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RESUMEN 

En nuestro País, desde inicios del año 2002 se han dado cambios en el tema de 

inocuidad. Las empresas que pertenecen a la industria alimentaria se ven en la 

necesidad de cumplir con el marco regulatorio legal implementando programas 

preliminares que buscan principalmente darle al consumidor la seguridad de 

adquirir alimentos que no le van a causar ningún daño. Dentro del reglamento 

de Buenas Prácticas de Manufactura para alimentos procesados, en el título V,  

Garantía de la Calidad, capítulo único Del Aseguramiento y Control de la 

Calidad en su artículo 62 señala que el sistema de gestión debe contemplar 

como mínimo, especificaciones de las materias primas, manuales de proceso, 

etiquetado e información sobre los clientes, esto se puede resumir como 

Sistema de Trazabilidad. 

La industria avícola también está bajo estas regulaciones, al ser una industria de 

consumo masivo se ve en la necesidad de implementar sistemas que le brinden 

respuestas rápidas y emergentes, es por ello que la trazabilidad sería el 

protocolo que podría ser utilizado para retiro de productos no conformes, sin 

embargo no es su única ventaja.   

Este proyecto consiste en el  diseño de un sistema de trazabilidad, para lo cual 

se tomará como marco referencial ISO 22005:2005, “Trazabilidad de alimentos y 

piensos. Principios generales y requisitos básicos para el diseño e 

implementación del sistema”. 
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Para hacer el diseño del sistema inicialmente se revisó el proceso de 

faenamiento de pollos,  se dio una descripción de la empresa con respecto a la 

materia prima y producto, se trataron conceptos de trazabilidad. Luego, se 

realizó un diagnóstico y evaluación de los procedimientos existentes y 

posteriormente se comienza con el levantamiento y seguimiento de los procesos 

a implementarse. 

Posteriormente, se verifica la vialidad del sistema mediante un simulacro de 

trazabilidad usando las herramientas propuestas como: Procedimiento de 

trazabilidad y el formulario de trazabilidad, de este simulacro se obtienen 

porcentajes de cumplimiento. 

Finalmente con este trabajo se buscará diseñar un sistema de trazabilidad 

basado en ISO 22005 para el producto: Pollo fresco con menudencias, vacío: 

entero y en presas de la empresa LIRIS S.A. 
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INTRODUCCIÓN 
  

La inocuidad alimentaria ha dejado de ser un tema manejado por pocos,      

tanto en nuestro país como en el extranjero se maneja mucho este concepto 

debido a que se ha incrementado el número de caso de infecciones e 

intoxicaciones de tipo alimentario, las llamadas ETAs, además tenemos la 

evolución de un consumidor que ahora está más informado y que busca 

alimentos que no le vayan a causar ningún tipo de daño, adicional a esto,  

dentro del marco legal de nuestro país, normativas que antes eran      

voluntarias pasaron a ser obligatorias haciendo el tema de inocuidad    

alimentaria cada vez más exigente. Todo este escenario requiere de una 

herramienta que permita rápida y eficazmente la identificación del producto    

que puede estar causando un malestar al consumidor, y es precisamente la 

trazabilidad o rastreabilidad la herramienta adecuada, en algunos casos es 

necesario quitar del mercado (Retiro o Recall) aquellos productos 

potencialmente inseguros para el consumidor. 

Para lograr ese objetivo, es necesario que las empresas del sector privado,     

del sector público y los entes reguladores oficiales trabajen en conjunto en la 

prevención y control de los incidentes alimentarios. 

Teniendo en cuenta este contexto, los elaboradores de alimentos deben    

diseñar e implementar un sistema documental y de registros que les permita 

llevar adelante un seguimiento de la trazabilidad (hacia atrás, en proceso y  
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hacia delante) de sus productos. En este proceso, el papel que cumple el 

rotulado de los alimentos es fundamental para lograr una identificación clara de 

los productos. 

La empresa LIRIS S.A., Planta faenadora de pollos, ubicada en el Km 40 

Recinto El Consuelo ve la necesidad de implementar un sistema de trazabilidad 

basado en la ISO 22005 junto con la implementación de la Normativa 

Internacional ISO 22000:2005 para cubrir las falencias existentes en el rastreo 

del producto en la actualidad. 

Como parte del programa preliminar de buenas prácticas de manufactura en el 

Ecuador el código 3253 en su artículo 62 señala que se debe llevar un control 

de todas las materias primas y alimentos terminados, insumos, especificaciones 

técnicas, procesos, sistemas de distribución y almacenamiento, y especialmente 

sistemas de identificación y etiquetado de los productos para que mediante 

planes de muestreo y procedimientos de laboratorio se garantice la seguridad de 

los productos.    

El presente trabajo final de graduación tiene como objetivo diseñar un sistema 

de trazabilidad que permita identificar el origen de un alimento y poder seguir su 

rastro durante toda su vida útil dentro de la cadena alimentaria, adicionalmente 

se busca disminuir el tiempo de recolección de la información necesaria para 

identificar el producto potencialmente peligroso. 



 
 

CAPÍTULO 1 
 

1. MARCO TEORÍCO. 

La transformación de aves vivas en carne de aves, manteniendo la calidad 

de la carne y la inocuidad microbiológica de la misma, puede ser un reto 

difícil de conseguir. (Cervantes, 2009). 

 

En su mayor parte, la cadena de producción avícola está organizada en 

sistemas de integración vertical, lo que significa que usualmente el grupo 

procesador también es dueño de las granjas de producción. (Cervantes, 

2009), y este es el caso de LIRIS lo que facilita la implementación del 

sistema de trazabilidad ya que se tiene el control de la procedencia de la 

materia prima. 

 

Estudios de Conave señalan que el sector avícola representa cerca del 13% 

del PIB Agropecuario. (El Productor, 2013). 

 

Llevar un control en toda la cadena de producción de carne de aves es una 

necesidad que tiene tanto el sector privado, sector público y los entes                                                                 

reguladores, la implementación de un sistema de trazabilidad busca cubrir 

esta necesidad y fortalecer la inocuidad de la carne de aves. 
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1.1. Proceso productivo de pollos broiler. 

 

El procesamiento avícola es responsable de facilitar la conversión del 

músculo de las aves en carne para el consumo humano. Es el 

proceso en el cual el esfuerzo desarrollado en permitir el crecimiento 

saludable y eficiente de aves a nivel de granja cumple su propósito 

con la producción de carne sana y nutritiva para nuestro consumo. 

(Cervantes, 2009). 

 

1.1.1. Definición de faenamiento. 

 

Según INEN 1218 se define al faenamiento como el proceso 

ejecutado desde la matanza de los animales hasta su ingreso a 

cámaras frigoríficas o su expendio con destino al consumo o 

industrialización. 

 

El faenamiento también conocido como proceso de matanza o 

beneficio de una especie pecuaria comestible (bovinos, ovinos, 

porcinos, aves y otras) se define como la transformación de un animal 

vivo en una canal procesada, que por sus características físicas, 

químicas y organolépticas sea apta para el consumo humano. 

(Cervantes, 2009). 
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1.1.2. Faenamiento de pollo broiler. 

 

El faenamiento o beneficio de aves busca convertir las aves en una 

opción de proteína de buen valor nutritivo económica y que esté al 

alcance de la mayor parte de los consumidores. La carne de ave 

puede venderse fresca o congelada, como: Pollos completos (con 

menudencias), pollos vacíos, pollos en piezas o presas, y filetes.  

 

De este proceso se generan ciertos productos que luego son usados 

para la elaboración de embutidos y subproductos que son usados 

para elaboración de alimento para animales (balanceados). 
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Figura 1.1 Diagrama de flujo de procesamiento de pollos, en plantas de 

beneficio. 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 2015. 
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1.1.3. Etapas de proceso de faenamiento de pollos broiler 

 

El proceso de beneficio de carne de pollo se inicia cuando las aves 

alcanzan la edad en días y el peso necesarios para estar aptos para 

el faenamiento. 

 

Ayuno.- Una de las prácticas básicas aplicadas en las granjas y que 

tienen efecto significativo en la calidad e inocuidad durante el 

procesamiento de aves, es la correcta aplicación del ayuno en las 24 

horas previas al procesamiento. (Cervantes, 2009). 

 

TABLA 1 

Tipos de ayuno 

Tipo de ayuno 
Aspectos que afectan calidad e 

inocuidad 

Ayuno insuficiente Acumulación de materia fecal en los 

intestinos, rotura del saco intestinal en 

el momento de eviscerar, 

contaminación de las canales. Además 

durante el transporte las aves excretan 

demasiado y es fuente de 

contaminación. 
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Ayuno prolongado Cuando las aves han sido sometidas a 

un ayuno prolongado comienzan una 

serie de cambios dentro del tracto 

digestivo del ave. El hígado produce 

más bilis y la almacena y la cutícula 

que cubre la molleja se vuelve más 

dura. 

Adicional a esto, las aves comienzan a 

comer “cama” (tamo), que luego es uno 

de los principales problemas de calidad 

y motivo de devoluciones. 

 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 2015. 

 

Captura.- La captura es una etapa en la cual también se puede ver 

afectada la calidad de la carne de aves. 

 

Por sus características esta etapa es una de las más traumáticas 

para la relativamente frágil estructura ósea de los pollos en 

comparación con la ejercida por la cuadrilla. (Cervantes, 2009). 

 

Los hematomas son el resultado de una acción mecánica, golpes o 

traumas que ha recibido el sistema muscular de las aves. Las 
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hemorragias se producen generalmente por la ruptura de algunos 

huesos tales como el fémur, húmero, cúbito, radio y clavícula. 

(Cervantes, 2009). 

 

Transporte.- El transporte de las aves de la granja a la planta de 

procesamiento dura entre 1 a 5 horas una vez cargadas las jaulas en 

los camiones. (Cervantes, 2009). 

