personal comprenda las

especificaciones y responsabilidades que se les asignan.



Tabla 36

Modulos de Capacitacion

Modulo

Introduccién a
la Seguridad
Alimentaria

Buenas
Practicas de
Manufactura
(BPM)

Procedimientos
Operativos
Estandarizados
de
Saneamiento
Recepcion de
Materias
Primas

Procesos de
Produccion del
Grupo de
Embutidos
Precocidos y
Ahumados
Buenas
Practicas de
Higiene del
Personal

Control de
Plagas

Almacenamien
to de Producto
Terminado

Contenido a Incluir

- Concepto de seguridad alimentaria: definicion y
principios.

- Riesgos en la industria alimentaria: biol6gicos,
quimicos Y fisicos.

- Normativas y regulaciones aplicables.

- Contribucién de las BPM y POES

- Objetivos del manual de BPM.

- Procedimientos de control de materias primas,
infraestructura, manejo de desechos, transporte y
almacenamiento.

- Enfoque en la calidad e inocuidad alimentaria en
todo el proceso.

-Documentacion correspondiente al manual.

- Metodologia 5S aplicada al saneamiento.

- Procedimientos de limpieza y desinfeccion de
areas y equipos.

- Control de plagas y manejo de residuos.
-Documentacion correspondiente al manual.

- Procedimientos para la recepcion e inspeccién
de materias primas.

- Trazabilidad y almacenamiento.

- Control de proveedores y sus procedimientos de
validacion.

-Documentacion correspondiente al manual.

- Procedimientos para cada etapa del proceso de
produccion.

- Control de temperatura en cada fase de
produccion.

- Higiene y seguridad alimentaria.
-Documentacidn correspondiente al manual.

- Normas de higiene personal.

- Lavado de manos, uso adecuado de ropa de
trabajo, guantes, mascarillas, etc.

- Evaluacién de salud y capacitaciones continuas.
-Documentacidn correspondiente al manual.

- Prevencidn de plagas: medidas preventivas y
acciones correctivas en caso de infestacion.

- Monitoreo de plagas mediante inspecciones
periodicas.

-Documentacion correspondiente al manual.
- Recepcidn e inspeccion de productos
terminados.

- Condiciones de almacenamiento: camaras
frigorificas y otros métodos.

- Manejo de desperdicios y no conformes.
-Documentacidn correspondiente al manual.

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Modalidad
- Exposicién tedrica con
diapositivas y videos
explicativos.
- Discusion interactiva sobre
ejemplos de riesgos en la
planta.
- Sesion tedrica con material
visual (diapositivas).
- Discusion de casos
practicos y andlisis de
situaciones reales.

- Demostracion préctica en
planta.

- Simulacion de tareas de
limpieza y desinfeccion.

- Discusion tedrica sobre
recepcion y calidad.

- Revision de registros y
casos de estudio.

- Demostracion préactica en
las areas de produccidn.

- Simulacion del proceso en
planta.

- Sesidn préctica sobre
higiene personal.

- Simulacion de tareas de
higiene.

- Demostracion en planta
sobre monitoreo de plagas.
- Revisidn de registros de
control de plagas.

- Capacitacion practica en

las areas de almacenamiento.

- Ejercicio de simulacion
sobre control de inventarios
y disposicion de productos
no conformes.
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Duracion
1 hora

2 horas

4 horas

2 horas

2 horas

2 horas

2 horas

2 horas
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% Metodologia de la Capacitacion
La capacitacion se llevard a cabo utilizando una metodologia interactiva y
participativa, con un enfoque practico para asegurar la comprension y la aplicacion

efectiva de los procedimientos. Las metodologias incluyen:
e Sesiones tedricas: Explicacion detallada de los procedimientos y normativas.

o Estudio de casos practicos: Analisis de situaciones reales o hipotéticas en la

planta, para ilustrar la aplicacion de los procedimientos.

o Entrenamiento practico: Simulaciones de tareas especificas como la limpieza

de maquinaria, la recepcion de materias primas, etc.

