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RESUMEN

El presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura fue realizado en la parroquia
Tanicuchi en la Corporacion Casa, es una empresa dedicada a la produccion de chocho
desamargado esta tiene una gran aceptacion en el mercado, por este motivo existe un
compromiso con el consumidor y se desea mejorar constantemente la calidad e inocuidad del
producto implementando el Manual de BPM y los procedimientos Operacionales Estandares de
Sanitizacién (POES).

Se considera que es una herramienta basica para la obtencidn de productos seguros e inocuos
para el consumo humano, en este Manual nos enfocamos en la higiene y la forma de
manipulacion, contribuyendo al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,

saludables e inocuos.

Estd claro que el resto es ain mayor para las pequefias empresas que se localizan en los
territorios rurales, por las condiciones adversas, de infraestructura, saneamiento, transporte y
falta de empresas toda la responsabilidad recae en una sola persona, que debe asumir como
puede ser en todo lo relativo a la produccién y comercializacion a las que se agregarian las

exigencias en materia de inocuidad y calidad.

El Manual se ha estructurado de manera tal que al lector se le facilite no solo la comprension
de los objetivos que se persiguen con las buenas précticas sino que ademas pueda ponerlas en
practicas, la guia también proporciona algunos ejemplos en materia de documentacion,
identificada como una de las principales debilidades en la implementacion de sistemas de
gestion de inocuidad y calidad, con el propoésito de facilitar un punto de referencia para una

labor que debe ser atendida a la medida de esta empresa “CORPOCAS”.

Palabras clave: Inocuidad, BPM, alimentos, calidad, CORPOCAS.
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ABSTRACT

The present good manufacturing practice Manual was made in Tanicuchi parish in the Casa
corporation, it is a company dedicated to the production of Andean lupin without bitterness,
this has a good acceptance in the marketplace, for this reason there are a commitment with the
consumer and want to improve constantly the quality and harmlessness of the product
implementing the GMP Manual and the Operational Procedures of Sanitation Standards
(OPSS).

Is considered that it is a basic tool for the obtaining of harmless and secure products for the
human consume, in this Manual we focused on the hygiene and the manipulation way,
contributing to the assurance of a secure, healthy and harmless food production.

Itis clear that the rest is even higher for the small companies that are located in the countryside,
because the adverse conditions, the infrastructure, sanitation, transport and lack of companies,
the whole responsibility falls in only one person who should assume as he or she can in every
that regards to the production and merchandising to which would be added the requirements

respecting to harmlessness and quality.

The Manual has been structured in such a way that the reader can not only comprehend the
objectives that are followed with the good practices but also the reader can put them into
practice, the guide also provides some examples regard to documentation, which is identified
as one of the main weaknesses in the implementation of harmlessness and quality management
systems, with the purpose of ease a referent point for a labor that should be attended and tailored
to the “CORPOCAS” company.

Key words: harmlessness, GMP, foods, quality, CORPOCAS
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INTRODUCCION

CORPOCAS es una empresa que se enfoca principalmente en la produccion de chochos
desamargados a granel, ofreciendo al consumidor paquetes de 5 kilos. La misma que esta en el
mercado desde el afio 2006. Con el paso de los afios la empresa ha tenido un gran crecimiento
en el mercado local, con este proyecto la empresa asegurara su crecimiento dentro del mercado

nacional e internacional.

Hoy en dia los consumidores requieren una buena calidad y la seguridad sanitaria de los
alimentos ya que en muchas ciudades uno de los grandes problemas es el suministro de un
volumen de alimentos de calidad aceptables e inocuos, que sean necesarios para satisfacer los

requerimientos de una poblacion en constante crecimiento.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) como su nombre lo indica son las précticas que
debe seguir cualquier establecimiento que procesa alimentos, son los principios basicos en las
précticas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucién de alimentos para consumo humano, esto con la finalidad de garantizar
que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuados y se disminuya los riesgos
inherentes de la produccion que debe tener en el proceso de elaboracion de dicho alimento, de
esa manera se garantiza que los alimentos que van a ser consumidos sean seguros, siguiendo

una cadena de produccion.

Se considera como una herramienta para la obtencién de un proceso inocuo, saludable, sano y

también competir con mercados exigentes del pais.

Con las exigencias del mercado, en la actualidad se ha propuesto la elaboracion de un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa CORPOCAS con la finalidad de brindar un
alimento inocuo y seguro para el consumo humano como se encuentra estipulado en el “Decreto
Ejecutivo 544 del afio 2015”.



1. DATOS GENERALES

1.1. Institucién:

Universidad Técnica de Cotopaxi.

1.2. Facultad que auspicia
Facultad de Ciencias Agropecuarias y Recursos Naturales.

1.3 Carrera que auspicia:

Ingenieria Agroindustrial.

1.4. Titulo del Proyecto Integrador:
Propuesta de un Manual de Buenas Précticas de Manufactura en la “CORPORACION CASA
S.A”.

1.5 Equipo de Trabajo:
Tutor: QUIM. Mg Rojas Molina Jaime Orlando.

Postulante: Alvarez Delgado Ivan Sebastian.

1.6. Lugar de ejecucion:
“CORPOCAS” Barrio San Pedro, de la parroquia Tanicuchi, del canton Latacunga, provincia

de Cotopaxi. Zona 3. Pais Ecuador.

1.7. Fecha de inicio:
Octubre 2017.

1.8. Fecha de finalizacion:
Agosto 2018.

1.9. Areas de conocimiento

Ciencias tecnoldgicas ()

Matematicas ()
Fisica ()
Quimica ()
Ciencias de la vida ()

Ciencias econémicas ()
Ciencias agrondémicas ( )
Otras (especificar) (x)

¢ Ingenieria industria y construccion.



e Seguridad e inocuidad alimentaria.

2. CARACTERIZACION DEL PROYECTO

2.1. Tipo de proyecto
Formativo () Resolutivo  (x)

2.2. Campo de investigacion
Linea.- Calidad e inocuidad de productos agroindustriales.

Sub linea.- Analisis cualitativo, cuantitativo y sensorial de alimentos y no alimentos de
productos agroindustriales (Métodos, normas, BPM, inocuidad de alimentos, seguridad

alimentaria).

2.3. Objetivos
2.3.1. Objetivo General:
v Desarrollar un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) en Corporacion

Casa, para la linea de proceso de su producto “Chochitos de Casa”.

2.3.2. Objetivos Especificos:
v Realizar un diagnostico de la situacion actual de Corporacién Casa, haciendo uso del

Reglamento de Control de Buenas Practicas de Manufactura.

v’ Establecer la documentacion de la empresa que sea necesaria para el cumplimiento de
los requisitos establecidos en el Reglamento Buenas Précticas de Manufactura.

2.4. Planteamiento del problema

2.4.1. Descripcion del problema

En las industrias actualmente que procesan, preparan, envasan, almacenan, transportan y
comercializan algun tipo de alimento han notado la gran importancia de asegurar la calidad de
los productos desde su produccion primaria hasta el consumo final, siguiendo la cadena
alimentaria. Todo estd enfocado en las Buenas Practicas de Manufactura para que de esa
manera el producto alcance los requerimientos tanto del cliente como de la empresa.

La empresa actualmente carece de conocimiento y tiene una escasa aplicacion de las BPM por
lo que no garantiza al mercado la disponibilidad de productos de calidad y por ende no ha
llegado a tener un gran mercado, por lo que al implementar un Manual ayudara de esa manera
a aclarar los objetivos a los que se desea llegar cambiando sus necesidades para obtener su
certificado de calidad.



2.4.2. Formulacion del problema
Figura 1. Diagrama de espina de pescado, para la formulacion del problema.

Escasa Carencia de un Necesidad de
capacitacion del || protocolo hgienico seguridad
personal en el proceso alimentaria

Buenas Practicas
de Manufactura
en la empresa

Bajo rendimiento Presencia de Exigencia del

en el producto y en MICTOOrganismos en mercado

la empresa el producto

Elaborado por: Alvarez, 1.

2.5. Justificacion del proyecto integrador

Las Buenas Préacticas de Manufactura son los principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos
para el consumo humano, con el objetivo de garantizar qué estos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién.

Elaborando una Manual de BPM en la empresa CORPOCAS se obtiene la informacién
confiable y oportuna sobre las principales variables que afectan el proceso productivo y por
ende la calidad del producto, lo cual al ser implementado permite disminuir el riesgo de
contaminacién del producto y de infecciones e intoxicaciones en los consumidores, de acuerdo
a esto, la empresa puede obtener un aumento en la productividad y un estandar de calidad, para

que el producto asegure su inocuidad y posicionamiento en el mercado.

La empresa “CORPOCAS” est4a conformada legal mente, también es una empresa social mente

responsable y la principal funcion de la empresa es la distribucion de chocho desamargado.

La empresa cuenta con diferentes procesos para la obtencion del producto, el ambiente laboral
es muy agradable ya que sus relaciones entre jefe-personal de trabo son muy buenas ya que

existe una buena comunicacion ya sea por una inconformidad por parte del personal o del jefe.

La empresa cuenta con instalaciones para la recepcion de materia prima, area de remojo
pasteurizacion empacado y almacenado y las oficinas para las gestiones administrativas,

también cuenta con una cocina y comedor donde todo el personal de la empresa tiene su hora



de alimentacion, como también carece de espacio en los vestidores y la debida sefialética en

algunos puntos de control.

2.5.1. Conveniencia
Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) son los procedimientos necesarios para lograr
alimentos inocuos y aptos para el consumo. Estos son una exigencia sanitaria que permite

reducir los riesgos de contaminacién de alimentos, enfermedades y pérdidas econdémicas.

2.5.2. Relevancia social

Este Manual ayuda en primer lugar a la empresa CORPOCAS a producir alimentos inocuos y
de calidad como también ayuda a la salud de las personas que consumen garantizando que el
producto es elaborado bajo un control de calidad.

2.5.3. Implicaciones practicas

Con la propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa
CORPOCAS al ser entregado al gerente Propietario se espera que a futuro se implemente el
Manual para tener resultados exitosos.

2.5.4. Valor tedrico
La direccion ejecutiva de la agencia nacional de regulacién, control y vigilancia sanitaria-
Resolucién Arcsa-de- -067-2015-GGG.

2.5.5. Utilidad metodologica
Para la ejecucion de las BPM en la Corporacién Casa se aplicé en todo el proceso del proyecto
integrador la metodologia de la investigacion cientifica para resolver los problemas

identificados en el diagnostico realizado en la empresa.

2.6. Alcances

Se elaboré el Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la Corporacion Casa, propuesto
en el tema, cumpliendo cada uno de los objetivos por ende con la aplicacion se pretende mejorar
la calidad e inocuidad del producto y adquirir nuevos conocimientos tanto el personal interno

como externo.
2.7 Limitaciones y/o restricciones
» La no aplicacion del Manual de BPM en la empresa.

» La falta de recursos econdmicos para la implementacion del Manual.



3. DESCRIPCION DE LAS COMPETENCIAS

Competencias especificas para la elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de

Manufactura.

Competencias para

Asignaturas Ciclo Competencias especificas de | desarrollary aplicar en
las asignaturas el proyecto integrador
Identifica microorganismos, Disefia una metodologia
métodos de siembra, cultivoy | que muestra la
MICROBIOLOGIA TERCERO conservacion en productos conservacion de
GENERAL E alimenticios y no alimenticios | alimentos.
INDUSTRIAL e interpretacién de resultados
en base a un criterio logico.
Elabora un plan preventivo Identificar los riesgos
para empresas que se presentan en los
agroindustriales, basado en el | procesos productivos de
analisis de los factores de las empresas
riesgo existentes en su agroindustriales, a través
MANTENIMIENTO Y contexto. de la identificacion,
SEGURIDAD SEXTO medicién y evaluacion
INDUSTRIAL de los factores de
riesgos, para la
elaboracion de planes
preventivos tendientes a
minimizar los riesgos
existentes aplicando la
normativa legal vigente.
Aplicatécnicas y herramientas | Realiza un Sistema de
de control de la calidad en los | Andlisis de Peligros y
procesos agroindustriales para | Puntos ~ Criticos  de
GESTION DE CALIDAD SEXTO asegurar la inocuidad de los | Control (HACCP),
productos. mediante el estudio de la
legislacién vigente con
el fin de garantizar la
inocuidad alimentaria.
Aplica los principios del Desarrollar un Manual
sistema HACCP para su para aplicar un sistema
implementacion y auditoria integral de gestién con
SISTEMA DE CALIDAD NOVENO en los procesos normas orientadas hacia
HACCP agroindustriales. el cuidado de la calidad y
seguridad  alimentaria
mediante el uso de
herramientas de control
adecuadas.
Establecer un vinculo entre Desarrollo de un
PROYECTO los programas de formacién proyecto Integrador.
TITULACION | NOVENO académica y las areas de
PROYECTO investigacion, que ayude a los
TITULACION 1l DECIMO estudiantes a construir su

conocimiento a partir de
conexiones intelectuales y
practicas entre los contenidos
del curso y las fronteras de
investigacion en la disciplina.

Elaborado por: Alvarez, 1.




4. MARCO TEORICO

4.1. Fundamentacion histérica

Buenas Practicas de Manufactura y su inicio en el Ecuador

De similar manera al contexto mundial, en el Ecuador se realizaron normas y reglamentos
exclusivos para el manejo de las BPM en las industrias de produccion de alimentos. Basandose
en los reglamentos internacionales, los organismos nacionales como el Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion (INEN) y el Ministerio de Salud Publica fueron los responsables en la
elaboracion del Registro Oficial 696 de Buenas Practicas de Manufactura para la Agro
industria, la dltima actualizacion data en el afio 2002 en el Mandato Presidencial de Gustavo
Noboa Bejarano.

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (INEN), es un organismo técnico nacional, que se
encarga de reglamentar, normalizar las leyes, tratados, acuerdos y convenios a nivel nacional e

internacional.

En 1979 el INEN publica como medida emergente el Codigo de Manipulacion de Alimentos,
debido a la insalubridad existente en la elaboracion de alimentos para el consumo humano. La
normativa en que se basé el codigo fue la presentada por la FAO vertida en el Cddigo
Alimentarius y la experiencia técnica en el Ecuador.

Desde entonces el Cadigo de Manipulacién de Alimentos es una norma béasica para la creacion,
modificacion, regularizacion de las normas en la higiene, produccion, inspeccion, control y
transporte de los alimentos en las industrias alimenticias del pais.

Los organismos encargados de otorgar, mantener, suspender, cancelar y disponer la
reinscripcion del Registro Sanitario seran el Ministerio de Salud Publica, por intermedio de sus
subsecretarias, direcciones provinciales y el Instituto Nacional de Higiene y Medicina Tropical
Leopoldo Izquieta Pérez.

El 4 de noviembre del 2002, en la Presidencia Constitucional de la Republica de Gustavo Noboa
Bejarano, se decreto el Registro Oficial N° 696, relacionado al Reglamento de Buenas Précticas

de Manufactura para alimentos procesados en el Ecuador. (Almeida, 2011).

4.2 Fundamentacion tedrica
Para las industrias de alimentos que operan en el pais, existe una legislacion sanitaria la cual

contempla los reglamentos técnicos y sanitarios, su aplicacién y vigilancia.



Manual: se denomina como un instrumento o herramienta de trabajo que contiene un conjunto
de normas y tareas que desarrolla cada funcionario en sus actividades cotidianas y sera
elaborado técnicamente basado en los respectivos procedimientos, sistemas, normas y que
resumen el establecimiento de guias y orientaciones para desarrollar las rutinas o labores
cotidianas, sin interferir en las capacidades intelectuales, ni en la autonomia propia e
independencia mental o profesional de cada uno de los trabajadores u operarios de una empresa
ya que estos podrén tomar las decisiones mas acertadas apoyados por las directrices de los
superiores, y estableciendo con claridad la responsabilidad, las obligaciones que cada uno de
los cargos conlleva, sus requisitos, perfiles, incluyendo informes de labores que deben ser
elaborados por lo menos anualmente dentro de los cuales se indique cualitativa y
cuantitativamente en resumen las labores realizadas en el periodo, los problemas e
inconvenientes y sus respectivas soluciones tanto los informes como los Manuales deberan ser
evaluados permanentemente por los respectivos jefes para garantizar un adecuado desarrollo y
calidad de la gestion.(Tualombo & Alta, 2016).

Buenas Préacticas de Manufactura: las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son el
conjunto de procedimientos y normas destinadas a garantizar la produccion uniforme de lotes.
La industria dedicada a los alimentos ha sido testigo de muchos cambios; incluidos los agentes
patogenos recientemente reconocidos, las tecnologias més sofisticadas y el incremento de
nuevos procesos productivos. Las BPM pueden controlar los problemas de insalubridad en las
industrias alimentarias e incrementar la calidad de los productos terminados y generando asi
mayor confianza a los consumidores.(Almeida, 2011).

Es bien sabido que la inocuidad de los alimentos es una responsabilidad ampliamente
compartida entre todos los que componemos la cadena agroalimentaria. Aunque estd bien
establecido la normativa nacional e internacional lo reconocen taxativamente que los
elaboradores son los principales responsables por la inocuidad de los alimentos que producen,
también debemos considerar que la Autoridad Sanitaria cumple un rol fundamental, con
obligaciones bien claras en este sentido. Y esta responsabilidad se extiende ademas hasta el
consumidor.(SAGPyA, 2010).

Incumbencias Técnicas de las Buenas Practicas de Manufactura

a) Materias primas

La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de las Buenas Practicas.

Si se sospecha que la materia prima son inadecuadas para el consumo, deben aislarse y rotularse



claramente, para luego eliminarlas. Hay que tener en cuenta que las medidas para evitar
contaminaciones quimicas, fisica y/o microbiologia son especificas para cada establecimiento
elaborador.(Buzzi, 2015).

Las Materias Primas deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren la
proteccion contra contaminantes. El depdsito debe estar alejado de los productos terminados,
para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, deben tenerse en cuentas las condiciones
Optimas de almacenamiento como temperatura, humedad, ventilacion e iluminacion.(Buzzi,
2015).

El transporte debe preparase especialmente teniendo en cuenta los mismos principios

higiénicos-sanitarios que se consideran para los establecimientos.
b) Establecimientos
Dentro de esta incumbencia hay que tener en cuenta dos ejes:

a) Estructura
b) Higiene
c) Estructura

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas que se inunden, que contengan olores
objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que pueden afectar la calidad del producto que
elaboran. Las vias de transito interno deben tener una superficie pavimentada para permitir la
circulacion de camiones, transportes internos y contenedores. En los edificios e instalaciones,
las estructuras deben ser solidas y sanitariamente adecuadas, y el material no debe transmitir
sustancias indeseables. Las aberturas deben impedir la entrada de animales domésticos,

insectos, roedores, mosca y contaminante del medio ambiente como humo, polvo, vapor.

Asimismo, deben existir tabiques o separaciones para impedir la contaminacion cruzada. El
espacio debe ser amplio y los empleados deben tener presente que operacion se realiza en cada
seccion, para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, debe tener un disefio que permita
realizar eficazmente las operaciones de limpieza y desinfeccion. El agua utilizada debe ser
potable, ser provista a presion adecuada y a la temperatura necesaria. Asimismo, tiene que
existir un desagiie adecuado.(GT/BPM, 2003).

Los equipos y los utensilios para la manipulacion de alimentos deben ser de un material que no

transmita sustancias toxicas, olores ni sabores. Las superficies de trabajo no deben tener hoyos,
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ni grietas. Se recomienda evitar el uso de maderas y de productos que puedan corroerse. La
pauta principal consiste en garantizar que las operaciones se realicen higiénicamente desde la
llegada de la materia prima hasta obtener el producto terminado.(Diaz & Uria, 2009).

c) Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen estado higiénico, de

conservacion y de funcionamiento.

Para la limpieza y la desinfeccion es necesario utilizar productos que no tengan olor ya que
pueden producir contaminaciones ademas de enmascarar otros olores. Para organizar estas
tareas, es recomendable aplicar los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento) que describen qué, como, cuando y dénde limpiar y desinfectar, asi como los

registros y advertencias que deben llevarse a cabo.

Las sustancias tdxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias que pueden representar un
riesgo para la salud y una posible fuente de contaminacion) deben estar rotuladas con un
etiquetado bien visible y ser almacenadas en areas exclusivas. Estas sustancias deben ser

manipuladas s6lo por personas autorizadas.(GT/BPM, 2003).
d) Personal

Aunque todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es importante remarcarlas
debido a que son indispensables para lograr las BPM. Se aconseja que todas las personas que
manipulen alimentos reciban capacitacion sobre "Habitos y manipulacion higiénica". Esta es
responsabilidad de la empresa y debe ser adecuada y continta.(GT/BPM, 2003).

e) Higiene en la elaboracion

Durante la elaboracidn de un alimento hay que tener en cuenta varios aspectos para lograr una

higiene correcta y un alimento de Calidad.