 

Se debe considerar durante el transporte el bienestar de las aves, 

jaulas en buen estado, y la circulación de aire para disminuir la 

mortalidad por ahogo. 

 

Recepción.- Durante la recepción de aves en planta se da lugar a 

dos operaciones: espera y descarga y colgado. 

 

Durante la espera, se debe considerar las condiciones en las que las 

aves esperan ser faenadas evitando a toda costa las situaciones de 

estrés que provocan liberación de materia fecal. Importante también, 

la circulación del aire, muchas empresas usan ventiladores para 

evitar el ahogo de las aves. (Cervantes, 2009). 

 

En la operación de descarga y colgado se debe tener en cuenta el no 

maltratar a las aves, tomándolas por los muslos con firmeza pero no 
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con mucha fuerza, esto provoca moretones en los muslos. Esta es la 

última etapa traumática para las aves. (Cervantes, 2009). 

 

Aturdimiento.- El objetivo principal de aplicar el aturdimiento es el de 

realizar el sacrificio lo más humanamente posible, causando la 

inconsciencia del ave para que no sienta el proceso de corte o 

sacrificio posterior. Esta etapa tiene ciertos beneficios en la calidad 

del producto y la optimización del proceso (Cervantes, 2009). 

 

Sacrificio/desangrado.- Luego del aturdimiento se lleva a cabo el 

sacrificio de las aves, en esta etapa se realiza un corte con el fin de 

quitarle la vida al ave y que bote la mayor cantidad de sangre. 

Durante el desangrado se debe tener en cuenta el tiempo de 

desangre es importante que el ave bote toda la sangre posible antes 

de ingresar al escaldador.  

 

El tiempo de desangrado varía entre 2.0 y 3.5 minutos, para eliminar 

entre un 30 a 50% de la sangre total. (Cervantes, 2009). 

 

Escaldado.- El objetivo primordial de esta operación es facilitar el 

proceso del desplume posterior. (Cervantes,2009). Se sumerge al ave 

en una tina con agua caliente aproximadamente a 55 o 56ºC. Se 

debe llevar registros de control de la temperatura del escaldador y del 
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tiempo de estadía del ave. Se pueden dar dos defectos: sobre 

escaldado: Cocción de la pechuga o escaldado deficiente: canales 

con plumas. 

 

Pelado.- Muchas empresas tienen esta etapa automatizada no 

manual, consiste en hacer pasar a las aves recién salidas del 

escaldador por unos dedos de goma que van girando y a la vez van 

quitando las plumas al ave. Luego del pelado y antes del eviscerado 

se produce un enjuague.  

 

Eviscerado.- La evisceración es un conjunto de operaciones 

manuales y automáticas que se realizan en las plantas sin un orden 

estandarizado con el propósito de recuperar las vísceras comestibles 

y desechar las vísceras no comestibles para su procesamiento 

subsecuente. (Cervantes, 2009). 

 

Desinfección.- El objetivo primordial de esta fase es el lavado de 

carcasa y su hidratación, para así disminuir o retardar el crecimiento 

bacteriano, causante principal de cambios deteriorantes, así como 

para ayudar al ablandamiento de la carne. (Cervantes, 2002). 

 

Es por ello que su manejo debe orientarse principalmente a la 

limpieza, renovación, desinfección y agitación del agua empleada en 
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esta función. Generalmente el tiempo de permanencia de la canal en 

esta etapa oscila entre 10 y 15 minutos. (Cervantes, 2002). 

 

Enfriamiento.- Su objetivo es enfriar y terminar de hidratar la canal, 

puede realizarse por varios métodos: aire, agua con hielo, nitrógeno 

líquido.  

 

El método más comúnmente usado en América es el de la inmersión 

en agua helada o con hielo, ya que es el más económico y eficiente 

de los sistemas de enfriamiento. (Cervantes, 2002). 

 

El tiempo que dura la carcasa dentro del enfriador se determina por la 

relación velocidad de agua, recirculación – velocidad de las paletas. A 

mayor velocidad, mayor desplazamiento del ave dentro del enfriador. 

(Cervantes, 2002). 

 

Clasificación.- En esta etapa se lleva a cabo la clasificación de las 

carcasas, según los productos que requiera el cliente, se clasifica por 

peso y se asigna que canales son destinadas para presas. 

 

Empaque.- Muy importante en esta etapa es que los empaques y 

etiquetas estén acorde con el producto a empacar, no puedo haber 

equivocaciones.  
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Almacenamiento.- Una vez empacados los pollos son pesados y 

almacenados en cámaras para mantener la cadena de frío. Muchas 

empresas monitorean las temperaturas de dichas cámaras. 

 

Transporte.- Las consideraciones a tener en cuenta durante el 

transporte son: el furgón debe mantener la cadena de frío tan 

necesaria para el producto, el furgón debe estar limpio y libre de 

malos olores, no se debe trasportar alimentos junto con sustancias 

químicas o tóxicas. Se debe transportar exclusivamente producto 

terminado. 

 

Distribución.- Hasta que el producto llegue al consumidor se debe 

mantener la cadena de frío, los canales de distribución deben 

respetar esto al igual que los lugares de comercialización 

 

1.2. Sistema de trazabilidad con marco referencial ISO 22005 

 

Para la implementación del Sistema de Trazabilidad se ha tomado 

como guía una directriz de ISO 22000:2005, la ISO 22005, muestra 

los principios generales y los requisitos básicos para el diseño e 

implementación de un sistema de trazabilidad. 
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1.2.1. Concepto y marco teórico. 

 

Según ISO 22005, trazabilidad es la capacidad de seguir el recorrido 

de un alimento para consumo humano o un alimento para animales a 

través de la(s) etapa(s) especificada(s) de producción, procesamiento 

y distribución. 

 

Un sistema de trazabilidad es la totalidad de los datos y operaciones 

que permite mantener la información deseada de un producto y sus 

componentes, a través de toda su cadena de producción y utilización, 

o de parte de ella. 

 

1.2.2. Objetivos de la trazabilidad. 

 

ISO 22005 establece que los sistemas de trazabilidad deben ser 

capaces de documentar la historia del producto y localizar un 

producto en la cadena alimentaria. Los sistemas de trazabilidad 

contribuyen a la búsqueda de la causa de la no conformidad y la 

capacidad de retirar los productos en caso necesario. Esto mejora la 

fiabilidad de la información y la eficiencia empresarial. 

 

En el desarrollo de un sistema de trazabilidad para la cadena 

alimentaria, es necesario identificar los objetivos específicos que 
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deben alcanzarse. Se debe tomar en cuenta que un sistema de 

trazabilidad debe ser implementado en conjunto con un sistema de 

gestión de la inocuidad ya que no funciona solo.  

 

Los objetivos específicos para el sistema de trazabilidad deben: (ISO 

220005). 

 

1) Apoyar los objetivos de seguridad alimentaria o calidad 

de los alimentos. 

2) Facilitar el retiro de los productos potencialmente 

inseguros, documentar la historia y origen del producto. 

3) Facilitar la verificación de información específica sobre 

el producto. (Auditoria Interna). 

4) Comunicar información a las partes interesadas y los 

consumidores pertinentes. 

 

1.2.3. Principios del sistema de trazabilidad. 

 

La norma ISO 22005 establece que los sistemas de trazabilidad 

deben ser: 

 

1) Verificables 

2) Aplicados de manera consciente y equitativa. 
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3) Orientados a los resultados. 

4) Rentables. 

5) Prácticos de aplicar. 

 

1.2.4. Antecedentes de la trazabilidad. 

 

El término trazabilidad aparece por primera vez en el año 1996, 

cuando la Unión Europea percibía una crisis con el consumo de carne 

de vacuno. 

 

La trazabilidad en la cadena de carnes en Europa es consecuencia 

de las graves dificultades sanitarias que ha tenido la misma en la 

última década. El sector europeo de las carnes ha conocido dos crisis 

de Encefalopatía Espongiforme Bovina (EEB). La primera "explotó" 

en marzo 1996 y la segunda en el otoño de 2000. A esta situación, se 

le sumó una importante crisis de fiebre aftosa a partir de febrero de 

2001 y otras crisis  en carnes sustitutas como la peste porcina -que 

concernió principalmente a Bélgica-, los pollos contaminados con 

dioxina, en 1999 y, más tarde, la gripe aviar. Desde el anuncio de la 

primera crisis de EEB, en marzo de 1996, el consumo de carnes 

bovinas cayó un 17% en Francia. En la segunda crisis de “vaca loca” 

(Francia, junio de 2000) el consumo cayó entre 30 y 40%. Si bien en 

la actualidad prácticamente no se habla más de la crisis de la “vaca 
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loca”, hay dos elementos importantes a tener en cuenta: 1) Aún se 

detectan algunos casos y 2) la trazabilidad, fue generalizada al 

conjunto de los alimentos vendidos en Europa. (Revista Red 

alimentaria, 2008). 

 

1.2.5. Tipos de trazabilidad. 

 

El sistema de trazabilidad que se implante en cada empresa desde el 

eslabón anterior hasta el eslabón posterior, debe ayudar a mantener 

la trazabilidad en toda la cadena alimentaria. (AESAN, 2009). 

Dependiendo de la actividad dentro de la cadena alimentaria, el 

sistema puede necesitar una aplicación de una o algunas de las 

siguientes trazabilidades: 

 

- Trazabilidad hacia atrás: La trazabilidad hacia atrás se refiere a 

todas las materias primas, materiales de empaque e insumos que 

entran a la cadena de producción, así mismo a todos aquellos 

controles y registros que se deben llevar para tener la mayor 

información posible, por ejemplo, información de proveedores, 

fichas técnicas, especificaciones técnicas, análisis de inocuidad y 

calidad de los materiales que entran a la cadena de producción. 
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Se recomienda que toda esta información se recolecte en el 

momento en el que se recibe la materia prima, insumos o material 

de empaque. 