o Evaluacién continua: Durante y después de cada moddulo, se realizaran
pruebas de conocimiento y actividades para evaluar la comprension de los

temas.

o Capacitacion en el lugar de trabajo: Supervision directa mientras el personal

lleva a cabo las actividades de produccion, para reforzar la formacion teorica.
% Recursos Necesarios para la Capacitacion
Para llevar a cabo la capacitacion, se necesitan los siguientes recursos:
e Materiales Didacticos:
o Manual de BPM y Manual de POES impresos para cada participante.

o Presentaciones de PowerPoint y material visual (gréaficos, diagramas de

flujo).
o Fichas técnicas de los productos y procedimientos de saneamiento.

o Ejemplos practicos y casos de estudio para ilustrar los procedimientos.



114

e Recursos Humanos:

o Formadores internos o expertos en higiene alimentaria y seguridad para

impartir las sesiones.

o Supervisores de cada area que participaran en la capacitacion practica y

validaran el aprendizaje del personal.
e Espacios:

o Salas de capacitacion adecuadas para el desarrollo de la formacion tedrica

y practica.

o Areas de la planta para la formacion practica, como la zona de limpieza y

desinfeccion de equipos.

+ Evaluacion del Plan de Capacitacion
La evaluacion del plan de capacitacion sera esencial para medir la efectividad del
programa y asegurar que todos los objetivos sean alcanzados.

e Evaluacion del Aprendizaje:

o Pruebas escritas y practicas para verificar la comprension de los

procedimientos de BPM y POES.

o Exémenes de desempefio practico en el lugar de trabajo, como tareas de

limpieza, control de plagas, etc.
e Retroalimentacion y Ajustes:

o Encuestas de satisfaccion a los participantes para evaluar la calidad y

efectividad de la capacitacion.

o Revision y ajustes del plan de capacitacion basado en los resultados de las

evaluaciones.
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Seguimiento Posterior:

o Monitoreo de la aplicacion de los procedimientos en el trabajo diario, con

visitas de seguimiento.

o Auditorias periddicas para garantizar que los procedimientos estén

siendo correctamente implementados.
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CAPITULO YV
PRESUPUESTO
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5.1. Inversion en Activos

+» Inversion en activos fisicos

Se detalla la inversion necesaria para corregir las falencias en cuanto a la infraestructura
fisica identificadas en el diagndstico. Esta inversion tiene como objetivo asegurar el
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), mejorando la infraestructura para

garantizar condiciones higiénicas y seguras para la produccion.
+« Inversion en Activos Intangibles

La inversidn en activos intangibles es un componente esencial para la mejora de los
procesos operativos, la formacion continua del personal y la optimizacion de la gestion
interna en la planta de Embutidos El Rey. Estos activos no son fisicos, pero tienen un
impacto significativo en la eficiencia y cumplimiento de las normativas de BPM y
POES. Los activos intangibles incluyen principalmente la capacitacion del personal, la
adquisicion de software para el control de calidad y trazabilidad, asi como las licencias

y permisos necesarios para operar conforme a la normativa vigente.

++ Inversion de RRHH

e Recursos Humanos para la Auditoria Interna de los Sistemas BPM y
POES: Para garantizar la correcta implementacion y efectividad de los
manuales de BPM y POES, se recomienda la contratacion de un consultor
externo especializado en auditoria interna, quien se encargard de revisar y
verificar que los procedimientos definidos en los manuales estén siendo
correctamente aplicados. El consultor realizard una auditoria exhaustiva para
asegurar que se cumpla con las normativas vigentes y que todos los procesos
operativos estén alineados con los estandares de inocuidad alimentaria. La
duracion de este servicio serd de dos meses, durante los cuales se llevara a cabo
la evaluacion, ajustes si es necesario y la capacitacion final para la correcta

implementacion de los procedimientos.
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e Recurso Humano para la Implementacion de Activos Fisicos Necesarios:
Para la implementacion de los activos fisicos necesarios, es importante contar
con un equipo especializado para la ejecucion de las tareas requeridas. Estos
activos incluyen materiales para la mejora de la infraestructura, control de
plagas, sistemas de temperatura, y otros elementos necesarios para el
cumplimiento de los estdndares de higiene y seguridad alimentaria. A
continuacion, se presenta el presupuesto de recursos humanos necesarios para

la implementacion de estos activos fisicos.