Las materias primas utilizadas no deben contener parasitos, microorganismos o sustancias
toxicas, descompuestas o0 extrafias. Todas las materias primas deben ser inspeccionadas antes
de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un ensayo de laboratorio. Y como se menciono
anteriormente, deben almacenarse en lugares que mantengan las condiciones que eviten su

deterioro o contaminacion.
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Debe prevenirse la contaminacion cruzada que consiste en evitar el contacto entre materias
primas y productos ya elaborados, entre alimentos o materias primas con sustancias
contaminadas. Los manipuladores deben lavarse las manos cuando puedan provocar alguna
contaminacién. Y si se sospecha una contaminacion debe aislarse el producto en cuestiéon y
lavar adecuadamente todos los equipos y los utensilios que hayan tomado contacto con el
mismo. El agua utilizada debe ser potable y debe haber un sistema independiente de distribucién

de agua recirculada que pueda identificarse facilmente.(Nufiez, 2012).

La elaboracion o el procesado debe ser llevada a cabo por empleados capacitados y
supervisados por personal técnico. Todos los procesos deben realizarse sin demoras ni
contaminaciones. Los recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su contaminacion y

deben respetarse los métodos de conservacion.

El material destinado al envasado y empaque debe estar libres de contaminantes y no debe
permitir la migracion de sustancias toxicas. Debe inspeccionarse siempre con el objetivo de
tener la seguridad de que se encuentra en buen estado. En la zona de envasado solo deben

permanecer los envases o recipientes necesarios.(Buzzi, 2015).
f) Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final

Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en condiciones
Optimas para impedir la contaminacion y/o la proliferacion de microorganismos. De esta
manera, también se los protege de la alteracion y de posibles dafios del recipiente. Durante el
almacenamiento debe realizarse una inspeccién periddica de productos terminados. Y como ya
se puede deducir, no deben dejarse en un mismo lugar los alimentos terminados con las materias

primas.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo competente y recibir un
tratamiento higiénico similar al que se dé al establecimiento. Los alimentos refrigerados o
congelados deben tener un transporte equipado especialmente, que cuente con medios para

verificar la humedad y la temperatura adecuada.
g) Control de procesos en la produccion

Para tener un resultado 6ptimo en las BPM son necesarios ciertos controles que aseguren el
cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la calidad esperada en un
alimento, garantizar la inocuidad y la genuinidad de los alimentos.
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Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos, quimicos y/o
microbioldgicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo correctamente, deben
realizarse analisis que monitoreen si los pardmetros indicadores de los procesos y productos
reflejan su real estado. Se pueden hacer controles de residuos de pesticidas, detector de metales
y controlar tiempos y temperaturas, por ejemplo. Lo importante es que estos controles deben

tener, al menos, un responsable.
h) Documentacion

La documentacién es un aspecto basico, debido a que tiene el propdésito de definir los

procedimientos y los controles.

Ademas, permite un facil y rapido rastreo de productos ante la investigacion de productos
defectuosos. El sistema de documentacion debera permitir diferenciar nimeros de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacion de insumos hasta el producto

terminado, incluyendo el transporte y la distribucion.(SAGPyA, 2010).

Las BPM, segun Codex Alimentarius se pueden desglosar en los siguientes principios

generales:

Produccién Primaria.
Proyecto y construccion de las instalaciones.
Control de las operaciones.

Instalaciones: mantenimiento y saneamiento.

1.

2

3

4

5. Instalaciones: Higiene Personal.
6. Transporte.

7. Informacidn sobre los Productos y Sensibilizacién de los Consumidores.
8

Capacitacion.

Beneficios de implementar las BPM

Produccion adecuada de alimentos.

Procedimientos dptimos para la produccion.

Reduccion de reclamos, devoluciones, reproceso y rechazos.
Aumento de la competitividad y de la productividad de la empresa.
Disminucidn en los costos y ahorro de recursos.

Proporciona evidencia de una manipulacién segura y eficiente de los alimentos.

N o g b~ e

Posicionamiento de la empresa de acuerdo a estandares obligatorios.
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8. Indispensable para comercializar internacionalmente.
9. Crece la conciencia del trabajo con Calidad entre los empleados, asi como su nivel de
capacitacion.(Buzzi, 2015).

4.3. Marco legal
Este trabajo se desarrollara teniendo como referencia legal la Resolucion Arcsa-De-067-2015-
GGG La Direccion Ejecutiva de la Agencia Nacional de Regulacion, Control Y Vigilancia
Sanitaria, CAPITULO III: De los Alimentos Procesados Elaborados en Lineas de Produccion
Certificadas con Buenas Précticas de Manufactura , Normativa Ecuatoriana, Codex Alimentario
Y FDA.

4.4 Definicién de términos
Agua potable: agua tratada que cumple las disposiciones de valores recomendables 0 maximos
admisibles, estéticos, organolépticos, fisicos, quimicos, bioldgicos y microbioldgicos que al ser

consumida por la poblacién no causa dafio a la salud.

Alimento: todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo

humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los procesos biologicos.
Alimento adulterado: el alimento adulterado es aquel

a. Al cual se le haya sustituido parte de los elementos constituyentes,

reemplazandolos o no por otras sustancias.
b. Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas.

c. Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus condiciones

originales.

d. Que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u ocultadas
en forma fraudulenta sus condiciones originales.

Alimento alterado: alimento que sufre modificacién o degradacion, parcial o total, de los
constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos. Alimento
contaminado: alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias de cualquier naturaleza en
cantidades superiores a las permitidas en las normas nacionales, 0 en su defecto en normas

reconocidas internacionalmente.

Almacenamiento: es el conjunto de tareas y requisitos para la correcta conservacion de

insumos y productos terminados.
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Ambiente: cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacién, al procesamiento, a la preparacion, al envase,

almacenamiento y expendio de alimentos.

Area de proceso: zona de proceso que se mantiene con control microbioldgico y libre de

agentes patdgenos por medios fisicos y/o quimicos de acceso restringido.
Area de servicio: Lugar de libre acceso al personal, sin control microbiol6gico ni de patogenos.

Buenas Practicas de Manufactura: son los principios basicos y practicas generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la
produccién.

Contaminacion: presencia de microorganismos, sustancias quimicas radioactivas y materia
prima extrafia, en cantidades que rebasan los limites establecidos en un producto o materia

prima y que resultan perjudiciales para la salud humana.

Contaminacion cruzada: es el proceso por el cual las bacterias de un area son trasladadas,
generalmente por un manipulador alimentario, a otra area antes limpia, de manera que infecta

alimentos o superficies.

Control: dirigir las condiciones de una operacion para mantener el cumplimiento de los

criterios establecidos, para la obtencion de alimentos seguros.

Control de calidad: es el proceso planeado y sistematico para tomar accidn necesaria para

prevenir que el alimento se adultere o se contamine.

Desinfeccidén-descontaminacion: es el tratamiento fisico-quimico o bioldgico aplicado a las
superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de destruir las células vegetativas de
los microorganismos que pueden ocasionar riesgos para la salud publica y reducir
substancialmente el nimero de otros microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento
afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Desinfectante: cualquier agente, por lo regular quimico, capaz de matar las formas en

desarrollo, pero no necesariamente las esporas resistentes de microorganismos patogenos.
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Detergente: mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante, facilitando

la eliminacion de mugre y manchas.

Disefio sanitario: es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones, equipos,
utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacion, procesamiento,
preparacion, almacenamiento, transporte, y expendio con el fin de evitar riesgos en la calidad e

inocuidad de los alimentos.

Equipo: es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas
accesorios que se emplean en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,

almacenamiento, distribucion, transporte y expendio de alimentos y sus materias primas.

Expendio de alimentos: es el establecimiento destinado a la venta de alimentos para consumo

humano.

Fabrica de alimentos: es el establecimiento en el cual se realice una o varias operaciones
tecnoldgicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, elaborar, producir, transformar o

envasar alimentos para el consumo humano.

Higiene de alimentos: son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la

seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.

Infestacidn: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar los

alimentos y/o materias primas.

Ingredientes primarios: son elementos constituyentes de un alimento o materia prima para
alimentos, que una vez sustituido uno de los cuales, el producto deja de ser tal para convertirse

en otro.

Ingredientes secundarios: son elementos constituyentes de un alimento o materia prima para
alimentos, que, de ser sustituidos, pueden determinar el cambio de las caracteristicas del

producto, aunque este continle siendo el mismo.

Inocuidad de los alimentos: condicion de los alimentos que garantiza que no causaran dafio al

consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan.

Limpieza: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias

extrafias o indeseables.
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Manipulador de alimentos: es toda persona que interviene directamente y, aunque sea en
forma ocasional, en actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase,

almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.

Materia prima: son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas por la
industria de alimentos para su utilizacion directa, fraccionamiento o conversion en alimentos

para consumo humano.
Insumo: comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Material de grado alimenticio: compuestos autorizados mundialmente para su uso en la

elaboracidn, proceso y envasado de alimentos.

Microorganismos: seres vivientes tan pequefios que no se pueden ver a simple vista. Ejemplo:
bacterias, levaduras, virus, etc. Estos microorganismos pueden alterar la calidad del alimento o

tener efectos perjudiciales para la salud del consumidor.
Pat6geno: es un microorganismo capaz de causar enfermedad o dafio.

Peligro: agente fisico, quimico o microbioldgico que potencialmente puede provocar un dafio
en la salud del consumidor.

Plaga: abundancia de animales e insectos como aves, roedores, moscas o cucarachas, en lugar

donde se consideran indeseables.

Planta: significa el edificio o instalacion cuyas partes son usadas para o0 en conexion con la

manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos para los seres humanos.

Procedimiento de operacion estadndar de sanitizacion: descripcion operativa y detallada de
una actividad o proceso, en la cual se precisa la forma como se llevara a cabo el procedimiento,
el responsable de su ejecucién, la periodicidad con que debe realizarse y los elementos,

herramientas 0 productos que se van a utilizar.

Producto terminado: producto que ha sido sometido a todas las etapas de produccion,

incluyendo el envasado en el contenedor final y etiquetado.
Producto devuelto: producto terminado enviado de vuelta al fabricante.

Proveedor: la persona u operador econémico inmediatamente anterior en la cadena alimenticia.
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Punto critico de control: etapa que puede controlarse y resulta esencial para prevenir, reducir

o eliminar un peligro hasta un nivel aceptable.

Registro sanitario: es el documento expedido por la autoridad sanitaria competente, mediante
el cual se autoriza a una persona natural o juridica para fabricar, envasar; e Importar un alimento

con destino al consumo humano.

Sanitizacion: accion de disminuir al maximo los patégenos a un nUmero que no represente
riesgo al consumidor y que garantice la inocuidad a través de medios aplicados especificamente
para ello, donde inocuidad se entiende como las caracteristicas de un producto que no dafie al

consumidor.

Sustancia peligrosa: es toda forma de material que durante la fabricacion, manejo, transporte,
almacenamiento o0 uso pueda generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o causar
explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad, u otra afeccién que constituya riesgo para

la salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro del ambiente.(Ulcuango, 2017).

5. METODOLOGIA

5.1 Area de trabajo
El &rea de estudio donde se realiz6 el presente Proyecto Integrador esta ubicada en el Barrio
San Pedro, de la parroquia Tanicuchi, del cantén Latacunga, provincia de Cotopaxi.

5.2 Disefio y modalidad de la investigacion:

Para el desarrollo documental del Manual de Buenas Practicas de Manufactura basado la Normativa
Ecuatoriana, Codex Alimentario y FDA se aplicaria investigacion descriptiva, cuyo objetivo
consiste en llegar a conocer las situaciones, costumbres y actitudes predominantes de la empresa a
través de la descripcion exacta de las actividades, procesos, objetos y personas.

Los métodos descriptivos son aquellos que estudian situaciones que ocurren en condiciones
naturales mas que aquellos que se basan en situaciones cotidianas; por ello, son Utiles para recopilar,
generalizar, resumir, analizar, organizar, presentar, los desenlaces de las observaciones.

También, se aplicaria investigacion bibliografica para fundamentar y contextualizar de manera
cientifica la propuesta del presente trabajo de titulacion y el marco tedrico, mediante la ampliacion
y analisis profundo de diferentes conceptualizaciones obtenidas de libros, tesis, revistas cientificas
y normativas.

La informacion es tomada mediante la inspeccidn de la empresa, del personal, la materia prima y el
procedimiento al momento de la elaboracion del producto por lo que se puede tener resultados para

el desarrollo del Manual y se procederd a:
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a) Revisar, organizar y analizar la informacién y los resultados de la misma, con el objetivo de
identificar la documentacion existente en la empresa versus la documentacion y requisitos
estipulados por el Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015, asi como también en los
requerimientos exigidos por sus clientes.
b) Estructurar el contenido del Manual para su desarrollo, basado principalmente por los
requisitos establecidos en Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015- Reglamento
de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados vigente en el Ecuador

(ARCSA). Una vez estructurado el contenido, se definio el orden siguiente:

a) Disposiciones generales del personal:

Durante la fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo o
indirecto con los alimentos debe:

a) Mantener la higiene y el cuidado personal.
b) Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de la presente norma técnica.

c) Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos, e instructivos relacionados con sus funciones y comprender

las consecuencias del incumplimiento de los mismos.
b) Edificios e instalaciones:

La seleccion, fabricacion e instalacién de los equipos deben ser acorde a las operaciones a
realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y
transporte de materias primas y alimentos terminados. Las especificaciones técnicas

dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

v' Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan
substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales

que intervengan en el proceso de fabricacion.

v" En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento requiera la
utilizacién de equipos o utensilios que generen algin grado de contaminacion se debera

validar que el producto final se encuentre en los niveles aceptables.
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Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado el uso de la madera debe
ser monitoreado para asegurarse que se encuentra en buenas condiciones, no sera una

fuente de contaminacion indeseable y no representara un riesgo fisico.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la contaminacion del producto
por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras substancias que se requieran para su

funcionamiento.

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar substancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y establecer barreras y procedimientos
para evitar la contaminacion cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de

lubricacion.

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con
pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo fisico para la

inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser construido de tal

manera que faciliten su limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccién de materias primas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables
para su limpieza y lisos en la superficie que se encuentra en contacto con el alimento.
Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recirculacion de sustancias previstas
para este fin, de acuerdo a un procedimiento validado.

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del

material y del personal, minimizando la posibilidad de confusidn y contaminacion.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos deben estar
en buen estado y resistir las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. En
cualquier caso, el estado de los equipos y utensilios no representara una fuente de

contaminacion del alimento.
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¢) Equipos:

v" Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, utensilios y demas accesorios que se
empleen en la produccion, preparacion, control, distribucion, comercializacion y

transporte de alimentos

v' La instalacién de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones del

fabricante.

v" Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento. Se contara con un
sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como
los instrumentos de control proporcionen lecturas confiables con especial atencion en

aquellos instrumentos que estén relacionados con el control de un peligro.
d) Produccion y controles de proceso:

Sistema de manufactura en el que se realiza de forma secuencial el procesamiento de uno o
varios alimentos con iguales o similares caracteristicas de acuerdo a su naturaleza, bajo un

mismo flujo de proceso.

5.3 Tipo de investigacion

Investigacion Documental — Bibliografica: esta tiene como propoésito detectar, ampliar y
profundizar diferentes enfoques, teorias, conceptualizaciones y criterios de diversos autores
sobre una cuestion determinada, basandose en documentos (fuentes primarias), o en libros,

revistas, periodicos y otras publicaciones (fuentes secundarias).
5.4 Métodos de investigacion:

DESCRIPTIVO: aqui se describe los fendbmenos sociales en una circunstancia temporal y
geografica determinada. Desde el punto de vista cognoscitivo su finalidad es describir y desde
el punto de vista estadistico su propdsito estimar pardmetros se aplico en el presnete Proyecto
Integrador para describir el proceso de produccidn desde la recepcion de la materia prima hasta

el proceso de envasado.

BIBLIOGRAFICO: con esta investigacion se podra ampliar conocimientos, informacion y
técnicas de esa manera llegar a cumplir con el objetivo planteado, método aplicado durante todo

el desarrollo de la investigacion.
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5.5 Instrumentos de la investigacion.

Se realiza mediante una auditoria en la empresa y que cuando el programa de BPM no se
implementa y controla eficientemente, es necesario identificar los Puntos Criticos de Control
adicionales que demandan una mayor fuerza de trabajo para mantener el control de los aspectos

que pueden afectar la salud del consumidor.
6. RESULTADOS ESPERADOS

Un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la Corporacidn Casa, propuesto en el tema,

cumpliendo cada uno de los objetivos, por ende mejorando la calidad del producto.

7. RECURSOS Y PRESUPUESTOS
Costos indirectos

PRESUPUESTO
RECURSOS Cantidad V. Unitario | Valor Total

Impresiones 2000 0,10 200,00
Copias 500 0,03 15,00
Transporte 100 1,50 150,00
Anillados 10 2,00 20,00
Empastados 4 14,00 56,00

Archivadores 1 4,00 4,00
Internet 20 0,75 15,00
Alimentacion 80 1,50 120,00
Computador 1 600,00 600,00
USB 1 10,00 10,00

CD 5 1,00 5,00

Carpetas 2 0,75 1,50




Cuadernos 2 1,50 3,00
Céamara fotografica 1 300,00 300,00
Calculadora 1 15,00 15,00
TOTAL 1514,00

Presupuesto total

TIPO DE PRESUPUESTO COSTO

Recursos humanos 375,00
Costo de oficina 1514,00
SUBTOTAL 1889,00

Imprevistos 10% 188,90
TOTAL 2077,90

22
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8. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PERIODO ABRIL — AGOSTO 2018

ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO

PROYECTO DE TITULACION II SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS

112|344, 5|6 /|7 |8,9|10|11|12|13 /14 |15|16|17 |18 |19 20

Diagnostico de la Empresa X [ X | X

Caracterizacion del proyecto X

Desarrollo del marco tedrico X

Desarrollo de la metodologia X

Investigacién de los requisitos BPM X | X

Desarrollo del Manual de Buenas

Practicas de Manufactura.

Resultados obtenidos X | X

Desarrollo de conclusiones y

recomendaciones

Revision de Proyecto por el Tutor X

Primer encuentro de lectores X

Segundo encuentro de lectores X

Defensa del proyecto Integrador _
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9. IMPACTO DEL PROYECTO

Social.-

Una vez que el presente proyecto se aplique generara confianza en el consumidor porque la
implementacion del Sistema de Buenas Practicas de Manufactura tiende a minimizar la
probabilidad de ocurrencia de una enfermedad transmitida por alimentos (ETA). EIl nivel de
exigencia del consumidor es elevado y ademas de los atributos tradicionales requiere garantia

de inocuidad para asegurar su mejor calidad de vida.

La empresa CORPOCAS aplicara el Manual de BPM con el fin de mejorar la calidad del
producto y de su empresa y también la aceptabilidad del consumidor ofreciendo un producto

inocuo y saludable.

Se espera que la empresa con la aplicacion del Manual incremente su personal de trabajo, por
la demanda del mercado ya que se brinda un producto de calidad, seguro e inocuo para los

consumidores.
Econdmico.-

La empresa mejorando la calidad de su producto va incrementar su nivel de consumidores y

por ende sus ingresos, creando una estabilidad en la empresa.

Bajan sustancialmente los costos de la no calidad (reproceso, devoluciones, pérdida de

reputacion, desmotivacion, responsabilidades legales, reduccion de rentabilidad.).

Verifican la obtencién de alimentos inocuos mediante la optimizacion de los procesos de
produccion, la mejora de las précticas higiénicas sanitarias y el adecuado control del estado de
los equipos, instalaciones y edificios.

Ambiental.-

Con la aplicacion del Manual se lograra reducir a un nivel minimo la contaminacién del agua
ya que se sugiere un almacenamiento adecuado, del agua del pozo utilizando las normativas

pertinentes.
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Intelectual.-

Con el Manual de BPM la empresa CORPOCAS alcanza un desarrollo en el cumplimiento de
normas de calidad e inocuidad de sus productos, lo cual tiende a ubicarlo entre las empresas

lideres en cuanto a normativa legal y calidad vigente en el Ecuador.
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1. OBJETIVO
El objetivo del presente Manual en la Corporacion Casa es entregar una guia con
informacion técnica, clara sobre el significado de las Buenas Practicas de Manufactura
y como debe aplicarse en la planta, de tal forma que se permita asegurar la elaboracion

de alimentos sanos que contribuyan al bienestar de la comunidad.