 

- Trazabilidad interna o trazabilidad de proceso: Trazabilidad de 

los productos dentro de la empresa (independientemente de si se 

producen o no nuevos productos). (AESAN, 2009). 

En esta trazabilidad se trata de obtener la información en el día en 

el que fue procesado el lote, todos los datos de producción que 

puedan recopilarse. Adicionalmente se puede obtener un historial 

de la información a partir de los formatos de sistemas preliminares 

como Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

Se debe tener especial cuidado en el destino donde se van a 

almacenar los productos elaborados, por cuestiones de FIFO e 

inventario. 

 

- Trazabilidad hacia delante: Trazabilidad de los productos 

preparados para la expedición y del cliente inmediato al que se le 

entregan. (AESAN, 2009). 

 

Esta tipo de trazabilidad busca tener un registro de control de los 

clientes primarios a los que fue entregado el producto. La 
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información que se requiere es la cantidad de lote que fue 

elaborada, el almacenamiento, transporte y despacho de dicho 

lote. 

 

1.2.6. Importancia de la trazabilidad. 

 

La trazabilidad se vuelve importante después de que se han 

presentado problemas de tipo alimentario, dónde es justamente 

cliente y/o el consumidor los que necesitan respuestas a ciertas 

preguntas, y la industria no puede obtener la respuesta por falta de 

información obtenida de los registros y control en la información. 

 

La trazabilidad como tal está contemplada dentro de programas 

preliminares como son las Buenas Prácticas de Manufactura, y es 

justamente este programa preliminar el que es de carácter legal 

obligatorio para todo el territorio nacional, por lo tanto, las empresas 

públicas y privadas deben implementar un sistema de trazabilidad, 

esto, solo para cumplir con un requisito legal, si tomamos en cuenta 

los beneficios que este tipo de sistemas traen paras las empresas no 

quedaría la menor duda de que es la herramienta más poderosa 

dentro de un sistema de inocuidad. 
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El estándar ISO 22005 “Trazabilidad en la cadena alimentaria junto 

con las Buenas Prácticas de Manufactura bien implementadas, 

constituyen la base para los sistemas de inocuidad como ISO 22000, 

dando valor agregado a los productos que se procesan en esa planta. 

 

1.2.7. Ventajas y desventajas de la trazabilidad. 

 

Un sistema de trazabilidad es una herramienta útil para ayudar a una 

organización que opera dentro de una cadena alimentaria a alcanzar 

los objetivos definidos en un sistema de gestión de inocuidad. (ISO 

22005). 

 

Dentro de sus innumerables ventajas se puede citar las siguientes: 

 

-  Ayuda a mantener la seguridad alimentaria de los productos, ya 

que se tiene información que es muy útil para la toma de 

decisiones frente a situaciones de peligro para el consumidor. 

 

- Permite identificar en que punto de la cadena alimentaria se 

encuentra nuestro producto. 

 

- Facilita el procedimiento de Retiro de productos potencialmente 

peligrosos para la salud de los consumidores. 
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Hablar de una desventaja para la empresa de un sistema de 

trazabilidad como tal, solo se puede traducir al tiempo en que se 

demore en recolectar la información, si el sistema de trazabilidad no 

ésta bien diseñado, es posible que no se lleguen a cumplir los 

objetivos planteados. 

 

1.2.8. Responsabilidades de la trazabilidad: Operadores 

económicos y autoridades competentes. 

 

Es responsabilidad de todos y cada uno de los operadores de la 

cadena alimentaria, implementar el sistema de trazabilidad, cumplir 

con las tareas y verificar que el sistema funciona, hacia el eslabón 

anterior y hacia el posterior.  

 

- Operadores Económicos: Es responsabilidad de la empresa 

cumplir con las normativas de etiquetado, se debe especificar toda 

la información necesaria para que se pueda llevar a cabo un retiro 

en el menor tiempo posible en el caso de que haya la necesidad 

de hacerlo. 

 

Es responsabilidad de la empresa llevar un control sobre sus 

materias primas, insumos y material de empaque, llevar 
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inventarios, stocks, cumplir con FIFO dentro de bodegas y 

cámaras. 

 

Llevar un historial de información recolectada para este tipo de 

sistemas. Todos los registros deben llevarse para tener un mayor 

control a lo largo de la cadena alimentaria. 

 

Todas las empresas están en la obligación de colaborar con 

información rápida y eficaz en el caso de que se presente un 

problema de seguridad alimentaria. 

 

- Autoridades competentes: Es responsabilidad del Ministerio de 

Salud Pública verificar que los sistemas de trazabilidad 

implementados por las empresas cumplan con los objetivos que 

se han propuesto cada una de las organizaciones. 

 

1.2.9. Normativa de trazabilidad. 

 

Dentro de nuestro país el código 3253, Reglamento de Buenas 

Prácticas de Manufactura, indica según título V, Garantía de la 

calidad, capítulo único, del Aseguramiento de la Calidad, artículo 62, 

que la organización debe tener implementado un sistema que 
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contemple todas la etapas del proceso, materiales de empaque e 

insumos con el fin de proteger la inocuidad de los alimentos. 

 

- Por ejemplo en el Codex Alimentarius sección IX “Información de 

productos y sensibilización”, se hace referencia a la importancia 

de tener identificado el producto durante toda la cadena 

alimentaria y sección V: 5.8 “Procedimientos para retirar 

alimentos”. 

 

- En ISO 9001:2008, punto 7.5 “Producción y prestación de 

servicios”. Se pide que tanto el producto como la documentación 

sean traceables y que el producto tenga una identificación única. 

- ISO 22000:2005, punto 7.9 “Sistema de trazabilidad”, exige que se 

implemente un sistema de trazabilidad junto con el sistema de 

gestión de la inocuidad. 

 

 

 

 

 

 



 
 

CAPÍTULO 2 

2. DISEÑO Y METODOLOGÍA. 

2.1. Consideraciones del diseño. 

 

Para el diseño del sistema de trazabilidad en la empresa LIRIS S.A 

ubicada en el Km 40 vía a la Costa se toma como referencia ISO 

22005:2005 “Traceability in the feed and food chain— General 

principles and basic requirements for system design and 

implementation”. 

 

Un sistema de trazabilidad debe estar diseñado para alcanzar los 

objetivos de inocuidad de la empresa. 

 

En el tema de inocuidad alimentaria el Ecuador tiene como requisito 

legal el código 3253 el cual es su  artículo 62 señala la prevención 

como parte de un sistema que necesita respuestas rápidas y 

emergentes, para esto vamos a usar la trazabilidad, además se 

utiliza trazabilidad como una herramienta de auditoría interna que 

nos permite obtener información inmediata de los controles de 

calidad/producción, y fortalezas y debilidades del sistema preliminar. 
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2.2. Alcance: Productos e ingredientes. 

 

La Planta Faenadora de Aves de LIRIS S.A, se encuentra en la 

mitad de la cadena alimentaria, es decir es una empresa que 

procesa y distribuye alimentos, para este tipo de empresas se debe 

implementar un sistema de trazabilidad basado en trazabilidad hacia 

atrás, trazabilidad de proceso y trazabilidad hacia adelante. 

(AESAN, 2009). 

 

2.2.1. Identificación de proveedores y clientes. 

 

- Proveedores de materia prima: LIRIS S.A. es un grupo, que 

posee 20 granjas distribuidas a lo largo de la Costa Ecuatoriana, 

de estas granjas sale la materia prima para el proceso. Todas las 

granjas de LIRIS están registradas en AGROCALIDAD. Esto 

permite controlar el bienestar animal antes del faenamiento y el 

control de este proceso hasta llegar a la planta. 
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TABLA 2 

LISTA DE GRANJAS PROVEEDORAS DE AVES EN PIE 

DE LIRIS S.A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 2015. 

 

 

Nº Nombre de la granja Provincia 

1 Andina El Oro 

2 Guayabo El Oro 

3 Bucay Guayas 

4 Sector R Guayas 

5 Patjean Guayas 

6 Andrea Cecilia Guayas 

7 Bajo Grande Guayas 

8 Daular Guayas 

9 Consuelo Guayas 

10 Victoria  Guayas 

11 GusmiChicken Guayas 

12 María José Guayas 

13 Retiro Guayas 

14 Violeta Guayas 

15 Acacias I Guayas 

16 Acacias II Guayas 

17 Campana I Guayas 

18 Campana II Guayas 

19 Playas  Guayas 

20 Engabao Guayas 
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- Proveedores de material de empaque e insumos: Los 

proveedores de material de empaque e insumos son evaluados 

por el personal de control de calidad de la planta y luego por el 

departamento de compras, se busca llegar a la armonía entre 

calidad y precio. La planta cuenta con Buenas Prácticas de 

Manufactura, es por eso que el sistema requiere evaluar a los 

proveedores antes de hacer una compra o cambio de proveedor. 

Es importante mantener un número de contacto a la mano para 

cualquier reclamo o sugerencia. Ver lista de proveedores de 

insumos y material de empaque en el ANEXO 1. 

 

- Clientes: LIRIS tiene como clientes a sus centros de 

comercialización llamados “Carnisariatos Del Portal”, otra parte de 

la producción del día se reparte a clientes “especiales” y otra a 

clientes de venta externa, los contactos de estos clientes se 

maneja con ventas, se propone que planta también maneje una 

lista de números de contacto de  clientes para simulacros de retiro 

o para cuando en verdad se presente un problema que atente al 

consumidor y se pueda actuar más rápido, esta información es 

muy importante para ejercicios de Recall. 
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2.2.2 Ubicación del producto y proceso en la cadena 

alimentaria. 

 

La planta distribuye pollos empacados vacíos o completos, presas 

o filetes de carne de pollo, estos productos salen de planta hacia 

el siguiente eslabón de la cadena alimentaria que es la 

comercialización. 

 

 

Figura 2.1. Cadena agroalimentaria de LIRIS S.A. 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 2015. 