A continuacion, se detalla la inversion en activos a tomarse en cuenta para la

implementacion del proyecto:



NO

Tabla 37

Inversion en activos

Concepto

Inversion en activos fisicos

1

10

11

12

13

14

15

16

Revestimiento ceramico
antideslizante
Revestimiento ceramico

Pastina
Pegamento cerdmico
Cemento

Arena

Pintura impermeable
Pintura anticorrosiva

Mallas anticorrosivas
contra insectos
Luminarias de 36 W

Cajas cebadoras
Trampas adhesivas

Trampas de luz
Ultravioletas
Termometros Digitales

Pasta preparada
(impermeabilizacion)
Contenedores para
desechos

Descripcion

Reemplazar en pisos en mal estado de las areas de produccién

Reemplazar en paredes en mal estado de las &reas de produccion
Para el acabado del cerdmico

Para ceramicos de infraestructura

Para pisos de patios de la infraestructura de la planta

Para pisos de patios de la infraestructura de la planta

Para paredes de Infraestructura (dos capas)
Para Rejillas de los drenajes

En ventanas de infraestructura

Adquisicion de luminarias de 36 W

Sistemas de control de plagas

Sistemas de control de plagas

Sistemas de control de plagas

Adquisicion de termémetros calibrados para control de temperatura
Para reparacion de techos de Infraestructura

Contenedores para cada area de la planta

Inversion en Activos Intangibles

17

18

19

20

Curso: Buenas
Practicas de
Manufactura (BPM)
Curso: Control de
Plagas

Software: Sistema de
Gestion de Calidad
Software: Sistema de
Gestion de Registros

Inversion de RRHH

IBNORCA - Curso de BPM

SENASAG - Curso Control de Plagas

Software especializado en gestion de calidad para seguimiento de
BPM y POES.
SISTEMA GESTION DE REGISTROS

RRHH para la Auditoria Interna de los Sistemas BPM y POES

21

Consultor Externo
(Auditoria Interna)

Responsable de realizar una auditoria interna exhaustiva de los
sistemas BPM y POES implementados en la planta

RRHH para la Implementacién de Activos Fisicos Necesarios

22

23

24

Equipo de Instaladores
de Revestimiento
Ceramico y Pintura

Equipo de Instalacion
de Mallas
Anticorrosivas, control
de plagas y luminaria.
Personal de Obra para
Piso y Estructura

Encargados de la instalacion de revestimiento cerdmico
antideslizante, revestimiento ceramico, y pintura impermeable en
areas de produccién. Ademas, realizan la instalaciéon de pintura
anticorrosiva.

Encargados de instalar las mallas anticorrosivas, sistemas de
control de plagas (cajas cebadoras, trampas adhesivas y trampas de
luz UV) y luminaria.

Encargados de la instalacion de pasta preparada,
impermeabilizacion, y trabajo en la base de cemento y arena.
TOTAL DE INVERSION

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Cantidad

50 m2

50 m?
20 bolsas
30 bolsas
10 bolsas

4 cubos

18L
3L

15m

28
pantallas
13
unidades
2
unidades
9
unidades
3
unidades
10L

15 und

7
personas

2
personas
1

1

2 meses

1 equipo

1 equipo

1 equipo
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Costo Total
Unitario (Bs.) (Bs.)
18.997,00
83 Bs./m? 4.150,00
70 Bs./m2 3.500,00
12bs/ bolsa 240,00
20 Bs./bolsa 600,00
63 Bs./bolsa 630,00
580 Bs./4 580,00
cubos
500 Bs./18 L 500,00
45 Bs./L 132,00
25 Bs./m 375,00
50 Bs. 1.400,00
150 Bs. 1.950,00
50 Bs 100,00
200 Bs 1.800,00
530 Bs. 1.590,00
70 Bs./ L 700,00
50 Bs 750,00
6.800,00
400,00 2.800,00
Bs/persona
250,00 1.750,00
Bs/persona
1.500,00 1.500,00
800,00 800,00
16.700,00
5.000,00
2.500,00 5.000,00
11.700,00
6.000,00 6.000,00
2.500,00 2.500,00
3.200,00 3.200,00
42.497,00