2. ALCANCE
El alcance del presente Manual corresponde a la produccion de chocho desamargado,
abarcando el control de las diferentes etapas de produccidn, desde la Recepcion de la

Materia Prima e Insumos hasta el despacho o el consumo directo del producto.
3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Las definiciones a continuacion estan contempladas en el Codigo de Salud y en el Reglamento

de Alimentos:

Agua Potable: agua que cumple con los requisitos fisicos, quimicos, radiactivos y
bacterioldgicos prescritos en la norma de agua potable que aseguran la inocuidad y aptitud para

el consumo humano.

Auditoria: proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de la
auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en que se

cumplen los criterios de auditoria.

Aseguramiento de la calidad: parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar

confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad enfocado en los procesos.

Actividad Acuosa (Aw): es la cantidad de agua disponible en el alimento, que favorece el
crecimiento y proliferacién de microorganismos. Se determina por el cociente de la presion de
vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de agua pura, a la misma temperatura o

por otro ensayo equivalente.

Area Critica: son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en las que el alimento

esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles inaceptables.
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Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.): son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en

condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Calibracién: procedimiento metrologico que determina con exactitud cuél es el valor de los
errores de los instrumentos de medicidn, en relacidn a los requerimientos de tolerancia definidos

en forma previa e informada por el usuario.

Calibrar: es la accion de comparar lo que indica un instrumento y lo que deberia indicar de

acuerdo a un patron de referencia con valor o dimension conocida.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura: documento expedido por la Autoridad de
salud competente, al establecimiento que cumple con todas las disposiciones establecidas en el

presente reglamento.

Contaminante: cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafia u otras sustancias
agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales PUEDEN comprometer la seguridad e

inocuidad del alimento.

Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.

Capacidad: aptitud de una organizacion, sistema o proceso para realizar un producto que

cumple los requisitos para ese producto o servicio.

Congelacion: es una forma de conservacidn que se basa en la solidificacién del agua contenida
en éstos. Todos los alimentos contienen una cantidad muy importante de agua, a veces de hasta
un 90% o incluso mas. Cuando congelamos un alimento, lo que en realidad hacemos es congelar
el agua libre que ese alimento tiene en su interior. En consecuencia, la congelacion, consiste en
la aplicacion intensa del frio, que consigue detener la actividad bacteriologica y enzimatica, que
destruye los alimentos. Es el procedimiento mas sencillo y menos artificial para conservar los
alimentos sin modificar sus propiedades naturales. Los rangos de temperaturas de congelacién
van de -18 °C hasta -12 °C, como valor limite para el transporte de alimentos congelados en

ciudades urbanas.
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Contaminacion cruzada: es la transferencia de carga microbiana desde el cuerpo del
manipulador, de las superficies de trabajo, de las condiciones del medio ambiente hacia el

alimento, y viceversa.

Contaminacion cruzada directa: se da cuando un alimento limpio entra en contacto directo
con un alimento contaminado. Por ejemplo, poner verduras en el mismo recipiente donde se

pone carne cruda.

Contaminacion cruzada indirecta: por transferencia de contaminantes a través de las manos,
utensilios, equipos, superficies. Es la mas frecuente y dificil de controlar. Se da cuando un
alimento limpio entra en contacto con una superficie que anteriormente tocé un alimento
contaminado. Por ejemplo, cortar pan con un cuchillo con el que se fileted carne cruda. O bien
depositar una materia prima limpia en superficies que contienen suciedad o contaminadas con

detergentes.

Contaminacion del agua: presencia de materias extrafias que alteran y/o modifican las
propiedades fisicas, quimicas bioldgicas y/o radiactivas del agua, tendiendo a deteriorar su

calidad, lo que puede degradar su utilizacion y/o constituir un riesgo para la salud humana.

Control FIFO: significa lo primero que entra, es lo primero que sale. Es un principio de suma
importancia y aplicacion en el manejo de bodegas, camaras, refrigeradores ya que permite
establecer una 6ptima rotacién y movimiento de los productos, durante el plazo de vigencia del

mismo.

Control de la calidad: parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los

requisitos de la calidad.
Cliente: organizacion o persona que recibe un producto o servicio.
Conformidad: cumplimiento de un requisito.

Desinfeccion: la reduccion del nimero de microorganismos a un nivel que no dé lugar a
contaminacion nociva del alimento, sin menoscabo de la calidad de él, mediante agentes

quimicos y/o métodos higiénicamente satisfactorios.
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Desinsectacion: control de insectos considerados como plagas, ya sea por transmitir
enfermedades, peligro para el ser humano o destruccion de estructuras, alimentos, plantas, etc.

Desratizacion: control de ratas y ratones.
Especificacion: documento que establece requisitos.

Eficacia: extension en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los
resultados planificados. Eficiencia: Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos

utilizados.

Estiba: consiste en la distribucion ordenada de productos a nivel de transportes, bodegas,

vitrinas, naves, refrigeradores, de forma de tener un 6ptimo orden y control sobre el producto.

Factura: la factura es un documento que acredita legalmente una operacion de compraventa.
En ella se relacionan detalladamente los articulos que el proveedor envia al comerciante o, en

su caso, los que el comerciante entrega al cliente.

Fecha de elaboracion: fecha en la cual se ha elaborado/producido un determinado alimento.
En el caso de productos agricolas procesados se refiere al momento en que el producto es

envasado.

Fecha de vencimiento: fecha en la cual un determinado alimento ha perdido su calidad

comercial y no debe ser consumido.

Guia de despacho: es el documento que acompafia la entrega de la mercaderia, y que es
utilizado para el transporte de los productos desde el proveedor hasta el cliente de destino.

Gestion: actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

Gestidn de la calidad: actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo

relativo a la calidad.

HACCP: siglas en Ingles de “Hazard Analisis Critical Control Points”. En Espafiol; Analisis
de Peligros y Control de Puntos Criticos”.
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Higiene: es el conjunto de practicas y técnicas tendientes a eliminar a través de la accion de
detergentes, particulas de suciedades diversas presentes en todo tipo de superficies y la
eliminacion posterior de carga microbiana, a través de la accion de sanitizantes. La higiene se
estudia desde 3 puntos de vista: higiene personal, higiene de los alimentos e higiene ambiental.

Proveedores Criticos: aquellos cuyos productos tengan una influencia significativa en la
calidad final del producto y que ademas, debido a su exclusividad o especificidad o precio

especial, sean unicos o de dificil reemplazo.

Peligro contaminante: un agente biolégico, quimico o fisico que seria razonable pensar que

podria causar una contaminacion o dafio si no se controla.

Plagas: son todas aquellas especies (roedores, insectos, pajaros y otros animales) que se
encuentran en una proporcion o densidad que puede llegar a dafiar o constituir una amenaza
para el hombre o su bienestar y pueden llegar a contaminar directa o indirectamente los
alimentos.

Politica de la calidad: intenciones globales y orientacion de una organizacion relativas a la

calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccion.
Procedimiento: forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso

Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales

transforman elementos de entrada en resultados.
Producto: resultado de un proceso.

Productos de limpieza: todo tipo de producto requerido para la higiene del personal y para
poder realizar la limpieza y sanitizacion de la maquinaria, utensilios y diferentes superficies de
la planta como detergentes, sanitizantes, jabon liquido, alcohol gel, pafios de limpieza,
escobillones, toallas desechables, esponjas, papel higiénico, cepillos de limpieza, cofias,

mascarillas, etc.

Programa de higiene: documento donde se informa el procedimiento de limpieza y de

desinfeccion de un lugar determinado, especificando: tipo de producto a utilizar de acuerdo a
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la suciedad existente y a la superficie a tratar, frecuencia de limpieza y desinfeccién, descripcion
del procedimiento de la operacion de limpieza y desinfeccidn, responsable de la labor y quien

verifica acciones realizadas.

POES: procedimiento Operacional Estandarizado de Sanitizacion Proveedor: Organizacién o

persona que proporciona un producto / servicio.

Proveedores no criticos: aquellos a los que se le realizan compras de productos comunes de
mercado; aquellos faciles de reemplazar o cuyos productos no incidan mayormente en la calidad

final del producto.

Refrigeracion: es el proceso de reduccion y mantenimiento de la temperatura (a un valor menor
a la del medio ambiente) de un objeto o espacio. Mediante este proceso se logra mantener los
alimentos a temperaturas superiores a 0°C y hasta un limite de 5°C. En este rango de
temperatura no hay multiplicacion de la mayoria de los microorganismos, exceptuando los

microorganismos psicrofilos.

Registro: documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de actividades

desemperiadas.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

Sanitizacion: proceso mediante la accion de un agente desinfectante y/o sanitizante, se logra
reducir y/o eliminar la carga microbiana existente a nivel ambiental, superficial y/o en los

alimentos.

Sistema: conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactian. Sistema de

gestion: Sistema para establecer la politica y los objetivos y para lograr dichos objetivos.

Sistema de Gestién de la calidad: es el conjunto de normas interrelacionadas de una
organizacion por los cuales se administra de forma ordenada la calidad de la misma, en la

bldsqueda de la mejora continua.

Trazabilidad: capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de todo aquello

que esta bajo consideracion.

33



} \ MANUAL BPM

CORPORACION | VERSION: 0 CC-MPBM_01 | PAGINA

Validacion: comprobacion previa a la implementacion, a través de evidencias objetivas que
respalden que, los pardmetros de control, medidas preventivas y acciones correctivas son

efectivas para el cumplimiento de los objetivos definidos en el plan HACCP.

4. REQUISITOS BPM

4.1. Instalaciones

4.1.1. Alrededores y vias de accesos

Los alrededores y vias de acceso a la Corporacion Casa deberan estar iluminados, mantenerse
libres de acumulaciones de materiales extrafios, basura, aguas estancadas, o cualquier otro

elemento que pueda constituir un alberge para plagas u otros contaminantes.

Ademas las vias de acceso deben tener una superficie pavimentada dura apta para el trafico

rodeado a fin de evitar que los productos se contaminen con polvo.

Algunos aspectos y actividades gque se deben considerar para mantener los alrededores en forma
adecuada se detallan a continuacion:

e Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios efectuando para ello una limpieza
diaria con la utilizacién de detergentes, escobas y/o cepillos.

e Mantenimiento de los drenajes mediante una limpieza mensual o cuando se requiera de
manera que no puedan contribuir a la contaminacion de los productos que se elaboran
por medio de agua estancada o lodo.

4.1.2. Localizacion:
La planta se encuentra alejada de zonas pobladas y esta protegida de focos de insalubridad

disminuyendo Yy siendo casi nulo el riesgo de contaminacion de nuestros productos.

4.1.3. Disefio y construccion:

Las adecuaciones en la planta procesadora permiten:

Corporacion Casa debe estar proyectada de tal manera que impida el ingreso o anidamiento de
plagas como insectos, roedores asi como de otros contaminantes entre ellos humo, polvo o gas
de vehiculos; debe estar disefiada de manera que las operaciones que se efectlan puedan
realizarse en las debidas condiciones higiénicas desde la llegada de materia prima hasta la

obtencién del producto terminado, garantizando condiciones apropiadas para el proceso de
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elaboracién y para el producto terminado, ademas debe permitir una limpieza féacil, adecuada,

y una desinfeccion.

Al respecto es importante considerar los siguientes aspectos:

(@]

o

Colocar mallas mosquiteras en ventanas que se abran y aquellas utilizadas para
ventilacién de manera que se impida el ingreso de insectos, cuando el sistema falle, los
insectos pueden ser capturados mediante aparatos eléctricos mata-insectos distribuidos
en techos o paredes por la fabrica.

Revestir la parte inferior de las puertas mediante mallas metalicas o protecciones de
material anticorrosivo las mismas que deben ser facilmente desmontables para realizar
su limpieza.

Evitar el ingreso de polvo mediante cortinas plasticas en puertas.

4.1.4. Areas, estructuras internas y accesorios:

4.1.4.1. Distribucién de areas

a)

b)

d)

La planta debe tener el tamafio adecuado de acuerdo al volumen de produccion, para
evitar riesgos de contaminacion cruzada.

Los edificios e instalaciones deberan ser de tal manera que las operaciones puedan
realizarse en las debidas condiciones higiénicas sanitarias, desde el recibo de la materia
prima hasta la obtencion del producto terminado. Ademas de impedir que entren
animales, insectos, roedores, plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo
U otros.

Deberé existir una bodega de almacenamiento de ingredientes y empaques. La misma
debe tener dos puertas: una que da acceso a la calle para poder recibir con facilidad las
materias primas de los proveedores y la otra que dara acceso al area de produccion, por
la cual se entregaran las materias primas de distribucion.

Dentro de los almacenes deberan contar con palets los que evitan que los ingredientes
y materias primas tengan contacto directo con el suelo.

La planta debera contar con un &rea de descanso y comedor para los empleados.

La planta deberé contar con una bodega para almacenamiento de productos quimicos
para limpieza y desinfeccion. Esta bodega debe encontrarse separada del area de

produccion para evitar los riesgos de contaminacion y debe proporcionar las
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condiciones ideales de almacenamiento para evitar el deterioro de los productos. Ningan
otro material, como el de empaque debe ser almacenado en dicha bodega.

g) La planta debe contar con dos cuartos frios destinados para diferentes finalidades de
almacenamiento. Los cuartos frios deben permanecer ordenados para facilitar el flujo
de personas.

4.1.4.2. Pisos, paredes, techos y drenajes:

o Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes, no deben
tener grietas en sus superficies y deben ser faciles de limpiar y desinfectar.

o Los pisos deben tener una pendiente minima del 2% para que los liquidos escurran hacia
las bocas de los desagiies de manera que faciliten la evacuacion e impidan la formacion
de charcos.

o Las uniones entre el piso y las paredes deben ser concavas de manera que se facilite la
operacion de limpieza y se evite acumulacién de materiales que favorezcan la
contaminacion.

o Las paredes internas deben revestirse de materiales impermeables y lavables pintadas
de colores claros con materiales que no emitan olores o particulas nocivas.

o Los techos, falsos techos y aparatos elevados deben ser de acabado liso de manera que
se reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad, de condensacion y formacion de
mohos o conchas que puedan contaminar el alimento, ademas deben permitir una facil
limpieza y mantenimiento.

o Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente, tanto los pisos como los drenajes
deben tener la inclinacién adecuada para permitir un flujo rapido y eficiente de los
liquidos desechados provenientes de las tareas de limpieza de manera que se evite la
acumulacién de agua debajo de equipos, maquinas 0 agua estancada en pisos.

o Las tuberias de desagiie de los inodoros deben descargar directamente al sistema de
drenaje.

4.1.4.3. Ventanas, puertas y otras aberturas:

o Las ventanas deben ser de facil limpieza y deben mantenerse libres de polvo u otra
suciedad.

o Las ventanas que se abren deben estar provistas de mallas a prueba de insectos, estas
mallas deben poder quitarse facilmente para efectuar su limpieza y mantener su buen

estado de conservacion.
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o Las puertas deben ser de superficie lisa y no absorbente, ser faciles de limpiar y
desinfectar.
o Las puertas que comuniquen las areas de procesamiento con el exterior deben contar
con proteccion para evitar el ingreso de plagas.
4.1.4.4. Escaleras:
a. Deben estar construidas y situadas de manera tal que no sean una posible causa de
contaminacion.

b. Deben tener una estructura la cual su limpieza sea facil.

4.1.4.5. Instalaciones eléctricas y redes de agua:

a. Deben tener una iluminacion que posibilite la realizacion de las tareas y no afecte la
higiene de los alimentos.

b. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas o aplicadas en zonas donde exista
riesgo de contaminacion, deben estar protegidas para evitar la acumulacién de polvo y
faciliten su limpieza. La iluminacion no debe alterar los colores.

c. Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable a una temperatura y
presién adecuada para las operaciones de produccién, limpieza de equipos, utensilios,
instalaciones y personal manipulador de los alimentos. El agua utilizada para dichos
procesos debe cumplir las condiciones y parametros que establecen normas nacionales
0 internacionales.

d. La empresa debe controlar las fuentes de agua usadas, ya sean de la red publica o
privada, de manera que se verifique la calidad del agua ofrecida en el caso de
abastecimiento publico y se mantenga la calidad de agua potable en el caso de
abastecimiento privado, deben archivarse los resultados en los registros

correspondientes.

4.1.4.6. lluminacion
o La planta debe disponer de iluminacion ya sea natural o artificial para el desarrollo
adecuado de las operaciones que se efectlian dentro de la planta.
o La iluminacién artificial debe ser lo mas semejante posible a la luz natural. Se
recomienda los tubos fluorescentes por su bajo consumo, generan menos calor en el

ambiente y poseen un mayor rendimiento luminoso.
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4.1.4.7. Control de temperaturas y humedad ambiental

a) Se debe tomar medidas en el control de las temperaturas ambientales ya que esas pueden

causar un dafio al producto.

4.1.4.8. Instalaciones sanitarias

a.

La empresa debe proveer de instalaciones sanitarias adecuadas para todo el personal que
labora en planta, las mismas deben cumplir con las siguientes condiciones:

» Mantenerse siempre limpias, desinfectadas, ventiladas, provistas de materiales

necesarios para que el personal mantenga buenos habitos de higiene.

> Deben conservarse en buen estado fisico en todo momento.
Estos lugares deben estar bien iluminados y ventilados, y no deben tener comunicacion
directa con la zona donde se manipulen los alimentos.
Junto a los sanitarios, y situados de tal manera que el personal tenga que pasar por ellos
al volver a la zona de manipulacién, debe haber lavamanos, provistos de jabon de envase
descartable y dispensador de toalla de papel desechable para el secado de manos.
No se deben utilizar toallas de tela.
Se deben poner avisos en los que se indique al personal que siempre se debe lavar las
manos despues de usar los servicios sanitarios. Ver Instructivo de limpieza y
desinfeccion (CC-PO-LD-1_01).

4.2.- Servicios de planta — Facilidades

4.2.1. Suministro de agua

a.

Se debe disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable, a presion adecuada y
a temperatura conveniente, con un sistema de distribucidn y proteccion apropiada contra
la contaminacion.

Se deben efectuar controles periddicos de potabilidad en los puntos de utilizacién del
agua. En caso necesario de almacenamiento, se debe disponer de instalaciones y en las
condiciones apropiadas.

Los sistemas de agua no potable estan identificados y no se mezclan con los de agua
potable. Ver Procedimiento operativo estdndar de sanitizacion Seguridad del Agua
(CC-PO-SA _04).
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4.2.2. Disposicion de desechos liquidos
a. Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente tanto los pisos como los drenajes
deben tener la inclinacién adecuada para permitir un flujo rapido y eficiente de los
liquidos desechados provenientes de las tareas de limpieza de manera que se evite
la acumulacion de agua debajo de equipos, m&quinas o0 agua estancada en pisos.
b. Las tuberias de desagtie de los inodoros deben descargar directamente al sistema de
drenaje.
c. Los drenajes deben estar provistos de trampas contra olores y rejillas antiplagas.
Ver Procedimiento operativo de sanitizacion Manejo de Plagas. (CC-PO-
MO_07)
4.2.3 Disposicion de desechos sélidos
a. La zona asignada para el deposito de desechos sélidos en la planta debe tener
proteccion contra las plagas, ser facil de limpiar y desinfectar, estar bien delimitada
y lejos de las zonas de proceso evitando que la direccion de los vientos acarree malos
olores al interior de la planta.
b. Los recipientes de basura deben:
v Ser metalicos o de cualquier otro material impenetrable.
Ser de facil limpieza y desinfeccion.
Estar convenientemente ubicados e identificados.

Mantenerse tapados.

AU NN

Estar provistos de bolsas plasticas para facilitar la remocion de basura y evitar
contaminaciones.

c. Los desechos deben ser removidos de las diferentes zonas de procesamiento minimo
una vez al dia y ser colocada en la zona de almacenamiento de desechos, los
recipientes utilizados para el almacenamiento de la basura deben ser higienizados y
desinfectados después de ser vaciados. Ver Procedimiento Operativo de
Sanitizacion Manejo de Desechos (CC-PO-MD_08) e Instructivo de limpieza y
desinfeccion (CC-PO-LD-1_01).

4.3.- Equipos y utensilios

Materiales:

a. Todos los equipos y utensilios situados en las zonas de manipulacion de alimentos y que
puedan entrar en contacto con ellos, deben ser de un material que no transmita sustancias
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toxicas, olores ni sabores y sean de material absorbente, resistente a la corrosion y capaz
de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

b. Las superficies deben ser lisas y de material lavable; y deben estar exentas de hoyos,
grietas y otras imperfecciones que puedan afectar la higiene de los alimentos o sean
fuentes de contaminacion.

c. Los equipos y utensilios que se disponen son en su mayoria de acero inoxidable y la
limpieza de los equipos y de los utensilios se realiza luego de su uso.