 

 

 

Producción Primaria 

• Granjas de crianza de aves de 
corral 

Industria Alimentaria 

• Planta de faenamiento de aves 

Comercialización 

• Locales Del Portal, Clientes 
externos 

Consumidor Final 
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2.3. Descripción del proceso productivo. 

 

Antes de comenzar con el diseño del sistema de trazabilidad se 

procede a conocer la cadena agroalimentaria del pollo fresco, se 

busca identificar etapas y procesos que deben ser controlados 

por el sistema de trazabilidad. 

 

2.3.1. Etapa agrícola: Se obtiene información 

principalmente de entrevistas a los técnicos veterinarios de 

granjas y del Manual de Sistema de Gestión de Buenas 

Prácticas Agrícolas en granjas de pollo de Engorde de LIRIS 

S.A. 

 

Recepción de materias primas (bebés broiler), crianza, 

engorde y retiro del pollo: Antes de recibir a los bebés broiler 

el personal de granja procede al aseo y desinfección de 

galpones según el procedimiento SGBPM–GE–ALI–P-001 que 

se encuentra en el  Manual de operación de alistamiento para 

granja de pollo de engorde. Ver ANEXO 2.  

 

Una vez hecha esta limpieza se procede a esperar a los  bebés 

broiler, se siguen los pasos que establece el procedimiento de 
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Recepción, crianza, engorde y retiro del pollo, SGBPM-GE-LEV-

P-002. Ver ANEXO 3. 

 

Es de suma importancia que antes de la llegada de los pollitos 

se prenda la calefacción y se revise condiciones como 

temperatura, alimento servido, agua, cantidad y densidad del 

equipo, distribución del equipo. Al llegar, se revisa la ficha 

técnica procedente de la planta de incubación para corroborar 

peso, vacunas, cantidad del lote. 

 

Luego de esto se debe seguir a cabalidad el instructivo de 

alimentación de los pollos y vacunación. Las granjas cuentan 

con un instructivo de manejo de la mortalidad. Ver ANEXO 4. 

 

Cuando una granja esta lista en peso y en edad para el proceso 

de faenamiento el médico veterinario de la granja inspecciona el 

estado de las aves y emite el certificado sanitario por lote. 

 

Cabe recalcar que para la movilización de las aves, las granjas 

de LIRIS cumplen con las exigencias legales, y los viajes se 

movilizan solo con el certificado sanitario de transporte emitido 

por la entidad competente AGROCALIDAD. 
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Para describir el proceso de faenamiento de la planta de LIRIS 

S.A se toma como referencia el documento PPD – 001 

“Descripción del proceso productivo”. 

 

Para el proceso se usan pollos hembra y macho que han 

alcanzado su ciclo de crecimiento (6 – 8 semanas). Antes de la 

recolección los pollos deben cumplir un periodo de ayuno de 8 a 

12 horas, que consiste en la suspensión de  la alimentación, 

esto evita la acumulación de alimento en los intestinos y el 

desperdicio por alimento no asimilado, en cuanto a la 

dosificación de agua esta se mantiene para evitar la 

deshidratación y pérdida de peso que afecta el rendimiento de la 

canal. (Cervantes, 2002). 

 

Las aves a ser faenadas son transportadas en plataformas, en 

huacales (gavetas con tapa), que vienen formando arrumes (pilo 

de 7 – 8 huacales); las plataformas transportan las aves desde 

las granjas integradas ubicadas en: Playas, Km 84, Progreso, 

Cerecita, Lomas de Sargentillo, Bucay, Manabí, Pasaje. 
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RECEPCIÓN Y SACRIFICIO. 

 

Recepción: El proceso comienza con el ingreso de plataformas 

cargadas de aves a las áreas exteriores de la planta, si no hay 

una plataforma en proceso, la que llega es pesada en la báscula 

de garita, y este peso es registrado en FDP – 001 (Control de 

recepción de aves en pie), Ver ANEXO 5. Luego se estaciona 

en el andén de descarga, cuando haya una plataforma en 

proceso la que llega pasa a la siguiente etapa: ESPERA. 

 

Espera: Cuando una plataforma llegue a Planta y otra este en 

proceso le tocará esperar el turno. Durante este tiempo de 

espera se deben tomar medidas en relación al ambiente para 

mantener el bienestar de las aves y disminuir en lo posible la 

merma de espera (la pérdida de peso de las en el tiempo que 

estuvieron en el andén). 

 

En LIRIS S.A. Planta faenadora de aves Consuelo existen 2 

andenes de espera que cuentan con un sistema de 23 

ventiladores que ayudan a mantener a las aves frescas 

disminuyendo pérdidas por ahogo. 
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Descarga: Es el jefe de Área que da la orden para que la 

plataforma pase del andén de espera al muelle de recepción 

donde las aves serán descargadas. Este muelle también cuenta 

con un sistema de ventilación con 6 ventiladores.  

 

Con la ayuda de un gancho de metal los operarios halan los 

arrumes hasta la báscula de pesado. 

 

El arrume es pesado y luego los huacales con la tapa abierta 

son deslizados por la resbaladera y llegan al área de colgado. 

 

Colgado: Una vez en el área de colgado las aves son tomadas 

por los muslos con firmeza pero sin brusquedad, y son colgadas 

en el transportador aéreo que lo denominaremos como LINEA 1. 

En esta etapa se debe adiestrar bien a los operarios para evitar 

moretones en los muslos, daños en la pechuga y alas por aleteo 

excesivo.  

 

Para evitar estrés en las aves se ha instalado un tubo de 

superficie lisa de PVC  el cual está ubicado a la altura de la 

pechuga de las aves que se encuentran colgadas en la línea, y 

cuya finalidad es masajear la pechuga para tranquilizar a las 

aves y disminuir el aleteo. 
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Lavado de huacales: Luego del proceso de colgado los 

huacales avanzan en la línea hasta el área de lavado de 

huacales, aquí son lavadas y desinfectadas antes de ser 

cargadas nuevamente a la plataforma, la cual previamente fue 

lavada y desinfectada. 

 

Esta máquina está compuesta por un tambor extractor de 

sólidos, un tablero de control, una bomba dosificadora para la 

adecuada purificación, además una bomba que trabaja a una 

presión de  100 psi (7 bares) y con un voltaje de 440 V. 

 

Aturdimiento: Las aves avanzan en la línea y llegan a la tina de 

aturdimiento. Esta contiene agua y electrodos por donde pasa 

una corriente  de 25 a 30 V y una frecuencia de 350 Hz. El 

tiempo de permanencia del ave en esta tina es de 15 segundos, 

al salir el ave queda inmovilizada e inconsciente luego de unos 

segundos un matarife realiza una punción a nivel de la vena 

yugular. Se debe evitar el voltaje excesivo ya que puede causar 

dilatación y ruptura de vasos sanguíneos generando 

hemorragias a nivel muscular. Una mala calibración del equipo 

puede generar puntas de alas rojas, alas dislocadas con 

hemorragias, huesos de la pechuga rotos. 
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Sacrificio: Luego de pasar por la tina de aturdimiento el ave 

avanza hasta el área de sacrificio donde un matarife realiza una 

punción lateral externo que consiste en seccionar la vena 

yugular y/o arteria carótida. Se debe adiestrar al operario en 

esta etapa para que no corte la tráquea ya que esto puede 

provocar un sangrado defectuoso. El principal defecto que se 

evidencia en esta etapa es la coloración roja de canales, lo cual 

constituye pérdidas de carne comercializable. 

 

Desangrado: Luego de que se ha realizado el corte el ave 

avanza en la línea hacia la tina de desangrado. Esta operación 

se la realiza en un área cerrada, diseñada con el fin de 

mantener las condiciones sanitarias del establecimiento. 

 

Escaldado y pelado: El ave luego de pasar por la tina de 

desangramiento avanza en la línea hasta la tina de escaldado 

que consiste en una tina en forma de “L” la cual contiene agua 

que es calentada por medio de vapor. El agua debe estar dentro 

del rango de 54 –57.5ºC.  

 

En esta etapa se controla la temperatura del agua y la velocidad 

a la que avanzan las aves en la línea. Se debe tener en cuenta 

también que las aves sean sumergidas dentro del agua en su 
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totalidad. El propósito del escaldado es la apertura de los 

folículos donde se encuentran insertados el cálamo, tallo de las 

plumas y el respectivo humedecimiento de estas.  

 

El tiempo de permanencia de las aves en la escaldadora 

depende de la velocidad a la que avance la línea y esta a su vez 

depende del peso promedio de las aves. 

 

Inmediatamente después de que las aves salen de la 

escaldadora, se les aplica vapor a la altura de las patas con la 

finalidad de suavizar la cutícula que las cubre para 

posteriormente removerla.  

 

Luego de esto pasan a la peladora, la cual es calibrada antes de 

iniciar el proceso.  

 

Para calibrar la máquina se debe tener en cuenta el peso de las 

aves y la velocidad de la línea.  

 

Si las máquinas no están correctamente ajustadas o el tiempo 

es excesivo, aumentarán los daños a la piel, en cadera, 

pechuga y punta de alas, en el caso contrario quedaría un 

excesivo número de plumas en la canal.  
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Al salir de la peladora las aves entran a una repasadora la cual 

repite el trabajo de la peladora, el objetivo de que las aves 

pasen por esta máquina es que se eliminen las plumas que 

pudieron quedar al salir de la peladora. 

 

A la salida de la repasadora dos operarios terminan el trabajo y 

sacan las últimas que pudieran quedar en la canal. Las plumas 

caen a un canal el cual las dirige hacia la planta de rendering. 

 

Corte y pelado de patas: Antes de pasar a la siguiente etapa 

las canales pasan por unas duchas para ser lavadas, al salir de 

las duchas se cortan las patas.  

 

Las patas son separadas de la canal con la ayuda de una 

cuchilla rotatoria. Avanzan por el transportador aéreo. Caen por 

una tolva a un escaldador por inmersión en agua caliente que 

sirve para suavizar la cutícula. Por proceso mecánico las patas 

son peladas en un pelador de tambor. Cuando sea necesario 

eliminar cualquier residuo de cutícula se hace un pelado 

manual. 