https://www.ibnorca.org/formacion/curso/prg/5045/buenas-practicas-de-manufactura
https://www.senasag.gob.bo/curso-control-de-plagas
https://www.sistemasdegestion.com/
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5.2. Retorno Sobre la Inversion (ROI)

El Retorno sobre la Inversion (ROI) es una métrica financiera que permite medir el
impacto econémico de una inversion en relacion con el beneficio que genera. En el
caso de la implementacion del sistema de BPM Y POES para la empresa Embutidos El
Rey, el célculo del ROI es fundamental para evaluar el impacto y el aporte de la

propuesta en términos financieros.

Es importante destacar que, debido a que la informacion financiera detallada de la
empresa no estd completamente disponible, los célculos realizados se basan en los
supuestos economicos proporcionados durante la pasantia realizada en la empresa
Embutidos El Rey, bajo la supervision del responsable de administracion. Solo se nos
proporciono el dato de los ingresos anuales por ventas y el margen de utilidad, lo que

limita el alcance de la proyeccion.

5.2.1. Proyeccion de Beneficios Netos

Aunque no se dispone de acceso directo a todos los datos financieros especificos de
Embutidos El Rey, se realizé una estimacion basada en escenarios conservadores y en
el impacto que la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) han demostrado

en empresas similares del sector alimentario.

Embutidos El Rey tiene un estimado de 1,600,000.00 Bs en ingresos por ventas anuales
con un margen de 30% de utilidad, lo que permite calcular los costos de produccion de

la empresa:

Costos de Produccion = Ingreso por ventas X (1 —0,3)

Costos Totales = 1600000 x 0,70 = 1120000 Bs /afio



121

Se anticipa que la implementacion de estas practicas generara beneficios significativos

en varios aspectos clave, tales como:

Mejora de la calidad y la inocuidad alimentaria: La implementacion de BPM
y POES reducira la posibilidad de contaminaciones cruzadas y el riesgo de
proliferacion microbiologica, lo que se traducira en un aumento de la calidad
de los productos y una mayor satisfaccion de los consumidores, generando un

beneficio de:

o Experiencia: Se estima que la certificacion y las buenas préacticas
suelen generar un aumento de ventas del 5 a 10 %, tomando un 10 %
como estimacion optimista:

Aumento de Ingresos = 1600000 x 0.1 = 160000 Bs/afio

o Con margen de utilidad del 30 %:

160000 x 0.3 = 48000 Bs/afio

Reduccion de pérdidas por productos no conformes: Al contar con un
control mas riguroso en cada fase del proceso productivo, desde la recepcion
de materias primas hasta la distribucién del producto terminado, se minimizaran
los costos derivados de devoluciones de productos y retrabajos, y se optimizara

la eficiencia en el uso de los insumos, estimando ahorros de:

o Las devoluciones y retrabajos suelen representar entre 5 % a 10 % de
los costos de produccion; con BPM y POES se puede reducir 15 % de
estas pérdidas.

o Costos de produccion: 1.120.000 Bs/afio

o Supongamos que pérdidas por no conformes =~ 5 % de costos:

1120000 x 0.05 = 56000 Bs/aio

o Reduccion del 15 %:

56000 x 0.15 = 8400 Bs/afio
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e Cumplimiento de normativas sanitarias y reduccién de sanciones: Con la
implementacion de los procedimientos descritos en el manual, la empresa podra
cumplir con las normativas del SENASAG y otras autoridades competentes en
cuanto a seguridad alimentaria, reduciendo el riesgo de sanciones por
incumplimiento de la normativa y evitando posibles multas, las cuales

ascendian a 1000 bs/afo, o la pérdida de certificaciones sanitarias.