4.3.1 Monitoreo de equipos

a. La instalacién de todos los equipos se realizara segun las recomendaciones del
fabricante.

b. Todos los equipos tienen la instrumentacién adecuada para su operacion, control y
mantenimiento. Se contara con un sistema de calibracion Ver Procedimiento operativo
de sanitizacion mantenimiento de equipos e instalaciones. (CC-PO-ME_09)

4.4. Requisitos higiénicos de fabricacion
4.4.1. Personal
El personal que labora en planta es un factor muy importante en la manipulacion de alimentos

pues de ellos depende en gran medida que los productos se elaboren de forma higiénicay segura

para los consumidores.

Todo el personal de la empresa CORPOCAS especialmente personal manipulador de materias
primas, producto en proceso, producto terminado, material de empaque, equipo y utensilios
debe conocer las responsabilidades y obligaciones que debe cumplir al ingresar y laborar en la
empresa, para ello es necesario que conozca y practique las medidas descritas en el Manual.
Ver Anexo A: Requisitos de ingreso y salida- Zonas de Elaboracion o Manipulacion de
Alimentos POES HIGIENE PERSONAL (CC-PO-HP-A 01) y Anexo B: Normas de
higiene en las rutinas de trabajo POES HIGIENE PERSONAL (CC-PO-HP-A _02).

4.4.2. Capacitacion

La planta procesadora de alimentos consta con un plan de capacitacion continuo y permanente
para todo el personal sobre la base de Buenas Précticas de Manufactura, a fin de asegurar su
adaptacion a las tareas asignadas. Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la empresa
y podra ser efectuada por ésta, o por personas naturales o juridicas competentes. EXistir

programas de entrenamiento especificos, que incluyen normas, procedimientos y precauciones
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a tomar, para el personal que labore dentro de las diferentes areas. Ver Procedimiento de
Recursos Humanos (PRH-1) y Ver Instructivo salud, higiene y comportamiento del
personal (IPCC-2-1).

4.4.3. Estado de Salud

a. Laempresa CORPOCAS debe realizar un examen médico al personal manipulador de
alimentos previo a su ingreso y anualmente actualizar el carnet para garantizar que la
salud del trabajador no representa un riesgo de contaminacion para los productos que se
elaboran, los examenes deben registrarse y archivarse. También debe efectuarse un
examen médico al personal en otras ocasiones ya sea por razones clinicas o
epidemioldgicas.

b. La direccion de la empresa toma las medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se conozca o se
sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones cuténeas. Ver

Procedimiento operativo de sanitizacion higiene personal (CC-PO-HP_01).
4.4.4. Higiene y medidas de proteccion

Con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos e impedir contaminaciones
cruzadas, el personal debe cumplir con todos los procedimientos descritos en el Manual de
BPM.

1. El personal cuenta con uniformes adecuados a las operaciones a realizar.

a. Laropa de trabajo debe ser preferentemente de color claro con el propoésito de facilitar
la verificacion del estado de limpieza.

b. La ropa de trabajo debe mantenerse en buen estado sin presentar:

e Desgarres.
e Partes descosidas.

e Presencia de huecos.
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b. Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios

y en buen estado.

c. El calzado es cerrado, antideslizante e impermeable. Ver Procedimiento operativo de
sanitizacion higiene personal (CC-PO-HP_01)

2. Todo el personal manipulador de alimentos se lava las manos con agua y jabdn antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que use los
servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacion para el alimento. El uso de guantes no perdona al
personal de la obligacion de lavarse las manos. Ver Anexo A: Requisitos de ingreso y
salida- Zonas de Elaboracion o Manipulacion de Alimentos POES HIGIENE
PERSONAL (CC-PO-HP-A 01) y Anexo B: Normas de higiene en las rutinas de
trabajo POES HIGIENE PERSONAL (CC-PO-HP-A 02).

4.4.5. Comportamiento del personal

a) Todo el personal que labora en CORPOCAS debe evitar los siguientes

comportamientos:

e Fumar.

e Escupir.

e Masticar chicle.

e Estornudar o toser sobre los alimentos.

e Lamerse los dedos para separar el papel.

e Restregarse los 0jos.

e Tocarse la nariz, orejas, boca.

e Rascarse la cabeza o alguna otra parte del cuerpo.

e Arreglarse el cabello.

b) En las &reas de procesamiento no se debe ingerir alimentos, excepto en la &reas
autorizadas como el comedor.

c) El personal femenino no debe utilizar pestafias y ufias postizas, debe evitarse el uso de
maquillaje.
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Anexo B: Normas de higiene en las rutinas de trabajo POES HIGIENE PERSONAL (CC-
PO-HP-A 02).

4.5. Materias primas e insumos

a)

b)

d)

Las materias primas o ingredientes se deben inspeccionar y clasificar antes de llevarlos
a la linea de elaboracion. En la elaboracion s6lo se deben utilizar materias primas o
ingredientes en condiciones aceptables respecto de su inocuidad, segun el proceso de
elaboracion. No se aceptan materias primas e ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados, drogas
veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de descomposicion o extrafias.
La recepcion de materias primas e insumos se realizan evitando su contaminacion,
alteracion de su composicion y darios fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento
estaran separadas o diagramadas de las que se destinan a elaboracion o envasado de
producto final.

Las materias primas y los productos terminados se deben ubicar sobre repisas y
separados de las paredes, para permitir la correcta higienizacion de la zona. Las repisas
deben ser de material lavable.

Las materias primas y los ingredientes almacenados en las bodegas se deben mantener
en condiciones que eviten su deterioro y los protejan contra la contaminacion. Las
repisas donde se almacenan deben ser de material lavable y que no acumulen humedad.
Se debe asegurar la adecuada rotacion de las existencias de materias primas e
ingredientes de acuerdo a la fecha de vencimiento, de modo de usarlos en el momento
oportuno. Ver Procedimiento operativo estandar de Sanitizacion Recepcion,
Almacenamiento y Despacho. (CC-PO-AD_01).

4.6. Operaciones de produccion

Antes de iniciar el proceso de elaboracién de los diferentes productos se debe tomar en cuenta

los siguientes aspectos:

a)

b)
c)

Las areas de produccion deben estar limpias y desinfectadas asi como también equipos
y utensilios.

Los servicios como agua Yy luz deben estar funcionando correctamente.

Los elementos auxiliares como jabon, desinfectantes, toallas secantes, papel deben estar

provistos en sus respectivos dispensadores.
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d) Debe asegurarse que todos los aparatos de control: balanzas, dispositivos de registro de
temperatura, termometros entre otros estén funcionando correctamente.

e) No permitir la circulacion de personal o visitantes que no porten el uniforme asignado
de acuerdo a lo indicado en este Manual.

f) No efectuar operaciones de limpieza que generen polvo o salpicadura de sustancias
contaminantes al alimento mientras se realizan las diferentes operaciones especialmente
mezclado, relleno y empacado.

g) Debe verificarse que los empaques de los insumos que ingresan a las areas de
procesamiento se encuentren libres de polvo, grasa, agua u otros materiales que pueden
contaminar el alimento que se procesa.

h) El proceso de fabricacion debe estar claramente descrito en un documento en él deben
indicarse los controles a efectuarse durante las operaciones asi. Ver Procedimiento de
Producciéon “Corporacion Casa”. (CC-PP_01) y Ver Procedimiento operativo

estandar de sanitizacion Contaminacion Cruzada (CC-PO-CC_02)

4.7. Envasado, empaquetado y etiquetado.

El disefio y los materiales de envasado deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

a. Proteccion higiénica y mecéanica durante el almacenaje y transporte, proteccion contra
la deshidratacion y el mantenimiento de las caracteristicas sensoriales del alimento
como olor, color, sabor y textura.

b. Los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de acuerdo con las

normas técnicas y reglamentacion respectiva.

Al respecto segun la Norma INEN 1334-1:2011. Rotulado de Productos Alimenticios para
Consumo Humano. Parte 1, en la etiqueta de alimentos debe aparecer la siguiente

informacion:

o Nombre del Alimento.

o Lista de Ingredientes.

o Contenido Neto y masa escurrida.

o ldentificacion del fabricante, envasador o importador.
o Ciudad y pais de origen.

o ldentificacion del Lote.
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o Marcado de la fecha de elaboracion y vencimiento e instrucciones para la
conservacion.

o Instrucciones para el uso: Instrucciones para asegurar la correcta utilizacién del
alimento.

o Alimentos Irradiados.

o Alimentos Modificados Genéticamente o Transgénicos.

o Registro Sanitario.

4.8. Almacenamiento y despacho.

a. Las cdmaras de almacenamiento deben estar en buen estado, limpias y desinfectadas de
acuerdo a los parametros requeridos del grano de chocho.

b. Los productos almacenados deben someterse a rotacion para garantizar que los primeros
productos en salir de la camara de congelacion sean los que han entrado primero
(“PEPS”) o los de fecha de vencimiento mas corta. En ninglin caso los productos deben
almacenarse mas alla de su fecha indicada de vida util.

c. El usuario del vehiculo que va a realizar la distribucion debe:

= Mantener la limpieza adecuada del vehiculo.
= Verificar el buen funcionamiento del sistema de refrigeracion del vehiculo.
= Verificar y registrar la temperatura del producto en el momento de la carga.
= Asegurar que la descarga del producto se realice lo mas rapido posible considerando
la frecuencia y duracion de la apertura de las puertas del vehiculo.

= Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion
durante un periodo superior a la duracion en almacén del producto. Ver Procedimiento
operativo estandar de sanitizacion de Recepcion, Almacenamiento y Despacho
(CC-PO-AD_10).

4.9. Garantia de la calidad
4.9.1. Aseguramiento y control de calidad
e La empresa debe contar con un sistema de aseguramiento de calidad el cual debe ser
HACCP para garantizar un producto inocuo.
e Es necesario que todos los procesos de la planta se encuentren por escrito a manera de

procedimientos como se ira detallando en todo el Manual.
45



} - \ MANUAL BPM

CORPORACION | VERSION: 0 CC-MPBM_01 | PAGINA

Monitorear la calidad, es necesario tener una muestra pequefia de cada lote. Todas las

muestras deben ser de igual tamafio y deben ser almadenadas a una temperatura

constante.
e Se debe tener acceso a un laboratorio de control de calidad sea propio o externo.
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1. OBJETIVO

El proposito del proyecto es el de establecer un proceso de elaboracién que pueda ser
asimilado por casi todo tipo de personas y demostrar que los procesos de produccion,
controles y necesidades del area de produccion para estandarizarlos y garantizar la calidad
e inocuidad de los productos, esto implica que la tecnologia utilizada debe ir acorde con su

nivel educativo y de capacitacion y que los equipos sean faciles de manejar.
2. ALCANCE

El siguiente procedimiento tiene como espectro de accion al proceso de produccion y a
todos procesos complementarios como pueden ser de almacenamiento, recursos humanos,

acciones correctivas y preventivas, mantenimiento y calibracion.

3. RESPONSABLES

» El jefe de produccion sera el encargado de la implementacion y cumplimiento del
presente procedimiento en todas las lineas de produccion de la empresa.

» El personal operativo se encargara de la ejecucion de las actividades de control de
produccién.

> El responsable de control de calidad verificara el correcto desempefio de los controles
establecidos en cada uno de los puntos de control.

> El responsable de almacenamiento, el de mantenimiento y sus delegados facilitaran el

cumplimiento del presente procedimiento.

4. DEFINICIONES

Materias primas: se define como materia prima todos los elementos que se incluyen en la
elaboracién de un producto. Se consideran materias primas al chocho, agua potable,

envases, plasticos, empaques y material de etiquetado.

Insumos auxiliares: se consideran insumos auxiliares a todos los productos quimicos para
lavado de envases, productos quimicos de limpieza y desinfeccion, productos quimicos para
codificacién, uniformes, productos para control de calidad, repuestos, suministros y
papeleria, de los que no se puede prescindir para cumplir con las diferentes operaciones de

produccion y para el mercadeo de los productos finales.
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Envase: material donde se conserva el producto y que esta en contacto directo con el mismo
sin afectar su calidad o inocuidad.

Empaque: material usado para proteger los envases individuales de producto y que no esta

en contacto directo con el producto.

Equipos: conjunto de objetos y prendas necesarias para desarrollar una actividad o trabajo.
Materiales: término general utilizado para agrupar a los bienes que se utilizan en la empresa
CORPOCAS.

Especificaciones técnicas: son los documentos en los cuales se definen las normas de un

material requerido.

5. METODOLOGIA

5.1. Medidas de control

El jefe de produccion mantiene un listado actualizado de materias primas e insumos
auxiliares utilizados en los procesos de CORPOCAS S.A.

El jefe de produccién mantiene un listado de equipos e instrumentos que son utilizados
para los proceso de produccion de CORPOCAS S.A.

El jefe de produccion mantiene un listado de productos elaborados y comercializados por
CORPOCAS S.A.

El jefe de produccion en coordinacion con el area de ventas debe generar una programacion

mensual de produccion que mantendra como respaldo en un registro.

El jefe de produccion genera una Programacion Semanal de Produccion, documento que
debe estar disponible en el area de produccion para su revision por parte del personal
operativo, el responsable de Mantenimiento.

Si por alguna razén se modifica esta programacion semanal, el responsable de produccion

debe incluir un alcance a la programacion semanal y mensual.

El jefe de produccién o su delegado controla antes, durante y después la higiene, salud y

conducta del personal. Para prevenir la contaminacion cruzada en las lineas de produccion.

49




»_ PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION
J ) “CORPORACION CASA”

CORPORACION , ,
cCcASA VERSION: 0 CC-PP_01 PAGINA

El jefe de produccion antes del arranque de un proceso debera requerir las materias primas
e insumos auxiliares necesarias para realizar el producto por lo cual solicitara al responsable

de Almacenamiento

El responsable de mantenimiento deberd dejar a punto equipos e instalaciones para el
arranque de los procesos productivos, asi como encargarse de que se cuente con los
suministros necesarios (diesel, lubricantes.) basandose en la Programacion Semanal de
Produccion ,emitida por el jefe de Produccién. El jefe de produccién es el encargado de

verificar que los equipos e instalaciones se encuentren en perfecto estado.

El jefe de produccion coordina antes durante y después la ejecucion de las limpiezas y
desinfecciones de las lineas de produccion con el personal operativo. El jefe de produccion
0 su delegado monitorean que se haya realizado la actividad de acuerdo a los protocolos

establecidos.

El jefe de produccion con el responsable de calidad establece los Puntos de Control
identificados y mencionados en cada uno de los instructivos de fabricacion que se utilizaran
para garantizar la calidad del producto en proceso. Al final de cada jornada se entregaran

los registros al responsable de calidad para su aprobacion.

El operador de produccion se encargara de monitorear los puntos de control establecidos,

para garantizar la integridad del producto procesado.

Si surgen NO CONFORMIDADES por algun problema durante el monitoreo de alguno
de los Puntos de Control, quien realice esta tarea deberd comunicar de inmediato la situacion
al jefe de produccion para que este decida las acciones a tomarse en coordinacion con el
responsable de calidad dichas acciones también deben quedar registradas en las
observaciones de cada uno de los registros. En caso de generarse acciones correctivas por
desviaciones del programa, éstas se verifican al terminar el tiempo asignado, y se realizara
un estudio minucioso de las desviaciones estableciendo acciones correctivas y preventivas

para lo cual deberéa estar constando en un registro.

Los registros generados de controles de produccién estaran bajo custodia del responsable

de calidad el cual mantendra en archivo y como respaldo de los controles efectuados.
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El jefe de produccion debe mantener los instructivos de controles de produccion al alcance
del personal del area de produccion para la ejecucion de las actividades alli descritas.
Una vez finalizada la jornada de produccion, el jefe de Produccién debe registrar la cantidad

de producto elaborado, materias primas utilizadas, insumos utilizados.

Una vez concluida la jornada de produccion, en base al Informe Diario de Produccion el

jefe de produccidn procederé a:

= Reingresar a bodegas lo que se pueda reutilizar en otros lotes bajo la supervision del
responsable de almacenamiento.
= Dar de baja al producto no conforme en base al Procedimiento de Producto No
Conforme.
Al manipular las fundas de plastico de empaque pueden existir roturas y desprendimiento

de material peligroso al alimento, que puede ocasionar riesgos en el consumidor final.

La definicion del lote es un aspecto primordial en la garantia de calidad, en vista que se

puede establecer trazabilidad en todas las etapas del proceso.
SISTEMA DE MONITOREO

El jefe de produccion sera el encargado de coordinar los monitoreos con el personal

operativo. El sera el encargado de aprobar los monitoreos de produccién.

El operador serd el encargado de monitorear constantemente los puntos de control de
establecidos por CORPOCAS S.A.

Para garantizar el ambiente de las areas de produccion el responsable de calidad realizara
controles microbioldgicos ambientales, de al menos mohos y recuento total.

VERIFICACION

El responsable de calidad verifica diariamente los registros produccidn, para su aprobacion

y liberacion de producto.

El responsable de calidad en caso de generarse acciones correctivas por desviaciones del
programa, éstas se verifican al haber transcurrido el tiempo asignado. La efectividad de las

acciones correctivas es verificada con las tendencias de los monitoreos posteriores.
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El responsable de calidad realiza Analisis fisico-quimicos y bacteriolégico de cada uno de
los lotes de produccion, para verificar que el producto se encuentro dentro de los limites

establecidos por la norma.
5.4. Validacion

El responsable de calidad para los controles de produccion debe realizar un analisis anual
de los procedimientos que comprenden:
e Un protocolo documentado en el cual se detallen las condiciones en las que los procesos

productivos van a ser validadas por ejemplo:

> Definir el tipo de control.

» Programar de preferencia corridas largas de produccién con fin de simular el
peor escenario operacional.

» Definir las condiciones de acuerdo al instructivo de fabricacion por ejemplo:
Temperatura, concentracion, tiempo, etc.

» Contar con instrumentos de medicion debidamente calibrados y certificados.

» Definir los pardmetros de aceptacion de la validacion por ejemplo: visual,
microbiologia, bromatolégico, etc.

» Tomar muestras en puntos especificos del proceso. Tomar muestras antes y
después del proceso productivo. .

» Para el caso de la muestras de microbiologicas los analisis se puede realizar

internamente o mediante laboratorios externos acreditados.
Los registros o evidencias de las actividades de validacién como fotografias, resultados de

analisis, certificado se anexaran al protocolo de validacion con el fin de registrar o evidenciar

la actividad realizada.
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REGISTROS Y ANEXOS

CcODIGO

NOMBRE

FORMATO

R1-PPR-1

Registro Presupuesto de Produccion

R2-PPR-1

Programacién Semanal de Produccion

R3-PPR-1

Informe Diario de Produccion

R4-PPR-1

Registro Auxiliar al Informe Diario de Produccion

7.

CONTROL DE CAMBIOS

CONTROL DE CAMBIOS

SECCION

FECHA DESCRIPCION DEL CAMBIO QUE PAGINA | VERSION

CAMBIA
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1. OBJETIVO:
Establecer las operaciones de control durante la elaboracion y empaquetado de los alimentos

para que éstos sean seguros Y aptos para el consumo humano.

2. ALCANCE:
A todos los alimentos que produce y comercializa el establecimiento CORPOCAS.

3. RESPONSABLE:
Supervisor y operarios de elaboracion y envasado del chocho desamargado.
4. DEFINICIONES:

Porcentaje de humedad: el contenido de humedad es la relacion que existe entre el peso
de agua contenida en la muestra en estado natural y el peso de la muestra después de ser
secada a una temperatura entre los 105°C -110° C. Se expresa de forma de porcentaje, puede
variar desde cero cuando esta perfectamente seco hasta un maximo determinado que no

necesariamente es el 100%.

Hidratacion del grano: esta capacidad se basa en la hidratacion de los granos de almidon
cuando son calentados en presencia de agua, llegando a absorber una gran cantidad de la

misma. Al mismo tiempo se produce la disolucién de la amilosa de bajo peso molecular.

Alcaloide: los alcaloides son compuestos que contienen nitrégeno de gusto amargo que se
encuentran en la naturaleza y se pueden utilizar con finalidades terapéuticas, en otros casos

estos componentes son responsables de la toxicidad de ciertas plantas.

Toxico: como toxico designamos aquello que es perteneciente o relativo a un veneno o
toxina. En este sentido, una sustancia toxica es aquella que produce efectos, alteraciones o
trastornos graves en el funcionamiento de un organismo vivo, y que puede, incluso, causar

la muerte.

Coccion: la coccidén es un proceso en el cual los alimentos se preparan con la ayuda de la
accion térmica (calor), éstos experimentan cambios fisicos, quimicos y/o biolégicos, que

involucran alteraciones en su aspecto, textura, composicién quimica, sabor y valor nutritivo,
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todo con la funcion de convertirlos en algo mas digerible, apetecible, nutritivo y saludable

debido a la destruccion de agentes patdgenos y microorganismos.

5. METODOLOGIA

5.1.  Materias primas e insumos de produccion

A continuacion se detalla un listado de las materias primas e insumos auxiliares con sus

especificaciones, necesarios para este producto:

e Chocho

e Envases de plastico

e Fundas de polietileno 15 Kg, 10 Kg, 5 Kg, 1 Kg, 300 g.