 

Una vez peladas las patas son depositadas en gavetas para ser 

llevadas hacia el área de enfriamiento y desinfección de 
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menudencias. Luego de cortarle las patas las canales caen a 

una resbaladera donde dos operarios las reciben y las cuelgan 

en la que llamaremos LINEA 2. 

 

En esta línea se lleva a cabo el proceso de evisceración. 

 

Eviscerado: En esta etapa se da inicio a la LINEA 2. Una vez 

que las canales caen por la resbaladera dos operarios las 

cuelgan en el transportador aéreo de 3 puntos. El primero 

agarra la canal por los muslos y la cuelga de tal manera que la 

canal queda con la espalda frente al operario el segundo cuelga 

la cabeza en el tercer punto del transportador logrando así una 

posición ergonómica para la extracción de la cloaca. 

 

La canal avanza en la línea y un operario con la ayuda de una 

pistola neumática que se usa con el fin de disminuir riesgos de 

contaminación por materia fecal corta y succiona la cloaca, 

inmediatamente después se realiza un corte a nivel abdominal el 

cual no debe ser mayor a 5 cm para no afectar la presentación 

final de la carcasa, se necesita adiestramiento del operario para 

realizar esta operación ya que se debe evitar el corte del saco 

intestinal del ave y contaminar con materia fecal.  
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Antes de la cosecha del hígado el ave pasa por una ducha de 

lavado. Tres operarios están encargados de la cosecha del 

hígado, cuando un hígado tiene color, olor o tamaño anormal es 

separado y al final del día pesado como desperdicio para 

rendering. Los hígados que son aptos para el consumo humano 

pasan al área de enfriamiento y desinfección de menudencias 

por medio de canales. 

 

Se corta la cabeza al nivel de las alas, un corte más profundo 

genera un defecto de calidad y aumento de merma. Luego se 

procede a cosechar las mollejas, estas son separadas para 

abrirlas, quitarles el contenido, limpiarlas y luego pelarlas una 

vez que se ha realizado estas operaciones se envían las 

mollejas al área de enfriamiento y desinfección de menudencias 

por medio de canales. Luego de quitarle la molleja a la canal se 

le quita las vísceras no comestibles las cuales son enviadas a 

rendering. Finalmente extrae el buche.  

 

Antes de pasar a la siguiente etapa las carcasas pasan por una 

ducha para un último lavado. 
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Con un tubo al estilo de una flauta se procede a sacar el agua 

sangre remanente para evitar la acumulación de la misma en el 

pre chiller. Las carcasas caen al prechiller por gravedad. 

 

Desinfección: Al salir de la LINEA 2 (eviscerado), las carcasas 

caen al Pre chiller donde pasarán por un proceso de 

desinfección y posterior enfriamiento. 

El área de desinfección y enfriamiento constituye el inicio del 

área limpia o área blanca. Al salir del enfriamiento las carcasas 

son colgadas por el ala en la que llamaremos LINEA 3 (línea de 

empaque) y son trasladadas hasta el área de empaque.  

 

Las carcasas recién evisceradas caen al pre chiller o tanque de 

desinfección e hidratación, por acción de la gravedad.  

 

El pre chiller es el primer tanque donde cae la carcasa, este 

tiene una concentración de hipoclorito de sodio entre 50 y 100 

ppm. El agua permanece a una temperatura de 

aproximadamente 22 °C – 26 °C y  cumple la función de lavado 

y desinfección del ave. Ver ANEXO 6. 

 

La permanencia de las carcasas en el pre chiller es de 15 – 20 

min. Donde la carcasa baja su temperatura a 10ºC. 
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La desinfección constituye un PC para la planta procesadora, 

aquí se reduce a niveles aceptables o permitidos la carga 

microbiana. 

 

Enfriamiento: El pre chiller tiene un tornillo sin fin el cual 

traslada a las carcasas hasta el siguiente tanque que es el 

chiller. El objetivo de este tanque es bajar la temperatura de la 

carcasa para asegurar su conservación. El chiller se mantiene a 

una temperatura de 0 a 1 °C. La permanencia de las carcasas 

en el chiller es de 50 – 60 min. Al salir del chiller las carcasas 

deben alcanzar una temperatura no mayor a 11° C; las mismas 

que pasan por un filtro rotatorio (tumber) el cual ayuda al 

escurrimiento del agua en exceso. 

Ver ANEXO 6. 

 

Un operario las recibe al salir del tumber y las cuelga del ala en 

la línea 3 y las carcasas avanzan hasta el área de empaque.  

 

Empaque: Las aves avanzan en la LINEA 3 hasta que llegan al 

pateador automático. Aquí son clasificadas por rangos según el 

peso. 
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Antes de empacar las carcasas los operarios las revisan y 

aquellas carcasas que tienen defectos de calidad no son 

empacadas y son enviadas al área de despresado. 

 

Las carcasas que si cumplen con los requisitos de calidad son 

envasadas y empacadas según requerimientos del cliente: 

 

- Neutral: Carcasa de pollo, sin menudencias, sin marinar.  

- Completo: Carcasa de pollo, con menudencias, sin 

marinar. 

- Vacío: Carcasa de pollo, sin menudencias, sin marinar. 

 

Cuando un producto cae al piso se tiene como medida 

correctiva sumergir el producto en una gaveta con 50 ppm de 

cloro. 

 

El envasado es manual y se usan fundas de polipropileno de 

baja densidad con el sello de pollo “PECHUGON”.  

 

Luego de envasadas se procede a sellar las fundas con un clip.  

Desinfección y enfriamiento de menudencias: Luego de 

cosechadas las vísceras son llevadas por medio de canales 

hasta el área de enfriamiento y desinfección. 
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Caen a unos chillers pequeños para alcanzar una temperatura 

menor a 14ºC. 

 

Luego de que son enfriadas y desinfectadas las vísceras son 

empacadas en presentaciones según las exigencias del cliente. 

Hígado solo, menudencias surtidas. 

 

Despresado y empaque: Las carcasas con defectos de calidad 

como hematomas, huesos rotos, desgarres no son empacadas 

como pollo completo o vacío por lo tanto son enviados al área 

de despresado. Una vez pesadas las gavetas con producto se 

procede a despresar la carcasa. Los productos que se obtienen 

dependiendo de los requerimientos del cliente son: Cuartos, 

Pechuga y ala, Pierna con cadera, Ala, Cadera, Piernita, 

Pechuga, Cortes especiales: Espaldilla con Ala, Alita, Ala sin 

punta, Húmero y Radio de Ala, Carapacho. 

 

Fileteado: Para obtener filetes de primera de pechuga y pierna 

con cadera se eligen presas que ya han sido inyectadas  luego 

de esto  pasan a la mesa de fileteado donde 3 operarias se 

encargan de quitarles la piel, huesos y cartílagos según el 

producto que se desee entregar. 
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Para filete de segunda o filete para embutido no se inyecta y 

luego del despresado pasa directamente a la mesa de fileteado. 

 

Carne recuperada mecánicamente (CMR): Se elabora también 

pasta de pollo a partir de la piel, huesos y cartílagos. 

 

Almacenamiento y congelación: Luego que las gavetas con 

producto terminado han sido pesadas y registradas en el 

sistema, ingresan por una banda transportadora al túnel de 

congelación, donde empieza un proceso conocido como golpe 

de frío en el cual se baja la temperatura del producto hasta -2°C 

para de esta manera inhibir el crecimiento microbiano y darle 

más días de vida útil al producto.  

 

Es responsabilidad del personal de túnel mantener el orden y la 

limpieza en el área de trabajo. 

 

Una vez que el producto llega al Túnel de Congelación el 

personal de túnel reciben las gavetas y son divididas según el 

rango y descripción de producto (pollo entero y presas) en 

pallets, colocando 35 gavetas de producto en ellos. 
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Cuando se completan 5 pallets con 35 gavetas de pollo entero 

de la descripción PV ó PN, estos son llevados al Túnel 2, en el 

cual en un lapso de 45 min. a una temperatura de entre        - 

30°C a -37°C se logra un estado de freezado del producto. 

 

Así mismo cuando se completan los 5 pallets de gavetas de 

presas, estas son llevadas al Túnel 1, en el cual bajo las mismas 

condiciones de temperatura que en el Túnel 2 estarán 

almacenadas durante un periodo de 6 a 10 horas para que el 

producto se congele. 

 

Los productos como la Carne Mecánicamente Recuperada 

(CMR), menudencia, grasa y otros se dejan en el Túnel de 

Congelación para su posterior extracción una vez congelados. 

 

Ya cumplidos los tiempos de proceso de freezado o congelado 

del producto, estos son llevados a las cámaras de 

almacenamiento, se cuenta con dos, la Cámara de Congelación 

y la Cámara de Mantenimiento. 

- Cámara de congelación: Aquí se almacena producto 

congelado que no será distribuido inmediatamente o 

aquel que necesita ser despachado congelado. 
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- Cámara de mantenimiento: Aquí se almacenan los 

productos que fueron freezados, los cuales se 

despachan en fresco. La temperatura de la cámara oscila 

entre 0 y 4ºC. 

Cada cámara tiene sus rangos establecidos de temperatura que 

son controladas y visualizadas en los tableros y sensores de 

control quienes son previamente calibrados y monitoreados por 

un asistente de mantenimiento quien se encarga de que todo 

esté en perfectas condiciones. 

 

Despacho: Es la salida de los productos terminados hacia los 

centros de distribución o distribuidores. Esto se lleva a cabo con 

la ayuda de un pallets Jack (gato hidráulico) quienes transportan 

al producto que está permaneciendo dentro de sus respectivas 

cámaras ya sean de fresco o congelado. 