o Eficiencia operativa y ahorro de costos: La sistematizacion de los procesos
mediante el manual de BPM y POES, y el entrenamiento adecuado del personal,
permitira optimizar el uso de recursos y reducir costos operativos, como el
consumo de energia y agua, al tener procesos mas controlados y eficiente

estimando ahorros de:

o Experiencia: mejoras en procesos y capacitacion pueden reducir 3 % a
5 % de los costos operativos.

o Se estima que tomando un 5 % de los costos totales:
1120000 x 0.05 = 56000 Bs/ano

Tabla 38

Total de beneficios anuales del proyecto

Concepto Beneficio /
Ahorro (Bs/afio)
Mejora de calidad e inocuidad 48.000,00
Reduccién de pérdidas por productos no conformes 8.400,00
Cumplimiento de normativas (multas evitadas) 1.000,00
Eficiencia operativa y ahorro de costos 56.000,00
Total beneficio anual estimado 113.400,00

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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5.2.2. Calculo del Retorno sobre la Inversion (ROI)

Beneficio neto
ROI = - X 100%
Imversion

Beneficio del proyecto — Inversion
ROI = - X 100%
Imversion

ROl = 113.400 — 42.497
B 42.497

X 100% = 166,84%

Inversion

Tiempo de Recuperacion = ——
p p Benefio neto

42.497
70.903

Tiempo de Recuperacion = = 0.60 afios = 7.2 meses

5.2.3. Interpretacion del Retorno sobre la Inversion (ROI)

El Retorno sobre la Inversion (ROI) de 166.84% para la propuesta de implementacion
de los sistemas BPM y POES en Embutidos El Rey refleja una inversion altamente

rentable y exitosa. A continuacion, desglosamos los puntos clave:

e Recuperacion de la Inversion: El ROI de 166.84% indica que, por cada
boliviano invertido, se genera un retorno de aproximadamente 1.67 bolivianos
adicionales. Esto significa que, ademas de recuperar los 42,497 Bs. invertidos
en el proyecto, se obtiene un beneficio neto de 70,903 Bs.

e Rentabilidad: Con un ROI superior al 100%, el proyecto no solo cubre la
inversion inicial, sino que ofrece una rentabilidad significativa de 66.84% sobre
la inversion realizada. Esto demuestra que el gasto en la mejora de las practicas
de manufactura y la implementacion de los procedimientos de saneamiento no
solo es financieramente justificable, sino que también proporciona un beneficio
neto considerable.

e Viabilidad del Proyecto: Un ROI de 166.84% asegura que la propuesta es

financieramente viable. El retorno positivo sugiere que la inversion destinada a
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optimizar las précticas de produccidn, asegurar la inocuidad alimentaria y
capacitar al personal traerd beneficios econémicos sélidos a largo plazo.

e Tiempo de Recuperacion: El tiempo de recuperacion de la inversion seria de
aproximadamente 7.2 meses (0.60 afios), lo que significa que Embutidos El Rey
recuperaria la inversion en menos de 8 meses. Esto refleja que la
implementacién de los sistemas BPM y POES no solo es rentable, sino que

también ofrece un retorno rapido.

5.3. Cronograma de implementacion

El cronograma de implementacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) es una
herramienta esencial para la planificacion y seguimiento de todas las actividades
necesarias para llevar a cabo la propuesta presentada. Este cronograma detalla de
manera secuencial las fases clave que incluyen la refaccion de las instalaciones, la
capacitacion del personal, la implementacion de procedimientos operativos y el

proceso de auditoria y verificacion de los sistemas implementados.

Las actividades estan organizadas en distintas etapas, desde las tareas de adecuacion de
la infraestructura hasta la evaluacion final de los resultados, asegurando que todas las
acciones necesarias se lleven a cabo de manera eficiente y dentro de los plazos
establecidos. Ademas, se ha contemplado el tiempo necesario para realizar las
capacitaciones de todo el personal, asegurando que cada miembro del equipo esté
completamente preparado para aplicar los procedimientos de acuerdo con las

normativas de seguridad alimentaria.