5.2. Equipos e instrumentos

e El detalle de los equipos e instrumentos de produccion donde se genera este producto

se puede observar en el Procedimiento de Produccion.

e Este producto se genera en la Linea de Produccion 1 que mantiene la planta como son

las gavetas, sacos de yute, marmita de coccion, balanzas,

5.3.  Proceso de produccién

La produccion se divide en una serie de operaciones que abarcan desde la recepcion de materia

prima hasta su proceso de envasado.

v" Recepcion de la materia prima

El acopio de materia prima se lo hace a los productores de diferentes ciudades y los que

produzcan la variedad criolla o nativa, las caracteristicas aceptables para el grano de chocho

son:
% Aceptacion %Rechazo
% Humedad 13y 15% >16%
% Desperdicios 4y 7% > 8%
Didmetro Grano 5-8 mm <4 mm
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Se almacenara en la bodega: en costales de 45 Kg (1 Quintal)

La higiene de la planta y la bodega se asegura mediante la aplicacion del programa de limpieza
y desinfeccidn, disposicidn de las materias primas y productos auxiliares y otros materiales en

estanterias u otros dispositivos para alejarse del suelo.

El grano desamargado del chocho previo a la comercializacién debe conservarse en un local
limpio y seco debidamente acondicionado, evitando su excesiva manipulacion durante las

operaciones de empacado y sellado.
v" La Cloracion

Este se lo realiza antes de empezar con el proceso ya que esto garantiza un producto mas seguro
de ayuda en el proceso de desamargado de Chocho, la dosis utilizada en la planta es de 300 ml
de hipoclorito de sodio por cada piscina, la cloronizacion del agua vendra desde la planta de
tratamiento de agua.

El hipoclorito de sodio es la solucion mas facil de dosificar y mas cémoda de utilizar, se ocupa
en concentraciones desde 0.5% hasta un 10%, la dosis recomendada para la desinfeccion es
entre 1y 5 mg/l.

La dosis dependera de la claridad o tuberia del agua, y se utilizaran dosis mayores de 4mg/I

para aguas turbias y muy contaminadas.
v Hidratacion

Volumen de agua.- el volumen de agua a utilizar en esta etapa, teniendo en cuenta que el
grano de chocho absorbe agua y esto duplica su peso, y se realizara en un tanque de hidratacion
el mismo que tendra un volumen de 5.4 m3 la cantidad de agua a utilizar es de 4800 L, cada
quintal de grano se repartird en lonas de yute con un contenido de 8,2 Kg, es decir por los
diez quintales de chocho se utilizaran 56 bolsas de yute de chocho para la hidratacion.

La temperatura apropiada para la hidratacion es de 40°C y el tiempo apropiado para ésta es de
14-16 horas.

El agua debe cubrir el saco con el chocho para la hidratacion, después de 14 horas hay que

reponer aproximadamente 1000 L de agua, ya que el chocho absorbe el agua y la piscina tiende
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a quedar sin agua o secarse y no permitiria que se realice una hidratacién completa ya que al

final el chocho debe presentar una hidratacion por encima del 95%.

HOJA DE CONTROL “HIDRATACION DE CHOCHO”
Dia Kilogramos Litros de Agua
1 100 kg 1000 L
2 - 600 L
3 - 500 L

Parametros fisicos

En la empresa CORPOCAS se realizara parametros de evaluacion sensorial, considerando el
nivel de aceptabilidad del grano técnicamente desamargado, por parte de los consumidores
realizando una hoja de encuesta.

Mediante esta tabulacién y analisis de las repuestas se obtendra que los ecotipos de color
blanco-crema, sabor y olor caracteristico y de textura firme debera alcanzar un porcentaje de
aceptacion en el cual se va a determinar qué tipo de grano es el mejor.

PARAMETRO DE EVALUACION SENSORIAL “GRANO”
Parametros Caracteristicas % Aceptacion o Rechazo
Color Blanco-crema v
Olor Caracteristico v
Textura Firme 4
v Coccion.

El chocho hidratado se lo lleva a la coccion, la misma que se realizara en marmitas o recipientes
apropiados de una capacidad de 300 L. cada una en la cual se procede a cocinar por un lapso de
45 minutos para la variedad requerida de la empresa y para la variedad nativo el tiempo de
coccion sera de 60 minutos, al cabo de estos tiempos el grano debe estar blando listo para la
siguiente etapa que es el lavado.
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Actividad Tiempo Variedad

Coccion 45 minutos Requerida

Coccion 60 minutos Nativo

Dureza grano 6.6-6.8 mm de penetracion Medida DUROMETRO

v" Operacion de lavado.

El lavado consiste en utilizar agua limpia para eliminar los alcaloides que son propios del
chocho, este proceso se realiza durante 5 dias, con cambios de agua cada 8 horas, es decir tres
veces al dia.

Para el lavado del chocho se utilizara una piscina de 5.4 m# por tonelada de producto a procesar,
debido a que la planta es de capacidad de 20 toneladas mensuales, esto quiere decir que

necesitaremos cinco piscinas para producir cinco toneladas semanales.

v" Grano desamargado.

El contenido de alcaloide en el grano desamargado debe fluctuar entre 0.02-0.07%, a la vista
el grano debe ser firme y duro, sin dafios en la céscara y color blanco- crema, en la parte

microbioldgica debe indicar ausencia de Escherichia coli.

Los alcaloides son compuestos de caracter basico contienen nitrdgeno en estructuras
heterociclicas, son significante actividad farmacoldgica. Se puede realizar la deteccion de estos
compuestos con reactivos de coloracién, por su capacidad de formar sales en presencia de

acidos.
REACTIVOS QUE SE PUEDE UTILIZAR.-

Acido clorhidrico 0.01N
Hidroxido de sodio 0.01N
Oxido de aluminio
Cloroformo

Hidroxido de potasio 15%
Rojo de metileno

YV V. V VYV V V
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PROCEDIMIENTO:
Pesar 0.2 gramos de muestra previamente molida y homogenizada en un mortero

Agregar 0.6 de éxido de aluminio basico, se mezcla bien y se afiade 0.2ml de KOH al 15% y se

agita hasta formar una pasta homogénea.

Transferir a tubos de centrifuga y se agrega 6ml de cloroformo para analisis, mezclar con una

varilla y centrifugar por 4 minutos (entre 1500 y 3000 rpm).

Recibir la fase cloroférmica en vasos perfectamente limpios provistos de embudos con algodén
en la base de cono. Repetir las extracciones por lo menos 10 veces hasta que 1 ml del ultimo
extracto evaporado a sequedad en un vaso de 50ml, suspendiendo en 4°, 5 gotas de &acido

sulfurico0.01N, presenta reaccidn negativa con tres o cuatro gotas del reactivo de Dragendorff.
Se lava el embudo por dentro y por fuera con aproximadamente 15ml cloroformo.

Se recogen los lavados de todos los extractos, se evapora con calor suave sin llegar a sequedad,
dejando en la etapa final 1ml, que desaparecera rapidamente al enfriar en un recipiente con agua
fria. Se agrega 5ml de &cido sulfurico 0.001N, dos gotas de rojo de metileno y se titula el exceso
de &cido con NaOH 0.01N. El contenido de alcaloides se reportara como lupanina, considerando
que 1ml de H2SO4 0.01N equivale a 2.48 mg de lupanina.

v Escurrido

El chocho antes de salir al mercado es escurrido en una mesa de acero inoxidable, con esto

se elimina el exceso de agua, para que el chocho pueda ser envasado.
v’ Seleccién de impurezas

Después de ser escurrido se somete a una seleccion Manual, de esta forma eliminaremos

cualquier material extrafo, y el chocho éste completamente limpio para el envasado.
v' Envasado

El chocho se lo envasa en fundas de polietileno de acuerdo a la presentacion que desee el cliente
y también se tendréa chocho a granel de 15 Kg, 10 Kg, 5 Kg, 1 Kg, 300 g.
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v" Distribucion

El chocho una vez envasado es distribuido principalmente a las ciudades de Quito, y el 30%
de la produccién se destina a diferentes partes de la ciudad natal como son las escuelas,

mayoristas entre otros.
v Almacenamiento

El chocho una vez que se encuentra en su respectivo envase debe almacenarse en el cuarto de
refrigeracion a una temperatura de 4° C a 7°C y cuando se distribuya a sus diferentes lugares

debe seguir con la cadena de frio.

En la siguiente tabla se describe la vida Gtil del producto y las condiciones que debe tener:

Porciones de 2 kg u otras cantidades dependiendo de la demanda,
Empaque y empacadas en fundas de polipropileno transparentes de alta

presentaciones | densidad.

A temperatura ambiente y empacado 2 dias
Vida util A temperatura ambiente, al granel y sumergido en agua: 4 dias
En refrigeracion y empacado: 10 dias

En refrigeracidn, al granel y sumergido en agua: 30 dias

Instrucciones en | Mantener el grano en refrigeracion (10°C)
almacenamiento | Fecha de elaboracion, caducidad, peso neto e informacion

y etiqueta nutricional del grano.
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LIMITES CRITICOS, MONITOREO Y ACCIONES CORRECTIVAS “CHOCHO”

Proceso / Etapa Limites criticos Procesos de Problemas
monitoreo
CLORO TOTAL : | Supervisor de planta | Agua de mala
> 7 ppm Nivel cloracion calidad.
durante el lavado Realizar test
Pruebas de test de periddicos de cloro.
cloro. Ozonificar el agua
Lavado residual en el
segundo lavado.
Cloro Residual: Supervisor de planta | Exceso de cloro
< 0.5 ppm Nivel cloracion Test del cloro
durante el altimo residual en el
lavado segundo lavado.
Pruebas de test de
cloro en el dltimo
lavado.
Supervisor de planta | Termémetro
Seleccion, Temp_eraturail y desca[ibrado.
asepsia del area de Termdmetro
pesado, <17°C trabajo. calibrado.
empacado Durante la seleccion, | Calibracion cada
pesado y empacado | quince dias.
Termdémetro Control de la
calibrado. limpieza del area de
trabajo.
Supervisor de planta | Almacenamiento a
Temperatura temperatura
Almacenado <10°C Durante el ambiente.
almacenamiento Mantener en
Termémetro refrigeracion el
calibrado grano.
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v" BALANCE DE MATERIALES.
450 Kag.
RECEPCION DEL CHOCHO
4$0 Kg
AGUA 4800 Kg > HIDRATACION (14-16) Hras.  ——— AGUA
' 4350 Kg
1090, 91 Kg
COCCION —» ALCALOIDE 15.27
l 1.4% (15.27Kg)
1062.73 kg

LAVADCI) 2 DIAS

988.34 Kg

LIMPIEZA Y SELECCION MANUAL

!

982.41 Kg

LAVADO 3 DIAS

826.8 Kg

LAVADO, 2 DIAS

ESCURRIDO

EMPACADO

826.8 Kg

—>| ALCALOIDE 1.2%
(12.91Kg)
—— IMPUREZAS

5% (45 Kg)

—» ALCALOIDE

0.6% (5 Kg)

ALMACENADO
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6. REGISTROS Y ANEXOS
CODIGO NOMBRE FORMATO
REGISTRO DE CONTROLES EN EL
PROCESAMIENTO DE CHOCHO
CC-I-PDC-R_0O1 EXCEL
DESAMARGADO
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDAR DE SANITIZACION HIGIENE
PERSONAL

Autor:
Alvarez Delgado lvan Sebastian

Corporacion Casa “Chochitos de Casa” S.A.

CORPORACION
CASA
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1. OBJETIVO

Cumplir con los requisitos y las normas de higiene del personal de trabajo, proveedores y

visitantes para evitar una contaminacion cruzada del alimento y asi garantizamos nuestro

producto y también al consumidor.

2.

ALCANCE

En este Manual se llevard a cabo en CORPOCAS para el cumplimiento de todo el

procedimiento al personal que trabaja en planta como en oficina.

Este procedimiento se aplica a todo el personal de produccién, bodega y despacho que esté en

contacto con el producto o que manipule equipos que estan en contacto con el producto, desde

la recepcion de materias primas hasta el producto terminado. Ademas se extiende a personas

externas y administrativos que ingresen a zonas de produccion.

3.

RESPONSABLES

e Gerente de produccion de Corporacion Casa y los supervisores son los responsables de

verificar el cumplimiento de este procedimiento.

e Personal de la empresa, visitantes y proveedores son los responsables de cumplir con este

procedimiento.

4. DEFINICIONES

©)

Manipulador de alimentos: persona que tiene contacto a los alimentos en su puesto de
trabajo, aunque sea ocasionalmente, en lugares donde se produzca, elabore, almacene,
distribuya o expenda alimentos.

Higiene de los alimentos: son el conjunto de medidas o condiciones necesarias para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo,
incluido su transporte.

Contaminacion: presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias
de origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.
Higiene: es el conjunto de técnicas o conocimientos que se aplican para el control de
factores que pueden causar efectos nocivos en la salud.
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o Inocuidad o seguridad del alimento: garantia de que el alimento no causara dafio al
consumidor tanto cuando sea preparado como cuando se lo consuma segun el uso
propuesto.

o Alimento: es una sustancia que es ingerida por los seres vivos, esta sustancia puede ser
solido o liquida con el fin de nutrirse y satisfacer sus necesidades.

o Sanitizacion: es un proceso el cual permite la eliminacion de microorganismos
patdgenos que pueden estar presentes en la superficie de los alimentos, con el fin de

brindar alimentos inocuos.

5. DESARROLLO
5.1  Control de enfermedades
Para un control preventivo de enfermedades, el personal de bodega y campos:

¢ Recibe un control médico (que incluye vacunacion) anual y semestral de acuerdo
al “Plan de Control de Enfermedades” elaborado por el Médico Ocupacional; los
examenes requeridos se realizan en un laboratorio externo contratado. Estos
examenes son archivados por el Médico Ocupacional.
e Tramita anualmente el “Carnet de manipulacion de alimentos” entregado por el
Ministerio de Salud Publica.
El personal que por un examen médico o por observacion de los compafieros demuestre que
tiene o aparente tener enfermedad como ictericia, diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta con
fiebre, lesiones de la piel visiblemente infectadas, supuracion de los oidos, ojos 0 nariz, se
comunica inmediatamente al gerente de produccion, con el fin de que se determine su estado
de salud. En funcidn de esta revision, se define la actividad que el trabajador puede realizar o
se entrega la autorizacion de reposo médico cuando el caso lo amerite. La decision tomada,
debe ser reportada a los departamentos involucrados.

NOTA 1: La incidencia de enfermedades mencionadas en el parrafo anterior que se presenten
en trabajadores de campamento son revisadas por el supervisor. EI mismo es quien define la
actividad que el trabajador puede realizar y/o se entrega la autorizacién de reposo médico

cuando el caso lo amerite. La decision tomada, debe ser reportada a las areas involucradas.
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Los incidentes, accidentes y enfermedades del personal son registrados por el médico

ocupacional en el “Registro Ausentismo por Enfermedad”.
Cuidado y manejo de los alimentos y del personal.

Dentro de la salud publica se considera que las enfermedades que son transmitidas por
alimentos contaminados son las que se presenta con mas frecuencia y tendrian como origen en
el acto mismo de manipular los alimentos con una incorrecta asepsia en cualquiera de las etapas

de la cadena alimentaria desde la produccién primaria hasta el consumidor.

Este Manual tiene el proposito de llevar el conocimiento necesario que les facilite aplicar pautas
correctas en su trabajo cotidiano a las personas que manipulan alimentos en este caso
enfocandose al personal y al jefe de planta de Corporacion Casa. Se espera que sea también una

fuente de consulta permanente sobre los temas del manejo higiénico de los alimentos.

Concepto sobre salud y enfermedad

La Organizacion Mundial de la Salud defini6 la salud como “un estado de completo bienestar
fisico, mental y social, y no la mera ausencia de enfermedad o discapacidad”, la salud puede
englobar algunos pardmetros para el bienestar como la adaptacion al medio, el equilibrio entre

la funcion del organismo y los alimentos y los habitos y perspectivas bioldgicas.

Y como enfermedad se define a la alteracidn, la interrupcion o el cese de la funcionalidad
fisiologica de un érgano, aparato o sistema del ser vivo causado por un agente etiologico ya sea

virus, bacteria o algin agente patégeno mecéanico.

En la actualidad algunas de las enfermedades son causadas por la ingesta de alimentos y se
puede mencionar las infecciones, intoxicaciones que puedes ser causadas por la ingesta de
alimentos o agua contaminados con cantidades considerables de agentes patégenos o quimicos
y puede ser accidental, incidental o intencional y esto puede ser causado por la inadecuada
manipulacion de alimentos al momento de la elaboracion, fabricacion, conservacion, transporte

y comercializacion.

Existe una gran diferencia entre la infeccion e intoxicacion, como infeccion se entiende a la
invasion de un numero considerable de agentes patdgenos en el organismo en este caso pueden
ser virus, bacterias, protozoos que se encuentran en los alimentos que tienen como finalidad ser
consumidos por el ser humano y la intoxicacion es la reaccion fisiolégica causada por la accion

de las toxinas que se encuentran en los alimentos y estas son liberadas al momento de la
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proliferacion de las bacterias 0 como puede ser por agentes quimicos como los metales pesados

entre otros.

Los sintomas que se presentan por la ingestién de alimentos contaminados dependen de los

organismos patdgenos estos pueden ser leves 0 severas y los que se presentan con mas

frecuencia son:

e Malestar estomacal
e Colicos

e Nauseas y vomitos
e Fiebre

e Diarrea

Deshidratacion

En todos los establecimientos se debe tener medidas al momento que alguien del personal

padezca alguno de los sintomas ya mencionados para que de esa manera el encargado de los

mismos sepa cOMo actuar ante las diferentes situaciones.

Enfermedades y medidas a tomar

Sintomatologia

Medidas

Malestar estomacal, dolor de garganta y

lesiones cutaneas

Se debe restringir que la persona afectada
tenga contacto con los alimentos que son
procesados o con los untensillos y
maquinaria que esta en contacto con los

alimentos.

Nauseas, vomitos, fiebre y diarrea.

Se debe excluirlo del trabajo hasta que la
persona se encuentre en condiciones optimas
para retomar su puesto de trabajo y que haya

terminado su tratamiento adecuado.

Enfermedad diagnosticada

Si es causada por algin agente etioldgico

como:

e E. coli

e Salmonella

69




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

} \ SANITIZACION

CORPORACION , HIGIENE PERSONAL ’
CAsA VERSION:0 | CC_PO_HP_01 PAGINA
e Shigella
e Hepatitis

O cualquier enfermedad parasitaria, no podra
asistir a sus labores cotidianas diarias hasta
que el médico lo indique.

La importancia de la salud de los manipuladores de alimentos debe ser uno de los parametros
con mas énfasis a considerar por los jefes de area, ya que los manipuladores deben estar sanos
y que estos no sean los portadores de agentes infecciosos para los alimentos por ello es que la
empresa al momento de que los empleadores ingresen a su sitio de trabajo se debe realizar

examenes clinicos para descartar alguna posible contaminacion.

Los examenes que se deben aplicar para descartar las enfermedades tanto bacterianas como

parasitarias deben ser:

v Coproparasitario

v Exudados

v Raspados
5.2  Higiene del personal, visitantes y proveedores
Toda persona que ingrese a zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos debe cumplir con
lo establecido en el Anexo A (“Requisitos de Ingreso y Salida del Personal - Zonas de

Elaboracion o Manipulacion de Alimentos™).

Toda persona que manipule directa o indirectamente los alimentos (incluyendo visitantes o
proveedores) debe cumplir con las normas relativas a la higiene detalladas en el Anexo B

“Normas de Higiene en las Rutinas de Trabajo”.

Diariamente y antes de iniciar las labores, el Supervisor controla y registra la higiene del

personal en el “Registro de Control Diario”.
ASEO PERSONAL
Cuerpo

» El bafo diario y preferentemente antes de las actividades.

» No usar perfumes.
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Usar desodorantes personales suaves.
Dientes.

Mantener la higiene bucal.
Barba/Cabello.

YV V V V

La primera accion de limpieza e higiene del personal es el bafio diario, realizado en sus casas
de usando jabdn y lavando bien todo su cuerpo. El personal que trabaja en la planta debe
mantenerse limpio todo el tiempo ya que es el principal contacto con los alimentos y de lo
contrario éste podria ser un foco de contaminacion. En el caso de los hombres que se dejan
crecer la barba o el bigote, ésta no debe ser en exceso y siempre que el operario ingrese a la
planta debe permanecer con cubre barba para evitar la contaminacion de los alimentos por el

posible desprendimiento de vellos.
El personal femenino sin excepcion debe recoger su cabello con una cofia, redecilla o gorro.