 

Es importante tomar en cuenta que los contenedores que van a 

ser cargados con productos se colocan a continuación de la 

puerta de despacho, sin dejar espacio para el ingreso de plagas 

y al mismo tiempo asegurar la inocuidad del producto y 

mantener la temperatura.  
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Antes de ser cargados se debe garantizar la limpieza y 

desinfección de los furgones. Un operario de despacho revisa el 

furgón y registra la limpieza del mismo. Procedimiento de 

limpieza de furgones. Ver ANEXO 7. 

 

Antes de cargar con producto los furgones se debe extraer los 

sólidos con una escoba y agua. Luego se desinfecta con jabón 

clorado. Los furgones son inspeccionados antes de ser 

cargados.  

 

El proceso de faenamiento de pollos tiene subproductos que 

luego son usados para procesos industriales para obtener 

alimento para animales, en el caso de LIRIS S.A se usa una 

Planta de Rendering para obtener harina aviar, que luego es la 

materia prima para balanceados. 

 

Otro tipo de productos que se generan del proceso son usados 

para otro tipo de procesos como elaboración de pasta que es 

materia prima para embutidos. 
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Procesos Anexos. 

 

Lavado de gavetas: Las gavetas utilizadas en el proceso y las 

provenientes de los centros de distribución son sometidas a un 

proceso de lavado y desinfección previo a su reutilización. Las 

gavetas en su mayoría vienen con collarines sucios o cintas 

plásticas que identificaron el producto, por ello los operarios 

deben extraer estos residuos antes de ingresar las gavetas a la 

lavadora. 

 

En esta área operan dos personas, una introduce de manera 

individual las gavetas a la lavadora y la otra las recibe y las 

cuelga en la cadena que las dirige hacia el proceso.  

 

Rendering: Para el máximo aprovechamiento de los 

subproductos del  proceso de faenamiento de aves, y productos 

provenientes de los centros de comercialización no aptos para el 

consumo humano LIRIS cuenta con la planta de harina aviar 

(Rendering). 

 

La planta está compuesta de: 2 cookers (cocinadores), una con 

capacidad de 1800 kg y el otro con una capacidad de 3800 kg, 

dos filtros  separadores de sólidos, una tolva – bascula, un 



49 
 

caldero, un transportador, un elevador un enfriador y una 

zaranda. 

  

El proceso se inicia con la recepción de la materia prima 

(subproductos de la planta de faenamiento y centros de 

comercialización) y termina con la distribución de los sacos de 

harina hasta la planta de balanceados de LIRIS S.A. 

 

En la planta de rendering se obtienen dos tipos de harina: 

Harina tipo A y harina tipo B (con grumos), esta clasificación se 

la hace según la textura de la misma, esto se hace con ayuda 

de la zaranda.  

2.3.2. Etapa comercial: La etapa comercial comienza con 

la recepción de los pedidos por del departamento de ventas, los 

pedidos se reciben en planta hasta máximo las 15:00 horas para 

evitar contratiempos y demoras en los pedidos, los pedidos son 

despachados por la noche y son llevados en la madrugada por 

los camiones de distribución hasta los clientes. Durante el 

despacho se verifica, la limpieza del camión, temperatura del 

camión y que los productos estén acordes a lo solicitado por los 

clientes. Los principales clientes son los 5 locales de 

comercialización Del Portal, existen clientes especiales y los 

clientes de venta externa. 
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Hay ciertos clientes que poseen normativas y que realizan 

controles de calidad durante la recepción, esto en algún 

momento nos puede llevar a una devolución de producto. En 

planta se toma la decisión de cuál será el destino de dicho 

producto.  

2.4. Descripción del producto. 

 

2.4.1. Identificación del producto. 

 

Los productos elaborados son identificados con un collarín en 

cada gaveta. Este collarín tiene el lote y el nombre del producto. 

 

- Significado del lote: El lote que consta en el collarín de 

las gavetas tiene la siguiente información. Tomaremos 

un lote al azar. Por ejemplo: 

 

- 2601104545: Los cuatro primeros números (2601) 

representan la semana y el día de la semana (lunes a 

viernes), es decir para este código la semana 2601 

quiere decir que fue procesado el lunes 23 de junio.  

 

Los seis números siguientes (104545) representan la 

hora, minuto y segundo en que fue ingresado el producto 
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al sistema y llevado a su respectiva cámara de 

almacenamiento. 

- Etiqueta: LIRIS ya cuenta con una etiqueta. Ver ANEXO 

8. 

 

2.4.2. Datos del producto. 

 

LIRIS S.A Planta Faenadora de Aves Consuelo se dedica al 

faenamiento de pollos de engorde para obtener entre otros 

los siguientes productos: 

 

TABLA 3 

PRODUCTOS LÍNEA DE FRESCOS 

Nombre del producto Código Descripción 

Pollo entero con 

menudencia fresco 

PC0501 – 

PC0505 

Carcasa de pollo a la cual se le ha 

añadido un paquete de 

menudencias congeladas (dos 

patas, una cabeza, un hígado y una 

molleja). Se envasa en una funda 

con marca de POLLO PECHUGÓN 

dependiendo del rango puede ser 

“GRANDE” o “EXTRAGRANDE”. 
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En la funda se lee “GRANDE CON 

MENUDENCIAS” O 

“EXTRAGRANDE CON 

MENUDENCIAS” 

Pollo entero vacío 

fresco 

PV0501 – 

PV0505 

Carcasa de pollo que no incluye 

menudos. Se envasa en funda con 

marca “PECHUGÓN”. En la funda 

se lee “GRANDE SIN 

MENUDENCIAS” O 

“EXTRAGRANDE SIN 

MENUDENCIAS”. 

Presas de pollo N/A 

Carcasa de pollo cortada en 8 

partes (presas) 1 pechuga, 2 alas, 

dos muslos y 2 caderas y que son 

envasadas en fundas 

termoformadas sin logo para ser 

vendidas a granel. 

 

 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 20015. 

 

 



53 
 

2.5.  Diagnóstico y evaluación 

 

2.5.1. Revisión de procedimientos existentes. 

 

Por observación y entrevistas se sabe que la empresa cuenta con 

un sistema en el cual se ingresa información que luego puede ser 

usada por el procedimiento de trazabilidad. 

 

En la actualidad no se lleva un procedimiento para trazabilidad, 

existe un procedimiento para retiro de productos en el primer nivel 

de distribución pero no de trazabilidad como tal. 

 

Revisando, la empresa tiene en un informe de auditoría de Octubre 

2014 una no conformidad menor por no haber realizado un 

simulacro de retiro en un año. 

 

Se busca con este trabajo formalizar el procedimiento de 

trazabilidad, hacerlo un sistema que sirva para el resto de la 

cadena agroalimentaria del producto pollo fresco, con miras a un 

simulacro de retiro posterior. 
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2.6. Seguimiento y levantamiento de los procesos. 

 

Por la ubicación de la planta de faenamiento en la cadena 

agroalimentaria se va a diseñar un sistema de trazabilidad que 

consta de: Trazabilidad hacia atrás, trazabilidad de proceso y 

trazabilidad hacia adelante.  

 

2.6.1. Trazabilidad hacia atrás: Se revisa la documentación 

existente, contestando las preguntas del formulario de 

Trazabilidad.  

 

2.6.2. Trazabilidad en proceso: Se revisan los procedimientos de 

control de proceso y BPM. Se sigue el formulario adjunto. 

 

2.6.3. Trazabilidad hacia adelante: Se reúne la información 

necesaria para rastrear el producto hacia adelante. 
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2.7. Procesos y procedimientos documentados. 

 

2.7.1. Agrupación de procesos en relación con la 

trazabilidad. 

 

TABLA 4 

AGRUPACIÓN DE PROCESOS EN RELACIÓN CON LA 

TRAZABILIDAD 

Tipo de trazabilidad Proceso 

Trazabilidad hacia atrás Desde recepción de pollos bebé hasta recepción 

de materia prima, material de empaque e insumos 

en el camal. 

Trazabilidad de proceso Desde que inicia el proceso de matanza hasta el 

despacho del producto terminado. 

Trazabilidad hacia 

adelante 

Desde la recepción de pedidos por parte de 

clientes, hasta la entrega del producto a clientes.  

 

Elaborado por: Gutiérrez, Ana. 2015 
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2.7.2. Procedimiento de trazabilidad. 

 

Se redacta un procedimiento de trazabilidad, en el cual se 

establece la metodología para el seguimiento del producto a lo 

largo de la cadena agroalimentaria, tomando en cuenta materia 

prima, material de empaque, insumos, productos en proceso, 

producto terminado y proveedores. Ver ANEXO 9. 

 

2.7.3. Ámbito de aplicación del sistema. 

El sistema que se va a diseñar será para la planta faenadora de 

pollos de LIRIS S.A. Tomando en cuenta el eslabón anterior, 

producción primaria y el posterior comercialización. 

2.7.4. Descripción y características. 

El sistema que se va a diseñar involucra a toda la cadena 

alimentaria del producto pollo fresco, con esto podemos hacerle 

un seguimiento o rastreo documental al producto. El sistema 

está acorde a las capacidades técnicas tanto  de los procesos 

como del talento humano, ayuda a cumplir con los objetivos 

especificados por el sistema de inocuidad. No fue necesario 

invertir grandes cantidades de dinero ya que lo que faltaba parte 

documental que fue diseñada. 
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2.7.5. Procedimiento de revisión y actualización del sistema. 

 

El sistema está sujeto a revisiones y actualizaciones las veces 

que sea necesario, es muy importante que cada vez que se 

cambie por ejemplo un proveedor de materia prima o material de 

empaque se hagan ajustes en el sistema. También cuando hay 

el ingreso de nuevos clientes 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

CAPÍTULO 3 

3. VERIFICACIÓN Y MEJORA CONTINUA DEL 

SISTEMA DE TRAZABILIDAD. 