Este cronograma se encuentra detalladamente presentado en los Anexo 16:
Cronograma de Implementacion, servira como guia para la ejecucion de todas las
actividades planteadas, permitiendo un seguimiento preciso del progreso y la

implementacion efectiva de los manuales de BPM y POES.
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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6.1. Analisis Comparativo del Cumplimiento entre el Manuales

La evaluacion del cumplimiento del manual de BPM optimizado y el POES propuesto
se realiza conforme a las normativas establecidas, siendo la RA 019/2003 la normativa
principal, respaldada por las normas secundarias RA 072/2017 y NB/NM 324:2013. A
continuacion, se presenta una tabla resumen que muestra el grado de cumplimiento
segin la norma principal, tomando en cuenta que se realicen las refacciones e

incorporacion de los nuevos documentos propuestos en el presente proyecto:

Tabla 39
Cumplimiento de los Articulos de RA 019/2003 en BPM optimizados y POES
propuesto (Embutidos El Rey)

Requisito Principal Articulos Porcentaje del
Cumplimiento

BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA 3 Ve
Infraestructura 25 89,101, 12, 13, 14, 15, 30 91,67 %
Materias Primas e X9 .28, 44, 42, 48, 49,20

Insumos 100 %
Procesos 18,24, 27, 28, 40, 44 100 %
Maquinaria, Equipos y 16, 17, 28

Utensilios Bl
Personal 29,30, 3%, 32, 33, 34, 38 100 %
Producto Terminado 2%, 20,45, 46, 47, 48, 49, 50 100 %
Servicios 19, 36, 37 100 %
Manejo de Desechos A, 22 100 %
Control de Plagas 39 100 %
Transporte 2,53 100 %
PROCEDIMIENTQOS

OPERATIVOS

ESTANDARIZADOS DE 100 %
SANIDAD

Limpieza y Desinfeccion 38, 57 100 %

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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Figura 14
Cumplimiento del Manual de BPM optimizado (Embutidos El Rey)

Buenas Practicas de
Manufactura (BPM)

H % Cumplimiento B % No Cumplimiento

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)

Figura 15
Cumplimiento del Manual de POES propuesto (Embutidos El Rey)

Procedimiestos Operativos
Estandarizados de
Saneamiento (POES)

H % Cumplimiento B % No Cumplimiento

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)



Tomando en cuenta los datos de la Tabla 28: Resumen del Cumplimiento de los
Articulos de RA 019/2003 en BPM y POES (Embutidos El Rey) del diagndstico
realizado, se puede realizar la siguiente comparacion:

Figura 16

Analisis Comparativo del Cumplimiento entre el Manuales de BPM

B % Cumplimiento del manual de BPM optimizado 2025

B % Cumplimiento del manual de BPM 2023

Transporte

Control de Plagas

Manejo de Desechos

Servicios

Producto Terminado

Personal

Maquinaria, Equipos y Utensilios
Procesos

Materias Primas e Insumos

Infraestructura

0% 20% 40% 60% 80% 100%  120%

Fuente: (Elaboracion Propia, 2025)
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6.2. Conclusiones

¢ Diseiio del Sistema de BPM y POES:

Se disefio un sistema integral y documentado de BPM y POES adaptado a las
necesidades del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados de Embutidos El
Rey, que cubre todas las areas criticas del proceso productivo. Este sistema
garantiza la inocuidad alimentaria mediante procedimientos estandarizados de
higiene, limpieza y control de plagas, alineandose con las normativas RA 019/2003,
RA 072/2017 y NB/NM 324:2013. La propuesta de este manual asegura que la
planta cumpla con los estandares establecidos, estableciendo una base solida para

la mejora continua y el compromiso con la calidad de los productos.
¢ Evaluacion del Cumplimiento de las BPM en la Planta:

Se realizo un diagndstico que permitié identificar diversas areas de mejora en la
implementaciéon de las BPM. A través de la recopilacion de evidencias
documentadas, observaciones en planta y entrevistas al personal, se detectaron
deficiencias en infraestructura, procesos operativos y capacitacion del personal.
Ademas, mediante un analisis comparativo normativo, se identifico que el
cumplimiento del manual de BPM alcanzaba solo un 66,89 %, lo que revelo la

necesidad de optimizar los procedimientos existentes.
¢ Propuesta de Fortalecimiento de las BPM Existentes:

Se desarrollo una propuesta técnica de fortalecimiento de las BPM existentes
centrada en optimizar procedimientos de manejo de materias primas, los procesos
productivos del Grupo de Embutidos Precocidos y Ahumados, buenas practicas de
higiene, control de plagas y el adecuado almacenamiento de productos terminados.
La incorporacién de estos procedimientos mejoro significativamente el

cumplimiento de la BPM, alcanzando un 95,83% en el nuevo manual optimizado.
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% Elaboracion del Manual de POES Especificos para la Planta:

Se elabord un manual de POES especificos para el Grupo de Embutidos Precocidos
y Ahumados, que incluye procedimientos detallados para la limpieza y desinfeccion
de areas, equipos y utensilios utilizados en la produccién. Este manual esté alineado
con las normativas vigentes y asegura que todas las fases del proceso mantengan

los mas altos estandares de higiene y seguridad alimentaria.

¢ Establecimiento de un Sistema de Supervision Técnica y Control

Documental:

Se desarroll6 un sistema de supervision técnica que abarca controles especificos de
cada procedimiento operativo, definidos claramente en los manuales de BPM y
POES. Este sistema facilita la correcta ejecucion de las actividades de produccion
y saneamiento, permitiendo un seguimiento detallado y la trazabilidad de cada fase
del proceso. Ademas, los registros estandarizados para cada procedimiento

facilitaran las auditorias internas y mejoraran el control de calidad.
% Evaluacion de la Viabilidad Economica de la Implementacion del Sistema:

La evaluacion econdmica realizada para la implementacion de la propuesta del
sistema de BPM y POES demuestra la viabilidad del proyecto, con una rentabilidad
estimada (ROI) del 166,84%. Esta cifra asegura que la inversion inicial se
recuperara en menos de 8 meses, garantizando la sostenibilidad econdmica y la

rentabilidad a largo plazo del proyecto.
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6.3. Recomendaciones

% Implementar la capacitacién propuesta:

Se recomienda proceder con la capacitacion del personal, la cual debe ser aplicada de
manera continua para mantener la eficacia de los procedimientos y garantizar la
seguridad alimentaria. La capacitacion debe incluir tanto la teoria como la practica,

abarcando todos los procedimientos establecidos en los manuales de BPM y POES.
¢ Fortalecer el sistema de control documental:

Es fundamental consolidar el sistema de control documental, asegurando que los
registros sean mantenidos de manera organizada y actualizada. La creacién de un
sistema digital para el registro y seguimiento de los procedimientos podria facilitar la

gestion y acceso a la informacion, mejorando la eficiencia operativa.
¢ Realizar auditorias internas periodicas:

Se recomienda establecer un programa de auditorias internas para verificar el
cumplimiento continuo de las normativas de BPM y POES. Las auditorias deben
realizarse de manera semestral o anual, asegurando que las practicas operativas sean

revisadas y ajustadas segun sea necesario.
% Actualizar los manuales conforme a nuevas regulaciones:

Es importante que los manuales de BPM y POES sean revisados y actualizados
anualmente o conforme a cualquier cambio normativo. Esto garantizara que la empresa
mantenga el cumplimiento con las regulaciones mas recientes y continie mejorando

sus practicas de higiene y seguridad alimentaria.
9, o7 . o o
< Inversion en infraestructura adicional:

Para mejorar aiin mas la seguridad alimentaria, se recomienda considerar la ampliacién
de las instalaciones, como la implementacion de camaras frigorificas o areas de
almacenamiento. Esta expansion permitird aumentar la capacidad de produccion y

asegurar que los productos sean almacenados bajo condiciones dptimas.