Los funcionarios deben lavar con frecuencia diaria sus cabellos, conservandolos en el interior
de la cofia o gorro. En otro caso, si el trabajador debe pasar de un area de proceso hacia otra
debe cambiarse de guardapolvo, lavarse las manos y si es necesario darse un bafo, para iniciar
su turno en la otra area mas limpia. Si se pasa a un empleado de las areas grises a las areas
blancas, éste debe pasar por todo el proceso de sanitizacion requerido y con la indumentaria
adecuada.

Manos y ufias
Las ufias deben estar cortas, limpias y libres de esmalte.
LAVADO DE MANOS

La otra medida y la mas importante una vez dentro de la planta es el lavado de manos de la
manera correcta las veces que sea necesario realizarlas y més ain cuando se estd en contacto

directo de las manos con los alimentos, se debe realizarlo:

v Antes de comenzar el trabajo.
v Después de utilizar los servicios higiénicos.
v Cuando se cambie de actividad.

v Después de tocarse el cabello, nariz, boca, etc.
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v Después de manipular los alimentos crudos como carne, pollo, pescado, huevos u otros

alimentos potencialmente peligrosos.

v Después de manipular basuras, dinero, Utiles de limpieza o compuestos quimicos.

v' Y siempre que las circunstancias lo requieran.

Y el correcto lavado se debe realizarlo de la siguiente manera:

1. Mojar las manos y los antebrazos con agua caliente para abrir los poros.
2. Enjabonar desde el codo hasta las ufias con jabon liquido, mejor si es germicida,
frotando las manos entre si meticulosamente durante 20 segundos.
3. Cepillar las ufias.
4. Aclararlas bien con agua fria para cerrar los poros, cuidando de que no queden
restos de detergente.
5. Secarlas con una toalla de papel desechable o con aire.
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6. Secarse con una toalla de
papel desechable o con un

4. Enjuagarse con agua 5. Repitir los pasos 2-4.

caliente durante al menos

20 segundos. secador de aire.

Fuente: Plan de Calidad del sistema Nacional de Salud. Ministerio de Sanidad. Espana.

Los empleados visitantes y proveedores de servicios en la empresa CORPOCAS deben cumplir

con los procedimientos documentos en este Manual.
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X/
°e

Deben tener instalaciones sanitarias disponibles para asegurar el cumplimiento del
grado de higiene personal requerido por la empresa.

Las instalaciones deben estar localizadas cerca del area donde aplican las regulaciones
de higiene y estar claramente designadas.

La planta debe proveer un nimero adecuado de estaciones de lavado y secado de manos
y si requiere con aditamentos para la desinfeccion de manos, incluyendo lavamanos,
agua, jabdn y sanitizante.

Se debe disponer de vestidores adecuados y los vestidores deben estar localizados de
forma que los manipuladores de alimentos puedan moverse a su respectiva area de

produccidn con el minimo riesgo de contaminacion de sus uniformes de trabajo.

HABITOS HIGIENICOS DENTRO DE SU PROCESO

En los lugares de trabajo se deben tener en cuenta las siguientes practicas

A\

V V. V V V V V VYV V V V V V

5.3

No fumar

No salivar

No peinar los cabellos

No sonar la nariz

No hablar, ni toser por encima de los alimentos

Lavar las manos luego de ir al bafio

Mantener limpios los armarios de los vestuarios

No tocar objetos sucios y luego manipular alimentos u objetos limpios
Trabajar con uniforme limpio

No secarse el sudor con el uniforme o el pafio de trabajo

No manipular alimentos con las manos

No degustar diferentes tipos de alimentos con el mismo utensilio
No salir del local de trabajo con ropa de trabajo

No masticar chicles durante el servicio

Uniformes del personal

ROPA DE TRABAJO

v

Los uniformes deben estar siempre limpios y con buena presentacion.
73




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

J \ SANITIZACION

CORPORACION HIGIENE PERSONAL

CASA VERSION: 0 | CCPO_HPOI | PAGINA

v No usar zapatillas como calzado, debe utilizarse el calzado de seguridad.
v No esta permitido el uso de llaveros prendidos de los uniformes.
Observacion: Cada funcionario debe tener como minimo 2 mudas de ropa para que de esta

forma tenga diariamente en condiciones higiénicas su uniforme.

El personal de trabajo si ingresa en &reas en donde el producto esta expuesto debe usar uniforme
de acuerdo al nivel de riesgo, limpio y en buen estado. Estos uniformes no deben usarse para
otras funciones y no deben tener botones ni bolsillos externos arriba de la cintura, aunque se
aceptan zippers y broches metalicos a presion. Los uniformes se deben lavar segin sea
necesario a intervalos apropiados al uso. No deben contribuir a la contaminacién del producto
y seguin sea necesario deben prevenir la caida de cabellos o sudor en el producto. Barbas, bigotes
y cabellos deben ser cubiertos completamente a menos que el analisis de peligros indique lo

contrario, y los zapatos no deben ser de material absorbente.
El personal de campo utiliza ropa de trabajo apropiada segun la actividad asignada:

e Personal en CORPOCAS: Overol impermeable, botas de caucho, mascarilla, redecilla
para el cabello y zapatos de seguridad industrial; guantes desechables (si es requerido).
e Personal en bodegas: camiseta polo, gorra, zapatos de seguridad industrial, guantes (para
actividades de carga) y mascarilla (cuando ingrese a areas donde productos se
encuentren expuestos).
e Personal de servicios varios: camiseta polo, gorra y zapatos de seguridad industrial.
e Segun la actividad, se puede utilizar: mandil encauchado amarillo, guantes de nitrilo y
botas de caucho con punta de acero (por ejemplo: limpieza).
Una dotacion de uniformes es entregada en forma semestral al personal, con excepcion del
calzado con punta de acero que se lo entrega una vez al afio. Para ello, se utiliza el “Registro de

Entrega de Uniformes”, el cual es archivado por el jefe de Recursos Humanos.

La limpieza y mantenimiento de los uniformes es responsabilidad de cada empleado; no se
permite la realizacion de labores con indumentaria sucia y en malas condiciones. En caso de
pérdida o dafio del uniforme, por causas ajenas a lo laboral, el trabajador devolvera el valor

total del uniforme o aditamento del mismo.

Semestralmente, el gerente de produccidn coordina el analisis microbiol6gico (contaje total,
coliformes fecales, Salmonella y Staphylococcus aureus) de una muestra de las manos de
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trabajadores que manipulan la materia prima, los alimentos; esto se hace a traves de un

laboratorio externo para verificar el cumplimiento y eficacia de la higiene personal.

54  Cumplimiento

e El gerente de produccién o encargado controlard que los pardmetros sean cumplidos y
revisara las hojas de control como también las firmas.

e Al empleado que se detecte incumpliendo con cualquiera de los puntos estipulados en
este procedimiento, se sujetard a las disposiciones de sancion establecidas en el
Reglamento Interno de Trabajo de la empresa.

e Se implementara medidas correctivas a los empleados todos los que mantengas contacto

con los alimentos que no estén cumpliendo con los puntos estipulados.

6. REFERENCIAS

e Directiva Europea 852/2004/EEC relativa a la higiene de los productos alimenticios
(Union Europea).

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados
(Ecuador).

e  Ministerio de Agroindustria. (2012). Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento. Presidencia Nacional, 1, 12-38.

e Ministerio de Sanidad, politica social e igualdad. (2010). Plan de Calidad para el
Sistema Nacional de Salud. Gobierno de Espafia, 2, 31-36.

7. ANEXOSY FORMATOS

Anexos:
e Anexo A: Requisitos de Ingreso y Salida - Zonas de Elaboracién o Manipulacion
de Alimentos.
e Anexo B: Normas de Higiene en las Rutinas de Trabajo.
Formatos:

e Registro de higiene, salud y comportamiento
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1. REQUISITOS PARA INGRESO

1.1
4

1.2.

1.3.

Generales
El personal de la empresa que ingrese a zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos
de manera continua debe bafarse diariamente.
La higiene y presentacion personal debe cumplirse sin excepcion para que sea imitada
por el resto del personal ajeno a las reas y/o visitantes.

Personal “CORPORACION CASA”
Sacarse la ropa de calle, objetos personales (anillos, pulseras, cadenas, relojes, y todo objeto
ajeno al equipo de trabajo), y colocarlos en el respectivo casillero.

Vestirse con el uniforme de trabajo completo y totalmente limpio.

Personal externo o administrativo, proveedores y/o visitantes
Esta prohibido el ingreso de personas ajenas a zonas de elaboracion o manipulacion de
alimentos sin la autorizacién correspondiente.
Sacarse las prendas personales (anillos, maleteros, carteras y otros objetos) y depositarlos
en el area designada; en caso de elementos de trabajo se debe solicitar la autorizacion
correspondiente.
Colocarse mandil, cofia y de ser necesario mascarilla.
Cumplir con las indicaciones de higiene requeridos (lavado las manos utilizando agua y
jabdn desinfectante.

Ingresar con personal asignado del area.

2. REQUISITOS PARA LA SALIDA

2.1
v

v

Generales

Lavar y desinfectarse las manos con agua y jabon desinfectante.

Ingresar a los vestidores, cambiarse la ropa de trabajo y dejarla en la parte inferior de
los canceles.

Vestirse con su ropa.
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2.2.  Personal externo o administrativo, proveedores o visitantes

Entregar la vestimenta suministrada al ingreso.

3. REQUISITOS PARA LA SALIDA TEMPORAL

3.1

v

v
v

<

Lavarse las manos y/o guantes con agua Yy jabon desinfectante.

Sacarse la ropa de trabajo y dejar en los canceles.
Salir del area.

Personal externo o administrativo, proveedores o visitantes
Entregar la vestimenta suministrada al ingreso.
Salir del area.

Tomar sus objetos personales (si fuese el caso).
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1. DISPOSICIONES GENERALES

>

Dentro de las zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos esta PROHIBIDO:

Fumar.

Masticar chicle.

Comer y/o beber.

Escupir.

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo que se encuentren expuestas.
Introducir los dedos en la nariz, orejas o boca.

Usar medicinas o lociones que se aplican en la piel.

Llevar audifonos, radio portatil u otros dispositivos similares.
Mantener abierta la puerta de ingreso a las zonas de trabajo.
Usar ropa de trabajo distinta a la dotacion proporcionada.

Usar cadenas, pulseras, anillos u otros objetos personales.
Llevar ufias largas o barba y/o bigote sin proteccion.

Introducir alimentos o bebidas a la planta.

Guardar alimentos en los canceles.

Antes de toser o estornudar, alejarse del producto que esté manipulando y de la zona de

manipulacion o elaboracion del alimento (taparse el area de la boca y la nariz), de ser posible

tomar una toalla de papel e inmediatamente lavarse las manos y desinfectarlas.

Respetar las indicaciones sefializadas en las areas.

LAVADO DE MANQOS

El personal o visitantes que ingresen a zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos

deben lavarse las manos:

Al ingresar a la zona de trabajo.

Al iniciar el trabajo.

Después de cada ausencia en la zona de trabajo.
Antes y después de manipular alimentos crudos.
Después de usar el bafio.

Después de tocarse la ropa de trabajo.
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3.
>
>
>

e Después de tocarse la cara, cuerpo o cabello.

e Después de comer, fumar, beber o masticar chicle.

e Después de sacar la basura.

e Después de usar un compuesto para limpieza u otro tipo de producto quimico.
o Después de limpiar las mesas o manipular platos sucios.

e Antes de manipular platos limpios.

e Después de tocar cualquier cosa que pueda contaminar las manos.

El lavado de manos debe realizarse de la siguiente manera:

e Humedecerse las manos con agua corriente tibia (en lo posible).

e Aplicar jabon.

e Frotarse las manos durante 20 segundos, asegurandose de enjabonar todas las
superficies expuestas, incluso entre los dedos y los antebrazos.

e Limpiarse debajo de las ufias.

e Enjuagarse todo el jabon.

e Secarse las manos con toallas de papel desechables.

USO DE GUANTES
Los guantes son de uso exclusivamente personal.
Deben ser lavados con agua y jabdn y luego desinfectarlos.
En el caso de guantes desechables, una vez realizada la actividad planificada se los debe
descartar y cambiarlos inmediatamente si se encuentran manchados, rotos o si se ha
manipulado con ellos otras superficies diferentes a los alimentos.
En el caso de los guantes de caucho se debe proceder exactamente igual con el lavado
de manos antes de su utilizacion (numeral 2 de este Anexo). Una vez concluido su uso
se los debe guardar en el sitio asignado después de su lavado y desinfeccion.

Prohibido dejar los guantes en lugares no asignados en la zona de trabajo.
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Elaborado por:

Ravisado por: CODIGO: CC-PO-HP-R_01

ACTIVIDAD

3 4 5 6 7 8 9 10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20 | 21 22 | 23| 24 | 25| 26 | 27 | 28 29 30

31

Uniforme Completo, limpio y color del dia

Canceles limpios y ordenados

Personal se lava las manos antes de ingresar a planta

El personal No utiliza relojes, maquillaje, aretes, collares, pulseras, anillos.

El personal sin barba y bigotes.

Ufas cortas y limpias

Los desechos se encuentran bien almacenados y segregados

Personal ne consume alimentos y bebidas en el area de produccién.

Personal enfermo

Flujo de personal correcto

RESPONSABLE INICIALES

Observaciones:

Observaciones de Verificacion:

NOMBRE / FIRMA DE VERIFICACION / FECHA
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1. OBJETIVO
Garantizar que los alimentos e insumos, crudos y cocidos NO tengan contacto con alguna
superficie o instrumento que pudiesen representar un riesgo para la seguridad y salubridad del
producto y garantizar la inocuidad y calidad del producto obtenido.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a las instalaciones, superficies, equipos y utensilios vinculados a la
elaboracién de alimentos, incluyendo también bodegas.

3. RESPONSABLES

e EIl gerente de la Produccion y los supervisores son los responsables de verificar el
cumplimiento de este procedimiento.

e Personal que tiene contacto directo o indirecto con el producto es el responsable de cumplir

con este procedimiento.
4. DEFINICIONES

Contaminacion cruzada: es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de
materiales, alimentos o circulacién de personal, un agente bioldgico, quimico bacterioldgico o
fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda
comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.

Contaminacion directa: sucede cuando un alimento limpio entra en contacto directo con un
alimento contaminado un ejemplo sencillo es colocar una verdura en la tabla donde se cort6

carne cruda.

Contaminacion cruzada indirecta: esta es una de las mas frecuentes, ya que se transmite por
las manos, utensilios, equipos y superficies. Se encuentra cuando un alimento limpio entro en

contacto con una superficie contaminada.

Contaminacion: presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias de
origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las

permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.

Manipulacion de los alimentos: operaciones de recepcién, almacenamiento, transporte y

elaboracion de alimentos.
Conformidad: cumplimiento a un requisito.
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5.

DESARROLLO

NOTA: Para la prevencidn de la contaminacion cruzada se consideran los aspectos de: higiene

del personal, précticas de manipulacion, separacion de los alimentos crudos (materia prima y

producto en proceso) de los cocinados (producto terminado) y practicas de almacenamiento.

El personal que tiene un contacto directo con el alimento debe:

>
>
>

Lavarse las manos apropiadamente.

Evite tocar alimentos listos para comer con las manos descubiertas.

Durante la recepcion, almacenamiento y preparacion: separe los alimentos “crudos” de
origen animal, como huevos, pescado, pollo, carne y otros de los alimentos “listos para

comer” como lechugas, melon, embutidos.

Almacene alimentos crudos en el refrigerador o neveras verticales colocando los alimentos

crudos de origen animal en los estantes en el orden de la temperatura de coccion requerida: los

alimentos que requieren mayor temperatura de coccion (como el pollo) en los estantes

inferiores.

a) Separe las frutas y vegetales que NO estan lavadas, de las frutas y vegetales lavadas y
alimentos listos para comer.

b) Use solamente equipos y utensilios limpios y sanitizados.

c) Toque con las manos descubiertas solo las superficies y utensilios que no estaran en
contacto con alimentos listos para comer.

d) Coloque los alimentos en recipientes cubiertos o empacados, excepto durante la etapa
del enfriamiento, y almacénelos en refrigeradores o congeladores hasta el inicio del
servicio.

e) Utilice los estantes superiores del refrigerador para el enfriamiento.

f) Mantenga los recipientes descubiertos durante la fase de enfriamiento inicial para
facilitar el enfriamiento y luego cubralo.

g) Limpie las tapas de los recipientes como latas o frascos antes de usarlos cuando exista
suciedad o producto acumulado.

h) Separe y descarte los alimentos que estén dafiados o contaminados. Descarte los

alimentos listos para comer gque se hayan contaminado con huevo, pescado crudo, carne

cruda, o pollo crudo.
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Ingrese al area de cocina unicamente por la “Puerta de Ingreso del Personal”. Y desinfecte la
bota en el pediluvio, cargado con solucion de cloro a 200 ppm Como medida preventiva para

desinfectar las botas del personal que ingresa.

5.1. Consideraciones especiales:
Zona de utensilios en contacto directo con la materia prima:

» Debe encontrarse sefializada.
» Al inicio de la jornada los cuchillos y recipientes deben ser lavados y sanitizados previo
a su uso
» EIl almacenamiento durante la jornada y después de ella debe ser conocido por los
manipuladores de alimentos y supervisores.
» La limpieza y orden de la zona debe ser revisada al inicio y término de cada jornada.
Zona de materiales de aseo:

» Debe encontrarse sefializada.

» Los productos quimicos para la limpieza deben estar almacenados en lugares que no
estén en contacto directo con el producto.

» Los instrumentos de aseo deben indicar la zona de uso diferenciados de aquellos usados
para bafios y para bodegas).

» El personal que trabaja dentro de la zona de elaboracion de producto, al momento de
salir por periodos cortos, debe colocarse un mandil que cubra el uniforme.

Transporte de materias primas a campamentos:

» Para disminuir el riesgo de contaminacion cruzada en el transporte, los productos
quimicos de limpieza deben viajar en compartimientos exteriores al contenedor del
camion.

5.2.  Control de vidrios y plastico duro

Se consideran en estos materiales los siguientes:

e Los materiales de vidrio como: vasos, vaso de la licuadora, jarras, frascos de conservas,
bandejas pirex.
e Materiales Plasticos como: recipientes contenedores de condimentos
e Las tazas; platos ensaladeros, soperos, tendidos y otros que son de vidrio blanco.
A todos estos materiales se verificara su integridad cada vez que se manipulen en el servicio,

durante la limpieza y luego del secado de los mismos.
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En caso de existir materiales que se encuentren trisados y/o rotos se deben separar de los otros
materiales, empacarlo cuidadosamente y enviarlo en el camion de transporte hasta el lugar

correcto.

6. REFERENCIAS

Medeiros, L., Kendall, P., & Hillers, V. (2014). La inocuidad Alimentaria, 1, 1-24.

Retrieved from
https://www.fda.gov/downloads/Food/FoodbornelllnessContaminants/PeopleAtRisk/U

CM547076.pdf
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1. OBJETIVO
= Capacitar al personal que labora en el area de produccion de “Corporacion Casa”, para
asegurar que el personal sea competente al momento del procesamiento del chocho.
= Establecer los lineamientos para la capacitacion al personal para el Sistema de Gestion
BPM.
2. ALCANCE

Este Manual esta dirigido al personal que labora en el area de produccion de la “Corporacion

Casa”, para que al momento de ponerlo en practica se asegure la calidad del producto que se

ofrece al mercado.

3.

RESPONSABLES
El gerente general, el jefe de produccion y el responsable de recursos humanos son los

encargados de verificar el cumplimiento de este procedimiento.
Responsables de area son los que deben cumplir con este procedimiento.

DEFINICIONES

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

Manufactura: tiene como significado “obra hecha a mano” pero ahora esta puede tener

ayuda con una maquina dentro del ambito agroindustrial.

Capacitacion: proceso educativo a corto plazo el cual se basa un procedimiento planeado

sistematico y organizado en el cual el personal administrativo

Inocuidad: es el conjunto de condiciones y medidas necesarias que se llevan durante la
produccion, almacenamiento y distribucidn, que aseguran que son seguros al momento de

consumirlos y no llevan ningln riesgo a la salud.

Eficacia: es la capacidad de tener el efecto o resultado que se espera después de haber

implementado algin método.

Instructor: es la persona que tiene como profesion instruir a un grupo de personas con una

metodologia que proponga el Instructor.

Programa de capacitacion: es un proceso estructurado u organizado por el cual se brinda

informacién a un grupo de personas de una determinada area.
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Prevencion: es la accion que se lleva para anticiparse a una accion por la cual no se tiene

ningun beneficio y se logra que la accion no se complete 0 se minimice.

Correccion: es la accion que se efectla para rectificar algin hecho que no tiene ningln
beneficio, se rectifica a la persona o hecho mal realizado.