 

Con el fin de verificar que el procedimiento de trazabilidad redactado 

cumple con los objetivos planteados se realiza un simulacro de 

trazabilidad. Se sigue lo estipulado en el procedimiento y además se usa 

el formulario de trazabilidad. Ver ANEXO 10. 

 

Los resultados deberán registrarse en el registro de trazabilidad. 

 

3.1. Diagnóstico y evaluación. 

 

3.1.1 Simulacro de trazabilidad. 

 

Para realizar el diagnóstico y evaluación del sistema de 

trazabilidad de la empresa LIRIS se usó un formulario de 63 

preguntas y se toma al azar un lote de producto terminado. 
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Objetivo. 

Se busca identificar falencias en el sistema actual que puedan ser 

una oportunidad de mejora. Se realiza un simulacro con 

trazabilidad hacia adelante, trazabilidad en proceso y trazabilidad 

hacia atrás. 

 

SIMULACRO DE TRAZABILIDAD 

 

Para el simulacro se han formulado 63 preguntas  que buscan 

obtener información de todas las trazabilidades, Hacia Atrás, de 

Proceso y Hacia Adelante. 

 

PRODUCTO: POLLO VACÍO FRESCO. 
PV0504 

Fecha de producción:  07 de Abril 2015 

Fecha de expiración: 14 de Abril2015 

Lote:1502115336 Hora: 10:00 

Fecha: 09 de Abril 2015. 
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Trazabilidad Hacia Atrás. 

MATERIA PRIMA (AVES EN PIE) 

1) Responsable de la Recepción. 

Jefe de área gris. 

 

2) Nombre de la granja. 

El 07 de Abril se recibieron aves de las granjas: Progreso y Acacias. 

 

3) Lote de granja. 

El lote de granja se considera a toda la granja, ya que las aves fueron 

criadas bajo las mismas normas de bioseguridad. Este día se procesaron 

2 lotes: PROGRESO y ACACIAS. 

 

4) Número de aves programadas a camal: 

Se programaron para este día 22000 aves para camal. Ver ANEXO 11. 

 

5) Números de aves que ingresan a proceso. 

Ingresan a proceso 23161 aves. Ver ANEXO 12. 

 

6) Número de aves muertas. 

En el día se obtiene una cantidad de 42 aves muertas, esta información 

se muestra en el registro que llena el jefe de área gris. Ver ANEXO 5. 
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7) Número de aves faltantes. 

En el día se obtiene una cantidad de 72 aves faltantes, esta información 

se muestra en el registro que llena el jefe de área gris. Ver ANEXO 5. 

 

8) Certificado sanitario de movilización. 

Los certificados de movilización se dan por cada viaje a camal, en este 

día fueron 12 viajes. Ver ANEXO 13. 

 

9) Certificado sanitario emitido por el médico veterinario de granja. 

El certificado sanitario se emite por granja, en este caso son dos 

certificados. Ver ANEXO 14. 

 

10)  Inspecciones Ante Mortem y Post Mortem. 

El médico veterinario inspector de la planta de faenamiento realiza una 

inspección ante mortem para corroborar la información que viene en el 

certificado sanitario desde granja. Luego de esto, da luz verde para el 

ingreso de las aves al proceso. Adicionalmente el médico veterinario 

inspector realiza una inspección post mortem para verificar la salud del 

ave analizando los principales órganos vitales. Ver formato de registro de 

inspección en el ANEXO 15. 
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11)  Registro de control de las condiciones higiénicas del transporte. 

No se llevan registros en granjas de la limpieza de las plataformas que 

transportan aves vivas antes de cargar. La limpieza se la realiza en el 

camal después de la descarga según el instructivo IMS – 001 

“INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE PLATAFORMAS Y 

HUACALES”. Ver ANEXO 16. 

 

12)  Lote del material de empaque usado para este proceso. 

Actualmente no se puede evidenciar objetivamente qué lotes de fundas 

fueron usados para empacar el producto ya que no se registra el lote en 

los registros de recepción, el material de empaque si llega con lote pero 

no se registra. 

 

13)  Certificado de calidad de este lote enviado por proveedor. 

El proveedor entrega un certificado de calidad del material de empaque 

por lote, es decir si hace 4 entregas de un solo lote solo entrega un 

certificado. 

 

14)  Análisis de inocuidad del empaque. (Libre de bisfenol, taraphtalate, 

microbiológicos). 

No se realizan análisis de inocuidad al material de empaque, en planta 

solo se maneja la información que proveedor coloca en los certificados de 
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calidad donde indica que la materia prima y tintas son aptos para uso de 

alimentos. 

 

15)  Registro de control de inspección de las fundas antes de ingresar al 

proceso. 

No se realiza ningún tipo de inspección cuando el material de empaque 

ingresa al proceso. 

 

16)  Fecha de recepción de este material de empaque. 

Por orden gerencial se recibe material de empaque en el camal solo los 

lunes, este material de empaque fue recibido el 06 de abril 2015. 

 

17)  Responsable de la recepción. 

La responsable de la recepción del material de empaque es la asistente 

de producción. 

 

18)  ¿Cuánto de este lote de material de empaque ingresa a bodega? 

 

El control de ingreso de material de empaque a bodega se realiza 

mediante el sistema AX. 

 

19)  ¿Cuánto de este lote queda en bodega después del uso? 

Se va dando de baja el material de empaque en el sistema AX. 
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20)  Registro de control de las condiciones sanitarias del vehículo que 

transporta material de empaque. 

El personal de control de calidad inspecciona las condiciones sanitarias 

del transporte. Ver ANEXO 17. Registro de control de insumos. 

 

Trazabilidad de proceso. 

 

21)  Controles en el sacrificio del pollo: voltaje en el aturdidor, 

frecuencia en el aturdidor, temperatura de escaldado. 

Se lleva un registro del faenamiento de las aves como se muestra en el  

ANEXO 5. 

 

22)  Registros de control de la temperatura del pollo a lo largo de todas 

las etapas del proceso hasta el empaque. 

Se lleva control de la temperatura del pollo solo a la salida del chiller y en 

el momento del despacho, no en todas las etapas, se controla la 

temperatura ambiental en todas las áreas. Ver ANEXO 6. 

 

23)  Registros de control de la temperatura del pre chiller y chiller. 

Dentro de los controles de proceso se llevan registros de temperatura del 

agua de los chillers. Ese día de proceso no se presentan desviaciones. 
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24)  Registros de control del cloro en pre chiller y chiller. 

Dentro de los controles de proceso se llevan registros de temperatura del 

agua de los chillers. Ese día de proceso no se presentan desviaciones.  

 

25)  Control de materiales extraños en producto terminado. 

El personal de calidad revisa el producto antes de empacar, no se lleva 

registro de esto, no se realiza control de metales. 

 

26)  Control de listeria en áreas críticas, superficies de contacto, 

condensados, pisos y drenajes. 

El control de Listeria esta por implementarse, en la actualidad no se está 

realizando. 

 

27)  Control de sellado. 

No se realiza un control del sellado luego de la operación de empaque. 

 

28)  Control de Etiquetado. 

No se realiza un control de etiquetado. Esto de mucha importancia, se 

debe llevar un registro de control en este punto. 

 

29)  Control de reproceso (cuando aplique). 

No aplica para el tipo de producto analizado. 
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30)  Validación de las operaciones de limpieza de superficies de 

contacto y de los químicos. 

A diario el personal de control de calidad verifica la limpieza y además 

con el uso del luminómetro libera las superficies. La validación de 

químicos se realiza antes de su uso, el personal de calidad da el visto 

bueno a los químicos.   

 

31)  Control de la temperatura de la cámara durante la permanencia del 

producto terminado en la misma. 

Se llevan registros de control de las temperaturas de cámaras a diario. El 

producto permaneció en la cámara de mantenimiento. Ver ANEXO 18. 

Trazabilidad hacia adelante 

32)  ¿Cuánto de este lote de producto se elaboró este día? 

Esta información se obtuvo de las órdenes de producción que se generan 

del sistema AX cada vez que se cierra la producción del día. 

El sistema contabiliza cuantas unidades de cada producto se procesaron 

ese día. En el caso del pollo vacío  fresco fueron  1320 unidades. Ver 

ANEXO 12. 

 

33)  ¿A dónde se ha ido el producto? Producto, cantidad y fechas. 

Del rutero diario de despacho se obtuvo esta información este consta de 

cliente, items, libras, unidades y observaciones. Ver ANEXO 19. 
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34)  ¿Cuánto de este lote queda en cámaras? 

De este producto quedan 139 unidades en cámara.  

 

35)  Registro de control de la temperatura de la cámara donde estuvo 

almacenado el producto. 

El producto estuvo almacenado en la cámara de mantenimiento. El 

registro de control de esta temperatura se muestra en el ANEXO 18. 

 

36)  Registro de control de la temperatura del producto al momento del 

despacho. 

El personal de control de calidad toma la temperatura del producto antes 

del despacho y la registra. Ver ANEXO 7. 

 

37)  Registro de control de la temperatura del furgón al momento de 

cargar. 

Antes de cargar el personal de calidad verifica la temperatura del 

termoking del furgón. Esta temperatura se registra. Ver Anexo 7. 

 

38)  Registro de control de las condiciones sanitarias del furgón antes 

de cargar. 

El personal de control de calidad lleva este registro al momento de cargar 

el producto, la empresa es muy estricta con las condiciones sanitarias de 
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los furgones de reparto. Se le dio inducción al personal sobre el lavado y 

desinfección de los furgones. Ver ANEXO 7. 

 

39)  Registro de control de BPM al chofer y auxiliar del transporte que 

llevará el producto. 

En la actualidad la empresa no lleva este control. Se debe implementar. 

 

40)  Control de la temperatura durante la ruta. 

La temperatura del transporte se monitorea antes de que el furgón salga 

y durante todo el viaje por medio de un programa de hunter. 

 

41)  Control de fumigación para plagas del furgón. 

Se revisa el plan de fumigación de furgones, cada dos meses se procede 

a fumigar los furgones. Hay un calendario anual. Ver ANEXO 20. 

 

42)  Análisis de laboratorio de microbiología para el lote elaborado. 

El laboratorio interno realiza pruebas microbiológicas según INEN 

2346:2010. Ver ANEXO 26. 

Conexión con el cliente. 

43)  ¿Cuántas unidades de este producto se entregaron? 

Se entregaron 1181 unidades distribuidas en 18 clientes. Ver Anexo 19. 
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44)  Registro de inspección a la descarga del producto. 

El cliente no retro alimenta a la planta los registros de inspección al 

ingreso de los productos. 

 

45)  Temperatura a la que llega el producto. 

No hay datos de esta temperatura no se tiene esta conexión con el 

cliente. 

 

REGISTROS DE BPM/SSOP DEL DÍA DE ELABORACIÓN DEL PRODUCTO. 

 

46)  Registro de control de ingreso del personal. 

Todos los días el personal de calidad  lleva un registro de control al 

ingreso del personal a la planta, se revisa manos, uñas, perfume y el 

estado de la salud de los mismos. Ver ANEXO 22. 

 

47)  Registro de liberación de equipos por limpieza del día de la 

producción del lote del producto. 

El inspector de control de calidad se encarga de liberar las superficies y 

equipos antes de procesar. Cuando se encuentra con alguna desviación 

la corrige inmediatamente. Ver ANEXO 23. 
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48)  Liberación de residualidad del detergente básico (hidróxido de 

sodio, otros). 

No se realiza este tipo de control, se debe implementar. 

 

49) Certificados de los químicos usados en la limpieza. 

No se está pidiendo esta información, solo se cuenta con fichas técnicas 

y MSDS de los productos químicos usados en la limpieza. 

 

50) MSDS de los químicos que se encuentran en la bodega. 

Se cuenta con todos los MSDS de los químicos usados en planta. 

 

51) Almacenamiento de la grasa grado alimenticio en la bodega de 

repuestos. 

La grasa grado alimenticio se almacena efectivamente en la bodega de 

repuestos en el taller de mantenimiento, sin ningún tipo de cuidado. 

 

52) Control de la contaminación de la grasa grado alimenticio en 

bodega de repuestos. 

No se lleva ningún tipo de control de la contaminación de la grasa grado 

alimenticio dentro de la bodega de repuestos. 

 

 

 



71 
 

53)  Registro de control de plagas del día de producción. 

Las visitas del proveedor del servicio de control de plagas son cada 

quince días, monitorean cebaderos y lámparas para insectos.  

 

54) Verificación de la limpieza (luminómetro). 

Diariamente personal de calidad libera las superficies con el 

luminómetro. 

 

55) Registro de control de plagas en bodegas de químicos, material de 

empaque, cámaras. 

Las visitas del proveedor del servicio de control de plagas son cada 

quince días, monitorean cebaderos y lámparas para insectos.  

 

56) Certificados de salud del personal que laboró ese día. 

El departamento de recursos humanos de la planta se encarga de 

gestionar la toma de muestra para la obtención de los certificados de 

salud que exige el ministerio de salud.  

 

57) Registros de capacitación del mismo personal en temas de higiene, 

BPM/SSOP. 

Se ha capacitado al personal en temas de BPM, SSOP, prevención de 

la contaminación cruzada, pero no en trazabilidad ni manejo 
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documental, esta es una oportunidad de mejora del sistema. Ver 

ANEXO 24. 

 

58) Registro de control de cloro residual de ese día de producción, de 

la cisterna y puntos de muestreo. 

Dos veces al día se realiza el muestreo de cloro residual tanto en 

cisterna como en un punto en el proceso. Ver ANEXO 25. 

 

59) Análisis del agua que evidencia el cumplimiento con INEN 1108. 

Una vez al año se realiza en un laboratorio externo un análisis completo 

según INEN 1108. Ver ANEXO 26. 

 

60) Registro de control de limpieza de facilidades sanitarias. 

Personal de calidad verifica el estado sanitario de las facilidades 

sanitarias.  

 

61) Registro de mantenimiento de cámaras dónde permaneció el 

producto. 

No se está llevando un registro de la limpieza de cámaras, ni tampoco 

existe un procedimiento de limpieza para esto. 
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62) Calibración de los termómetros para el control del producto 

durante el proceso y cámaras y termoking del transporte. 

Se realiza la calibración de los equipos de medición una vez a la 

semana y se registran temperaturas de las cámaras, las temperaturas 

de los furgones se monitorean vía hunter.  

 

63) Plan de mantenimiento preventivo. 

Se lleva un plan de mantenimiento preventivo para equipos y 

maquinarias, no se lleva para instalaciones. Ver ANEXO 39. 

 

Resultados del simulacro de trazabilidad 

 

De un total de 63 preguntas para este producto se pudieron responder 

con información objetiva 48 que corresponden al 76.19% del formulario 

de trazabilidad. 

 

3.1.2. Auditoría Interna. 

Se realizó una auditoría interna en Abril 2014 para determinar el estado 

de implementación de las buenas prácticas de manufactura, se usó un 

checklist basado en el checklist de inspección del ministerio de salud 

pública. Ver Anexo 40. 
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Con el diseño de este sistema de trazabilidad se busca obtener 

información puntual sobre el producto para que pueda servir tanto para 

seguirle el rastro dentro de la cadena alimentaria como para hacer un 

diagnóstico breve del estado de buenas prácticas de manufactura. 

 

El formulario de trazabilidad representa el 59.09%  del checklist que se 

usó para realizar la auditoría interna, este porcentaje nos puede dar 

como resultado una evaluación de la parte documental del sistema de 

Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

3.2. Seguimiento y revisión de procesos. 

 

3.2.1. Trazabilidad Hacia Atrás: De las 20 preguntas del 

formulario diseñadas para esta trazabilidad 16 se pudieron contestar, 

esto corresponde al 80% de cumplimiento. 

 

Dentro de las oportunidades de mejoras que tiene que implementar 

LIRIS en esta trazabilidad se encuentran: 

 

- Se debe implementar registros de limpieza de las 

plataformas antes del cargue de pollo en pie, es 

necesario que las plataformas estén limpias antes de ser 

cargadas. 
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- Se debe implementar también el registro de lotes de 

material de empaque, para de esta manera saber que 

lote de material de empaque se usó para el proceso. 

 

- Un plan de muestreo para inocuidad del material de 

empaque es necesario para asegurar la inocuidad del 

producto. 

 

- Antes de ingresar a proceso se debe inspeccionar al 

material de empaque con el fin de que no se vaya a 

contaminar el producto por contaminación cruzada. 

 

3.2.2. Trazabilidad de proceso: De las once preguntas diseñadas 

para esta trazabilidad 1 no aplica porque para este producto no se 

realizan reprocesos, 5 se pudieron contestar con evidencia objetiva que 

representa el 50% de cumplimiento. 

 

Dentro de las oportunidades de mejoras que tiene que implementar 

LIRIS en esta trazabilidad se encuentran: 

 

- Llevar un control  de temperatura del producto en todas 

las etapas de producción. Actualmente solo se lleva al 

salir del chiller y en despacho. 
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- Implementar de manera urgente el plan de muestreo de 

listeria ambiental y de producto para tener un mayor 

control de la inocuidad. 

 

- Realizar muestreos para verificar el envasado, sellado y 

etiquetado dentro del proceso de producción. 

 

- Llevar un control de materiales extraños a producto 

terminado.  

 

3.2.3. Trazabilidad Hacia Adelante: De las catorce preguntas 

diseñadas para esta trazabilidad 1 no aplica porque este producto no 

se queda en cámara, se despacha todo el mismo día de elaboración, 

10 se pudieron contestar con evidencia objetiva que representa el 76.9 

% de cumplimiento. 

 

Dentro de las oportunidades de mejoras que tiene que implementar 

LIRIS en esta trazabilidad se encuentran: 

 

- Implementar un registro de control para inspeccionar al 

personal de reparto en Buenas Prácticas de 

Manufactura. 
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- Solicitar a los clientes retroalimenten la información que 

registran al momento de recibir los productos. 

En lo que respecta a los registros de BPM/SSOP del día que se 

elaboró este producto, de las  18 preguntas se pudieron contestar 14, 

que representa el 77.7% de cumplimiento. 

 

 



 
 

CAPÍTULO 4 

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

 

4.1. Conclusiones. 

 

- Con el sistema de trazabilidad propuesto se puede hacer uso de 

información relevante, aprovechando la mayoría de los recursos, 

logrando seguir el rastro al producto en un menor tiempo posible. 

 

- El sistema de trazabilidad propuesto como todo sistema nuevo es 

perfectible, en las trazabilidades hacia atrás y de proceso, se 

proponen mejoras y la pronta implementación, que son decisiones que 

deben ser tomadas a nivel gerencial. 

 

- El formulario de trazabilidad representa el 59.09% del checklist usado 

por la autoridad nacional. 

 

- El porcentaje de cumplimiento del simulacro realizado para el 

producto pollo vacío fresco  fue del 73.77%. 
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4.2. Recomendaciones. 

 

- Se recomienda que además de la inducción dada a los involucrados  se 

vaya retroalimentando el tema de trazabilidad con simulacros, se 

requiere que el personal se familiarice y  tenga la destreza en entregar 

la información solicitada. 

 

- Llevar un registro de todos los simulacros de trazabilidad realizados 

ayuda a la mejora continua del sistema además que se puede guardar 

este historial para auditorías. 

 

- La información necesaria para el ejercicio de trazabilidad debe ser 

llevada de manera virtual y debe estar a la mano de todas las partes 

interesadas.  

 

- Se recomienda al menos dos veces al año realizar un ejercicio de retiro 

tomando como herramienta el sistema de trazabilidad diseñado, para 

medir los tiempos y medir la eficacia de la retroalimentación y el 

involucramiento del personal. 
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