5. DESARROLLO

Esta seccidon busca dejar en claro que las BPM se basan en una adecuada capacitacion e
instruccion del personal. Por lo tanto, todas las personas que laboran en actividades relacionadas
con alimentos, ya sea que estén en contacto directo o indirecto con los alimentos, deben ser
capacitadas.

La capacitacion es fundamental para cualquier sistema de gestion de inocuidad de alimentos
Algunos aspectos que debe conocer el personal son:

e Sus funciones y la responsabilidad que tiene de proteger los alimentos de la
contaminacién y el deterioro.

e Como manipular el producto en condiciones higiénicas.

e Como manipular productos quimicos (el personal responsable de esta labor)

e Los encargados de procesos deben tener amplio conocimiento sobre el manejo de las
operaciones de procesos.

e El personal debe conocer, segun corresponda, los programas de limpieza y desinfeccién
y de control de plagas.

En los programas de capacitacion debe tomarse en cuenta:

e EIl grado de conocimiento acerca de la naturaleza del producto y los riesgos de
contaminacion.

e EIl grado de conocimiento sobre las operaciones de proceso (recepcion de materias
primas, control de proveedores, practicas de almacenamiento, control de operaciones
clave, monitoreo y medicion de parametros de control, procedimientos de saneamiento,
etiquetado, transporte y distribucién).

e El grado de conocimiento acerca del manejo de registros, y acerca de los distintos
procedimientos, programas y Manuales de calidad.

Consejos Préacticos
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e El procesador de alimentos debe disponer de un programa de capacitacion, por escrito,

para los empleados, el cual debe revisarse periddicamente y ponerse en préctica segun
lo planificado. Debe llevarse un registro de la asistencia del personal a las actividades
de capacitacion.

e Se recomienda evaluar las necesidades de capacitacion del personal anualmente, en

funcion de los resultados del afio anterior y de la evaluacion de eficacia de los programas

de capacitacion.

5.1. Induccion a empleados nuevos o transferidos a otra funcién

Cuando una persona es nueva dentro de la empresa o es transferida a otra funcion de trabajo:

El personal de “Corporacion Casa” es el responsable de realizar la induccion sobre el
Sistema de Gestion BPM.

El responsable de area de produccion o encargado del area especifica le explica sobre sus
funciones a través de una familiarizacion del sitio de trabajo, equipos, utensilios y
actividades a realizar, asi como una orientacién sobre la documentacién aplicable

(procedimientos, instructivos, registros, entre otros).

5.2. Capacitacion al personal

e Planificacién de capacitacion

El personal de “Corporacion Casa” es responsable de identificar las necesidades de capacitacion

del personal relativas a BPM, para lo cual considera los siguientes temas:

Temas de concientizacion como: los roles y responsabilidades en el cumplimiento de los
lineamientos de BPM y las consecuencias de su incumplimiento.

Reentrenamiento en Procedimientos del Sistema BPM (al menos una vez al afo).
Entrenamiento en caso de creacion o modificacion de Procedimientos.

Normas de seguridad y salud en el trabajo.

Anualmente, elabora el “Plan de Capacitacion en BPM” segun las necesidades

identificadas. Este Plan de Capacitacion es aprobado por Gerencia General.

Los medios para el entrenamiento pueden ser:

e Capacitaciones internas y/o externas.
e Entrenamiento en el trabajo sobre experiencias previas y técnicas aplicadas.
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Ejecucion de capacitacion

e Para capacitaciones internas: Se lleva el “Registro de Capacitacion y Entrenamiento al
Personal”.

e Para capacitaciones externas: El participante debe entregar copias de los certificados u otras
evidencias de la capacitacion a “Corporacion Casa” para su archivo o llenar el “Registro
de Capacitacion y Entrenamiento al Personal”.

Evaluacion de la capacitacion

e Posterior a las capacitaciones realizadas y hasta tres meses después, el gerente de
produccion de “Corporacion Casa” coordina la evaluacion de eficacia de
capacitaciones brindadas. Esta evaluacidn puede realizarse a través de:

= Aprobaciones de la capacitacion.
= Précticas de conocimiento.
= Mejora en el desempefio del colaborador.
= Aplicacion del conocimiento adquirido en un proyecto o tarea de la empresa.
= Inspeccién de aplicacion del conocimiento adquirido.
La Gerencia de “Corporacion Casa” proporciona informacion a la Gerencia General sobre el

rendimiento y eficacia obtenidas en los programas de capacitacion.

6. REFERENCIAS

Diaz, A., & Uria, R. (2009). Buenas Practicas de Manufactura . Una guia para pequefios y
medianos agroempresarios. Retrieved from
http://orton.catie.ac.cr/repdoc/A5294e/A5294e.pdf

Ecokil. (2016). MIP en Industria Alimentaria. Prevencién y Sanidad Integral Para Empresas,
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7. ANEXOSY FORMATOS
ANexos:

e No aplica.

Formatos:

¢ Plan de Capacitacién en BPM
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1. OBJETIVO
Garantizar que el agua sea adecuada para la planta de produccién de chochos y las superficies

que estan en contacto con alimentos..

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica en todas las areas de la empresa CORPOCAS, al empezar vy al
finalizar todas las operaciones de elaboracion, en esta etapa el jefe de produccion realiza las
tareas de verificacion periddica del control del agua, para validar el proceso de lavado de las
materias primas, limpieza y desinfeccion de la planta. La verificacion debera quedar registrada

en las hojas correspondientes de las planillas de control.

3. RESPONSABLES

e El gerente de produccion es el encargado de verificar en un laboratorio externo, acreditado
que el proceso de agua potabilizada es eficaz.

e Personal de produccion y sus designados son los responsables de cumplir con este

procedimiento.

4. DEFINICIONES

Agua potable: agua apta para consumo humano.

Higiene: eliminar o reducir del agua las bacterias, protozoos, quistes, parasitos y en especial

aquellos que son patoldgicos para el hombre. Reducir la excesiva mineralizacion o materias

organicas que pueden originar trastornos fisiologicos de diferente orden y agregar

substancias que aminoren o reduzcan el desarrollo de ciertos trastornos organicos propios de

los consumidores.

Potabilizacién: es el proceso por el cual pasa todo el tipo de agua para la transformacion en

agua potable y que de esa manera sea apta para el consumo humano.

Coagulacion: es un proceso en el cual se adiciona coagulantes quimicos para que

desestabilice las particulas coloidales que se originan al equilibrar las fuerzas que las

mantienen separadas.

Floculacién: proceso que va después de la coagulacion, es el movimiento de las masas

coaguladas con el fin de incrementar su crecimiento de los fléculos recién formados.

Agua cruda: agua proveniente tal como se encuentra en las fuentes en estado natural, sin

tratamiento y estas se puede identificar como agua cruda a los cursos superficiales o
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subterrdneos como puede ser los rios, arroyos, laguna, pozos.

Recepcion materia prima: es la aceptacion o el recibimiento de algln producto o cosa para
hacer contacto con eso o para destinarlo a algun fin.

Filtracion: es el proceso por el cual pasa un liquido por medio de un tamiz o o filtro con la
finalidad de separar las moléculas de gran tamafio que no pasan por los mismos.

Muestras: es una parte pequefia o porcion de una totalidad para que se pueda analizar la
calidad del mismo.

Calidad: este puede describir algunos aspectos de una actividad como el servicio el
producto, engloba un sin nimero de caracteristicas o propiedades de un producto lo que
diferencia de otros ya que un producto de calidad satisface las necesidades.

Desinfeccion del agua: es el tratamiento que debe aplicarse prioritariamente cuando el agua
esta contaminada, o cuando no se puede garantizar su potabilidad natural de forma

permanente.

5. DESARROLLO
5.1. Planta de produccion
5.1.1. El encargado de produccion realiza el analisis de cloro residual y pH en las llaves

de salida de agua (puntos de muestreo) definidas por el gerente de produccion de

acuerdo a:
Frecuencia ; Valores Método de
. Parametro ; Tomas N° o
minima Estandar * analisis
_ ) 0,3-1.5 ppm e
Quincenal Cloro residual ) la7 colorimétrico
Cloro residual

* Norma NTE-INEN 1108:2010

El agua utilizada en la Planta de produccion proviene de la red pablica de agua potable.
NOTA 1: Para el control del muestreo y revisidn de resultados se sigue lo indicado en el Anexo
B (instructivo toma de muestra y analisis agua).

NOTA 2: Los valores medidos se incluyen en el “Registro de Control de Agua”.

5.1.2. Los resultados obtenidos son verificados por gerente de produccion para la

definicidn de las acciones requeridas.
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e PUNTO DE MUESTREO:

Frecuencia ) Valores Tomas Metodo de
. Parametro ) i
minima Estandar * analisis
] ) 0,3—-1.5 ppm lab o
Quincenal Cloro residual ) Colorimétrico
Cloro residual
Quincenal pH 6.5-85 lab Potenciométrico
Quincenal Turbiedad 5NTU lab Turbidémetro

* Norma NTE-INEN 1108:2010

5.1.3. Otro de los pardmetros importantes que se deben tomar en cuenta son los analisis

microbioldgicos semestralmente y los parametros son:

FACTOR PARAMETROS
Coliformes totales NMP/100ml <1
Coliformes fecales NMP/ 100 ml <1
Criptosporidium # quistes/100 ml Ausencia
Giardia lamblia, # quistes/100 ml Ausencia

6. POTABILIZACION DEL AGUA
La potabilizacion del agua consiste en la eliminacion de compuestos volatiles seguida de la

precipitacién de impurezas con floculantes, filtracién y desinfeccion con cloro.

6.1. Objetivo

Mejorar la calidad y durabilidad del agua que proviene del pozo que es utilizada para todos los
procesos necesarios hasta llegar a obtener el producto final que es el chocho desamargado.
6.2.  Andlisis del agua potable

Se debe realizar un analisis del agua potable anualmente de acuerdo a la Norma Ecuatoriana
NTE INEN 1105:1983, AGUAS. MUESTREO PARA EXAMEN MICROBIOLOGICO.

6.3. Tratamiento del agua

El tratamiento se considera un proceso fisico-quimico por el que se eliminan sustancias o
microorganismos que no son benéficos para la salud, o sea que no tiene una buena cualidad

organoléptica y la transforma en agua idénea para el consumo.
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Existe 3 tratamientos de agua que se pueden utilizar para para una buena potabilizacion:
1.- TIPO ALl: Tratamiento fisico simple y desinfeccion.
2.- TIPO A2: Tratamiento fisico normal, tratamiento quimico y desinfeccion.

3.- TIPO A3: Tratamiento fisico y quimico intensivo, afino y desinfeccion.

En este caso el tratamiento que se va aplicar en Corpocas es:

Tipo A2: Tratamiento fisico normal, quimico y desinfeccion.

Precloracion
Tratamiento Fisico

Aereacion

Coagulacion/Floculacion

Sedimentacion
Tratamiento Quimico

Filtracion

Desinfeccién

PROCESOS DE TRATAMIENTO DE AGUA

Proceso de tratamiento de agua:

El proposito de tratar el agua en la CORPORACION CASA es acondicionar y modificar para
eliminar caracteristicas indeseables, impurezas y agentes patdgenos a fin de proporcionar agua
segura, agradable y aceptable en la empresa.

Un tamizado en tanque rotatorio (s6lo utilizado con niveles de agua poco variables) o sobre
bandejas de tamizado, en el caso de niveles de agua variables. Este tamizado se efectla
generalmente con mallas de 1 a5 mm. La limpieza debe ser automatica, en funcion de la perdida
de carga.

Un desarenado que puede situarse, segun las condiciones de la toma, antes o después del
tamizado este desarenado es indispensable cuando el agua debe transportarse por una tuberia o
canal de gran longitud, cuando es necesario efectuar un bombeo, o cuando los aparatos de
tratamiento que siguen pueden verse afectados seriamente por la presencia de cantidades

apreciables de arena.
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e Un micro tamizado si la cantidad de plancton es limitada y no se provee una decantacion
posterior. Dada la accion limitada de los micro tamices.

e Un desaceitado de superficie.

e Una predecantacion.

e Pretratamiento con cloro: la proteccidn de las tuberias de agua cruda puede necesitar una
pretratamiento por cloro o uno de sus compuestos, hipoclorito, o diéxido de cloro. Sin el cual
existe el peligro de que se reduzca rapidamente el caudal debido al desarrollo del plancton sobre
las paredes de la misma este pretratamiento es necesario, igualmente en tuberias de pequefia
longitud. Las bacterias ferruginosas o sulfato reductoras, pueden atacar al hierro de las tuberias
metalica, se aprecia entonces una elevacion del contenido en hierro del agua, especialmente
durante los periodos en los que se suspende el tratamiento.

El almacenamiento de agua cruda presenta ciertos inconvenientes en condiciones geograficas
y climatoldgicas favorables a la vida planctonica, se observa a veces un importante desarrollo
de algas y de hongos cuyos metabolitos pueden comunicar un sabor desagradable al agua, de

dificil eliminacién.

Se debe tomar en cuenta las normas nacionales sobre niveles maximos para los distintos tipos
de contaminantes. Si estos contaminantes estan presentes en el agua y en limites mayores a los
establecidos, el agua se debe tratar para reducir los niveles de contaminacién. Algunas
impurezas que afectan las cualidades estéticas del agua se especifican en las normas nacionales.
Es necesario el tratamiento o modificacion del agua para que cumpla con el nivel maximo de
contaminantes y asi tener un producto inocuo y de calidad cumpliendo con los siguientes

puntos.

v Precloracion: es un proceso de preparacion del agua para que posteriormente las etapas
sean mas fuertes y eficientes. Se afiade el agente productor de formas activas de cloro a
la entrada de la planta depuradora.

v' Coagulacion: es un proceso de desestabilizacién quimica de las particulas coloidales
que se producen al neutralizar las fuerzas que los mantienen separados, por medio de la
adicion de los coagulantes quimicos y la aplicacion de la energia de mezclado.

v Floculacion: es el proceso que sigue a la coagulacion, que consiste en la agitacion de
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la masa coagulada que sirve para permitir el crecimiento y aglomeracion de los floculos
recién formados con la finalidad de aumentar el tamafio y peso necesarios para
sedimentar con facilidad. Estos floculos inicialmente pequefios, crean al juntarse
aglomerados mayores que son capaces de sedimentar.

v" Sedimentacién: es un proceso después de la coagulacion y floculacion para reducir la
velocidad a fin de remover los solidos sedimentables antes de la filtracion.

v Filtracion: paso del agua a través de un filtro poroso que puede ser arena o algin
material granulado para poder remover impurezas en particulas y fléculos.

v Desinfeccion: proceso de destruccién de organismos patdgenos con cloro, ciertos

compuestos que liberan cloro u otras sustancias, o desinfectantes.

Coagulacion y floculacion

Se forman floculos por la desestabilizacion de las particulas por accién de
los coagulantes. Reduce el material particulado y de coloides.

Dosis: Depende de la dureza del agua

Decantacién
Remueve los sélidos sedimentables

Filtracion

Paso del agua a través de un medio filtrante poroso con la finalidad de
remover impurezas.

Desinfeccion
Destruccién de organismos patogenos con cloro, cloraminas.

Precloracion: no reduce sistematicamente el color, salvo en los casos que sea debido a materias
organicas esta precloracion puede consistir en una simple cloracion menor al punto critico o

una supercloracion, en la precloracion conviene adoptar una dosis de cloro ligeramente superior
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al punto critico, siempre que esto sea posible y no dé lugar a unas dosis demasiado fuertes de
cloro.

Se consigue asi, por una parte, la destruccion total de los gérmenes patégenos, y por otra, la
eliminacion maxima de las bacterias, de los gérmenes comunes, del plancton y las cloraminas,

se obtiene también el menor sabor posible.

AEREACION

Puede ser necesario una aeracion en los siguientes casos:

> Si el agua contiene gases en exceso 0 Sulfuro de hidrogenos (H2S) que da un sabor muy
desagradable y se elimina facilmente por una simple aeracién atmosférica

» Oxigeno: cuando el agua se encuentra sobresaturada y su desprendimiento puede crear
problemas en al funcionamiento de los decantadores (tendencia de los floculos a
elevarse a la superficie) y de los filtros, que sufren un falso atascamiento por
desgasificacion en el seno de la masa filtrante.

» Didxido de carbono (CO2): que hace agresiva al agua, su eliminacion por aeracion se
efectla a la presion atmosférica esta aeracion debe ser mas o menos completa, en
funcion de la mineralizacién del agua efectivamente, puede ser necesario eliminar solo
parcialmente el gas carbdnico de forma que la porcion restante sirva para incrementar

la mineralizacién del agua por reaccion sobre productos neutralizantes

Si el agua presenta un defecto de oxigeno, con la aeracion se consigue entonces:

» La oxidacion de los iones ferroso y manganoso.

» La nitrificacion del amoniaco en ciertas condiciones.

» El aumento del contenido en oxigeno con el fin de que el agua sea agradable para la
bebida. Aportando oxigeno al agua rica en amoniaco o en sulfatos, se consigue en ciertos
casos, combatir la anaerobiosis y evitar la corrosion de tuberias metalicas.

Clarificacién por coagulacién total, floculacién, decantacién vy filtracion:

En este tratamiento las caracteristicas mas principales son:
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Materias en suspension que exceda de 20 a 40 km/m3 durante todo el afio.
Contenido elevado de materias organicas.
Metales pesados superiores a la concentracion maxima recomendada.

Presencia de abundate plancton, con este tratamiento podemos reducir del 95 al 99%.

Se realiza cuando se tiene aguas muy turbias, contenidos de materias en suspension sean

superiores a los 2000 a 3000 g/m3 durante sea necesario.

DESINFECCION:
El objetivo de la desinfeccion es obtener agua de forma continua exenta de bacterias y gérmenes
patdgenos, conforme a las normas y a los ensayos oficiales basados en el Escherichia coli, los
Streptococcus fecales y los Clostridium sulfitoreductores un tiempo de contacto de 20 a 30
minutos como minimo, siendo deseable que sea de 1 a 2 horas, con una dosis de cloro o de
dioxido de cloro residual de 0,05 a 0,2 mg/l es suficiente en general el tiempo de contacto y el
cloro residual deben ajustarse segun el contenido del agua en nitrdgeno amoniacal, la naturaleza

del desinfectante utilizado y la aplicacion eventual de una precloracion.

Con el empleo de ozono puede reducirse el tiempo de contacto a unos 5 minutos, con la misma
dosis residual que en el caso anterior, y sin que la dosis que debe afadirse esté influenciado por
el nitrdgeno amoniacal y llevar esta desinfeccion mas alla de los criterios oficiales y fijarse
como objetivo la eliminacion total de los gérmenes comunes, para ello es necesario, en general,
tratar el agua con una dosis de desinfectante mucho més fuerte que de lugar a un contenido
residual libre considerable.

En el caso del cloro o de sus compuestos, es preciso inyectar una dosis superior al punto critico
durante un tiempo de contacto de una hora, por lo menos el cloro residual libre es funcion de la
naturaleza del agua y de los gérmenes que se desea eliminar en el caso del ozono, la experiencia
indica que debe emplearse una dosis tal que se mantenga al menos 0,35 mg/I durante un tiempo
aproximado de 4 minutos y eliminar ciertos parasitos como es el portador de la bilharciosis,
para ello puede practicarse una supercloracion y también pude efectuarse una supercloracion
con una dosis de ozono residual de 0,9 mg/l la eleccion del desinfectante es funcion de ciertos
criterios, tales como desinfeccién simple o completa, problemas de sabor y econémicos, y las

opciones son las siguientes.
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Ozono: Es el mejor desinfectante, de un precio de costo mas elevado que el cloro o sus
compuestos, pero de una eficacia muy superior, que sobrepasa netamente la fase de
desinfeccion el ozono tiene un efecto oxidante por adicion de un atomo de oxigeno, su accion
de ozonolisis le permite actuar sobre los enlaces dobles, fijando la molécula completa de ozono
sobre los atomos del doble enlace como proteinas, enzimas.

El conjunto de estas propiedades hace que actue sobre los virus, los sabores, el color y sobre
ciertos micro contaminantes. La dosis de 0zono necesaria varia mucho, segun la calidad del
tratamiento previo. Asi con agua de superficie muy contaminada y perfectamente tratada, es
necesario, por ejemplo de 1 a 1,2 g/m3 para obtener una dosis residual de 0,4 g/m3, despues de
un tratamiento mal concebido o mal llevado como una mala precloracion, dosificacion
insuficiente de coagulante es necesario 1,7 g/m3 para obtener la misma dosis residual la calidad
del tratamiento previo y su explotacion tienen, por tanto, una gran influencia sobre las dosis
que deben preverse a diferencia del cloro que es muy sensible al pH del agua, este tiene poca

influencia sobre la dosis de 0zono necesaria para la desinfeccion.

TOMA DE MUESTRA

Para tomar la muestra de agua se deben seguir los siguientes pasos:

e Preparar los materiales.

e Registrar los datos correspondientes en la” Etiqueta de Solicitud, Muestreo y Detalles
de Analisis de Laboratorio” y colocar en los recipientes, esta actividad sera verificada
por el responsable de calidad.

e El responsable del muestreo identifica el grifo, tanque o caldero del cual se van a tomar
las muestras de acuerdo al Plano.

e Trasladar los materiales a la zona de muestreo y utilizar guantes y mascarilla.

e Abrir totalmente el grifo de agua durante 1 a 2 minutos.

e Recolectar las muestras en los recipientes estériles.

e El recipiente estéril se destapara en el momento de coger la muestra.

e Latapa se debe quitar con cuidado sosteniendo en posicion horizontal hacia abajo para
evitar cualquier contaminacion.

e Trasladar la muestra al laboratorio de calidad para realizar el analisis.
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e El transporte debe ser refrigerado.

e Se registra en el “Registro de muestreo del agua”

Todo esto seréa realizado con la supervision del responsable de produccién o el responsable

de control y calidad.

6.4. Materiales y reactivos

e Agua

e Cloro

e Sustancias quimicas

e Floculante

e Ozono

7. REFERENCIAS

e Andia, Y. (2000). Tratamiento de agua coagulacion y floculacion. Sedapal, 1-44.

Retrieved from

http://www.sedapal.com.pe/c/document_library/get_file?uuid=2792d3e3-59b7-4h%%-
ae55-56209841d9b8&groupld=10154
e Norma INEN 1108:2010: Agua Potable

8. ANEXOSY FORMATOS

ANEXOS:

Formatos:

Lista de llaves y puntos de muestreo de agua

Diagrama de Toma De Agua

Registro de Control de Agua

Anexo A: Plano de Ubicacion y Muestreo de Tomas de Agua en CORPOCAS
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DIAGRAMA DE CONTROL DE TOMAS DE AGUA
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1. OBJETIVO
Establecer las tareas necesarias de limpieza y desinfeccidn para garantizar que el personal,
equipos, utensilios y las estructuras se encuentren limpios y desinfectados antes, durante y

después de los procesos con el fin de obtener alimentos seguros.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica en la “Corporacion Casa” a las instalaciones, equipos y utensilios.

3. RESPONSABLES
e El gerente y el jefe de control y calidad son los responsables de verificar el cumplimiento
de este procedimiento.

e Operarios son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

o Limpieza: es la accion de que un lugar o colectividad queden libres de los elementos
que se consideran sobrantes o perjudiciales.

o Desinfeccion: es aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el
fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte
adversamente la calidad e inocuidad del alimento y el tratamiento que se aplica puede
ser fisico, quimico o bioldgico.

o Contaminacion: es la presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias
extrafias, sustancias toxicas en cantidades superiores a las permitidas por las normas

vigentes, 0 que se presuman nocivas para la salud.

5. DESARROLLO

Asegurar la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan de limpieza y
desinfeccidn que coadyuvé, conjuntamente con las buenas practicas de la persona
manipuladora, a reducir al minimo el peligro de contaminacion y por lo tanto permita

garantizar la inocuidad de los productos.
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5.1 Planes e instructivos de limpieza y desinfeccion
El jefe de control y calidad define el “Plan de Limpieza y Desinfeccion” distribuidos en cada
area y en lugares visibles de las instalaciones donde se indican los lineamientos para la

ejecucion de la limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios e instalaciones.

5.2  Frecuencias de limpieza y desinfeccion

La frecuencia y momento en que se pueden realizar las actividades de higienizacion dependen
del tipo de alimento y las caracteristicas de su proceso como los volumenes de produccién,
nivel de proteccién fisica de los alimentos, horarios de mayor intensidad, periodicidad de
interrupciones, etc.

Limpieza y desinfeccion diaria: se realiza todos los dias en las instalaciones con la finalidad
de eliminar polvo y suciedad de las superficies.

Limpieza y desinfeccion semanal: se realiza semanalmente y se la llama “Limpieza General”,
con la finalidad de realizar limpieza profunda, desarmando los equipos necesarios y eliminar
polvo y suciedad de las superficies poco accesibles.

Limpieza y desinfeccion especifica: se la hace en un area especifica y a cada equipo. Puede

ser diaria, semanal, mensual o trimestral.

5.3  Actividades de limpieza y desinfeccion

La limpieza se la realiza cuando haya cambio de producto a procesar, al final de jornada o de
turno, después de reparaciones a equipos o instalaciones.

Los operarios debe ejecutar el programa de limpieza y desinfeccion, por lo que debe estar
entrenado(a) para hacerlo correctamente, anotando su ejecucion en el “Registro de Limpieza y

Desinfeccion”.

El jefe de control y calidad realiza la vigilancia constante de la limpieza y desinfeccidn mediante
una inspeccién visual de las instalaciones, equipos y utensilios; adicionalmente realiza la
comprobacion semanal de la limpieza y desinfeccion en cada sitio y lo registra en “Verificacion
de Limpieza y Desinfeccion” o en “Control de Limpieza de Bafios”, segun corresponda.

El proveedor de los productos de limpieza y desinfeccion entrega una hoja técnica con las
especificaciones de uso y seguridad (MSDS) para cada quimico. Todo producto de limpieza y
desinfeccion debe ser de uso permitido en la industria de alimentos. Esta hoja técnica es

archivada por el personal de QHSE y una copia por el Supervisor en cada campo. Los productos
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de limpieza y desinfeccidn son almacenados en condiciones adecuadas, identificados y fuera
de las areas de elaboracién o manipulacién de alimentos.
El jefe de control y calidad aplica las medidas necesarias si determina que alguna zona, equipo

0 utensilio no se encuentran en condiciones adecuadas de limpieza o desinfeccion.

5.4  Validacion microbioldgica de las actividades de limpieza y desinfeccion
Semestralmente, el jefe de control y calidad coordina la contratacion de un laboratorio externo
para realizar la verificacién microbiolégica del estado higiénico de las instalaciones y equipos

en base a la determinacién de ausencia o presencia de microorganismos basandose en los

parametros:
= Recuento total.
= Coliformes totales.
= Coliformes fécales.
= Salmonella.
= Staphylococcus aureus.
= Mohosy levaduras.
5.4.1. El jefe de control y calidad recibe el informe del laboratorio, el cual es analizado

conjuntamente con el médico para aplicar planes de accion (de ser necesarios).

6. REFERENCIAS

7. ANEXOSY FORMATOS

Anexos:
NO APLICA
Formatos:
¢ Plan de Limpieza y Desinfeccion
e Registro de Limpieza y Desinfeccion

¢ Instructivo de limpieza y Desinfeccion
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ELABORADO POR: APROBADO POR:
FECHA DE ELABORACION: FECHA DE APROBACION:
SITIO:
z - . TIPO DE LIMPIEZA e .
AREA EQUIPOS Frecuencia| Materiales = = Producto | Concentracion | Registro
Seca Humeda Desinfeccion
. |caBETAS DIARIA AGUA, VILEDA X VILEDA
2
& |mesas DIARIA AGUA, VILEDA X VILEDA
&
UTENSILLOS DIARIA AGUA, VILEDA X VILEDA
PICSINAS DiaRIA  [ACUAESTOBASCLO X HIPOCLORITO 300 ml
=
<]
S |pisos DIARIA AGUA'ES%’BAS'CLO X HIPOCLORITO
(&}
=1
§ MARMITAS DIARIA AGUA, VILEDA
o
MONTACARGAS MENSUAL AGUA'ESSSBAS'CLO X VILEDA
©  REFRIGERADOR MENSUAL AGUA'ESSSBAS'CLO X HIPOCLORITO
&
2
-4
<
=
Q
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Registro de Limpieza y Desinfeccion
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FECHA: | | SITIO:
No. EQUIPOS | u*r::;:suns; — Limpieza y Desln‘femén Registrado pon mlmnnass (A
diaria semanal guincenal | rrectiva
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INSTRUC"

Autor:

Alvarez Delgado lvan Sebastian

"IVO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Corporacion Casa “Chochitos de Casa” S.A.

} ™

CORPORACION
CASA
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1. OBJETIVO

Establecer las tareas necesarias de limpieza y desinfeccion para garantizar que el personal,

equipos, utensilios y las estructuras se encuentren limpios y desinfectados antes, durante y

después de los procesos con el fin de obtener alimentos seguros.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica en la “Corporacion Casa” a las instalaciones, equipos y utensilios.

3. RESPONSABLES

o El gerente y el jefe de control y calidad son los responsables de verificar el cumplimiento

de este procedimiento.

e Operarios son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

o Limpieza: es la accion de que un lugar o colectividad queden libres de los elementos

que se consideran sobrantes o perjudiciales.

o Desinfeccion: es aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el

fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte

adversamente la calidad e inocuidad del alimento y el tratamiento que se aplica puede

ser fisico, quimico o bioldgico.

o Contaminacion: es la presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias

extrafias, sustancias toxicas en cantidades superiores a las permitidas por las normas

vigentes, 0 que se presuman nocivas para la salud.

5. DESARROLLO

Asegurar la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan de limpieza y

desinfeccion que coadyuvé, conjuntamente con las buenas practicas de la persona

manipuladora, a reducir al minimo el peligro de contaminacion y por lo tanto permita garantizar

la inocuidad de los productos.
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5.1 Equipos
511 CONGELADORES

FRECUENCIA Semanal
a) Pasar los productos a un solo congelador, con su debido

cuidado para evitar contaminacién cruzada.

b) Limpiar los congeladores por dentro y fuera con un pafio
hiamedo.

ACTIVIDAD _ . . _

c) Desinfectar con solucion bactericida (1 onza en 3 litros
de agua).

d) Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

e) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

5.1.2. BALANZAS

FRECUENCIA Diaria

a) Rociar con agua la balanza.

b) Preparar una solucién de lava-vajillas 5 ml en 1 litro de
agua.

c) Aplicar la solucion de lava-vajillas.

d) Restregar con pafio himedo.

ACTIVIDAD e) Enjuagar con abundante agua.

f) Secar con un limpion.

g) Desinfectar con una solucion de bactericida (1 onzaen 3
litros de agua).

h) Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

i) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.
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52 COCHES
FRECUENCIA Diaria
a) Preparar una solucién de lava-vajillas 5 ml en 1 litro de
agua.
b) Frotar con pafio himedo.
c) Enjuagar con abundante agua.
ACTIVIDAD d) Preparér una solucion de cloro Il’qui(?o al 5% en una
concentracion de 50 ppm (1 ml de cloro / litro de agua).
e) Frotar en el coche un pafio o limpién humedecido en la
solucion de cloro; dejar actuar por dos o tres minutos.
f) Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.
g) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.
5.3 ESTANTERIAS
FRECUENCIA Mensual
a) Desmontar las tablas de los estantes.
b) Limpiar con escoba las tablas. Una vez limpias, volver a
colocar en los estantes.
ACTIVIDAD c) Limpiar conun pafio himedo la parte de la estanteria que

es de metal.
d) Armar la estanteria.

e) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”
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5.4

GAVETAS

FRECUENCIA

Diaria

ACTIVIDAD

a) Limpiar los restos de producto acumulado con la
maquina lavadora, aplicando agua a presion.

b) Preparar una solucién de lava-vajillas 5 ml en 1 litro de
agua.

c) Frotar con pafio himedo.

d) Enjuagar con abundante agua a presion.

e) De ser necesario restregar con cepillos.

f) Dejar secar al ambiente.

g) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”

5.5

DISPENSADOR DE AGUA

FRECUENCIA

Semanal

ACTIVIDAD

9)
h)

Sacar el dispensador de agua.

Enjuagar con agua caliente.

Restregar con pafio vileda utilizando guante.

Enjuagar con agua caliente.

Desinfectar con solucién bactericida (1 onza en 3 litros de
agua).

Secar.

Armar el Dispensador.

Anotar en el “Registro de Limpieza de Dispensadores y

Rotacion de Botellones de Agua”

116




N

CORPORACION
CcASA

INSTRUCTIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

VERSION: 0 CC-PO-LD-1_01 PAGINA

56 BOTES DE BASURA

ACTIVIDAD

a)
b)

c)
d)
€)

9)
h)

Enjuagar con agua.

Preparar una solucion de lava-vajillas 5 ml en 1 litro de
agua.

Aplicar la solucion de lava-vajillas.

Frotar con pafio vileda.

Preparar una solucion de cloro liquido al 5% en una
concentracion de 50 ppm (1 ml de cloro / litro de agua).
Desinfectar el bote con la solucién de cloro.

Enjuagar con agua.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

57 AREAS

5.7.1. Piso, paredes o techos de baldosa

ACTIVIDAD

a)
b)

9)

Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.
Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para
este fin.

Limpiar telas de arafia y basura con un escobillon en paredes
y techo.

Aplicar lava-vajillas sin diluir en piso, paredes y techo.
Frotar con pafio o escoba de cerda plastica destinada para
este fin.

Enjuagar con abundante agua.

Preparar una solucion de cloro liquido al 5% en una

concentracion de 50 ppm (1 ml de cloro / litro de agua).
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h) En paredes y puertas utilizar un pafio o limpion humedecido
en la solucion de cloro, dejar actuar por dos o tres minutos.

i) Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.

j) Aplicar en el piso la solucion de cloro y dejar actuar por dos
0 tres minutos.

k) Enjuagar con abundante agua.

I) Secar al ambiente.

m) Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

5.7.2. Techos y luminarias

ACTIVIDAD

a)
b)
c)
d)

€)

9)

Bajar telas de arafia con ayuda de un escobillén.

Barrer todo el polvo y suciedad cumulados en los techos.
Desarmar las luminarias y limpiar el polvo acumulado.
Barrer el piso con escobas eliminando los restos de la
limpieza de los techos y luminarias.

Preparar una solucién de cloro liquido al 5% en una
concentracion de 50 ppm (1 ml de cloro / litro de agua).
Trapear los pisos con la solucion de cloro.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

5.7.3. BANOS

ACTIVIDAD

Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.

Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para

este fin.
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Limpiar telas de arafia y basura con un escobillon en paredes
y techo.

Aplicar lava-vajillas sin diluir en piso, paredes y techo.
Frotar con pafio o escoba de cerda pléstica destinada para
este fin.

Enjuagar con abundante agua.

Preparar una solucion de cloro liquido al 5% en una
concentracion de 50 ppm (1 ml de cloro / litro de agua).

En paredes y puertas utilizar un pafio o limpion humedecido
en la solucion de cloro, dejar actuar por dos o tres minutos.
Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.

Aplicar en el piso la solucién de cloro y dejar actuar por dos
0 tres minutos.

Enjuagar con abundante agua.

Secar al ambiente.

Anotar en el “Registro de Control de Limpieza y

Desinfeccion”.

6. REFERENCIAS

e Directiva Europea 852/2004/EEC relativa a la higiene de los productos alimenticios

(Unién Europea).

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados

(Ecuador).

7. ANEXOSY FORMATOS

ANEXOS:
NO APLICA

Formatos:

Registro de Limpieza y Desinfeccion
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDAR DE SANITIZACION MANEJO

Autor:

Alvarez Delgado Ivan Sebastian

DE QUIMICOS

Corporacion Casa “Chochitos de Casa” S.A.

CORPORACION
CASA
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1. OBJETIVO
Establecer metodologia para el manejo de productos quimicos y evitar una potencial

adulteracion del alimento.

2. ALCANCE
Aplica a todo el personal de trabaja en las instalaciones de CORPOCAS en este procedimiento

aplica a los quimicos relacionados a la preparacion o manipulacion de alimentos.

3. RESPONSABLES
e CORPORACION CASA, responsable de bodega, estos son los responsables de verificar el
cumplimiento de este procedimiento.

e Personal de la empresa son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
Quimico: estd formado por uno 0 mas compuestos quimicos que le permiten cumplir con
una determinada funcion.
Contaminacion: presencia de microorganismos, virus y/o parésitos, sustancias extrafas
de origen mineral, orgénico o biolégico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a
las permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.
Ficha técnica: documento en forma de sumario que contiene la descripcion de las
caracteristicas de un objeto, material, proceso o programa de manera detallada.
Corrosivo: una sustancia corrosiva es una sustancia que puede destruir o dafar
irreversiblemente otra superficie o sustancia con la cual entra en contacto. Los principales
peligros para las personas incluyen dafio a los ojos, la piel y el tejido debajo de la piel; la
inhalacion o ingestién de una sustancia corrosiva puede dafiar las vias respiratorias y
conductos gastrointestinales. La quemadura a menudo puede conducir a vomitos y fuertes

dolores de estdbmago. La exposicion a la misma es denominada quemadura quimica.
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5. DESARROLLO

TIPOS DE SUSTANCIAS QUIMICAS SEGUN SU PELIGROSIDAD

OSSO

»HS1 - EX >sHSZ - IN GHS3 - CB >HSY - G

0@00

sHSG6 - TO >HST - DA GHSS8 - MU >HS9 - EN

GHSO01: Explosivos.
GhS02: Inflamables.
GHSO03: Comburentes.
GHS04: Gases comprimidos.
GHSO05: Corrosivos.
GHSO06: Toxicos.

GHSO7: Irritantes.

GHSO08: Cancerigenos, mugatenos y teratdgenos.

NS N N N N W N NN

GHSO09: Peligroso para el medio ambiente.

Manipulacién:
La manipulacion de productos quimicos conlleva a un riesgo y para esto los operarios o las
personas que manipulen deben estar informados, para evitar que dichos riesgos se

materialicen en accidentes.
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El personal debe:

e Antes de manipular un producto nuevo o no habitual se debe leer detenidamente la
informacion de su ficha de seguridad.

e Mantener los recipientes que contengan sustancias quimicas cerrados cuando no
trabaje con ellos asi evitamos emanaciones de vapores.

e No coma, beba, fume, aplique cosméticos 0 manipule lentes de contacto en la zona de
trabajo en las que se manipule o almacene agentes quimicos.

e Lavese las manos antes de abandonar las zonas de trabajo del laboratorio en las que se

manipulo agentes quimicos.

VIAS DE ENTRADA DEL CONTAMINANTE DEL CUERPO

Es la via de penetracion de
sustancias toxicas mas importantes
en el medio ambiente de trabajo, ya
VIA RESPIRATORIA | que con el aire que respiramos
pueden penetrar en nuestro
organismo polvos, humos,
aerosoles, gases.

Es la via de penetracion a través de

. la boca, el eséfago, el estbmago y
@ i los intestinos. También hemos de
VIA DIGESTIVA considerar la posible ingestion de

li%

contaminantes disueltos en
mucosidades del sistema
respiratorio.

Es la via de penetracion del

B contaminante en el cuerpo a traves
VIAPARENTERAL | ge llagas, heridas, etc.
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P Es la via de penetracion de muchas
sustancias que son capaces
de atravesar la piel, sin causar
(L VIA DERMICA erosiones o alteraciones notables,

e incorporarse a la sangre, para
posteriormente ser distribuidas por
todo el cuerpo.

ALMACENAMIENTO

1) Comprobar que los productos estdn adecuadamente etiquetados. En la etiqueta

es donde esté la primera informacion sobre los riesgos de los productos

quimicos en los pictogramas de riesgo.

2) Disponer de su ficha de datos de seguridad de la empresa CORPOCAS vy llevar

un registro actualizado de la recepcion de los productos que permita evitar su

envejecimiento.

3) Agrupar y clasificar los productos por su riesgo respetando las restricciones de

almacenamientos, asi como las cantidades maximas recomendadas.

4) Las separaciones podran efectuarse, en funcion del tamafio de la bodega, que

puede ser bien por el sistema de islas, bien por el de estanterias.

5) Ciertos productos tales como, cancerigenos e inflamables requieren el

aislamiento del resto debido a los riesgos que pueden producir.
6) Prohibido fumar.
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TRIANGULO DE SEGURIDAD MANEJO DE QUIMICOS

NIVEL DE RIESGO INFLAMARBILIDAD

4 - MORTAL 4 - DEBAJO DE 25 °C
3 - MUY PELIGROSO 3 - DEBAJO DE 37 °C
2 - PELIGROSO 2 - DEBAJO DE 93 °C

1 - POCO PELIGROSO 1 - SOBRE 93°C
O - SIN RIESGO 0 - NO SE

NFLAMABILIDAD INFLAMA

RIESGOS
LA SALUD REACTIVIDAD

REACTIVIDAD

4 - PUED EXPLOTAR
SUBITAMENTE
3 - PUEDE EXPLOTAR EN

CASO DE CHOQUE O

CALENTAMIENTO.
2 - INESTABLE EN CASO DE

CAMBIO QUIMICO VIOLENTO
1 - INESTABLE EN CASO DE
CALENTAMIENTO
0 - ESTABLE

RIESGO
ESPECIFICO

RIESGO
ESPECIFICO
OX - OXIDANTE
COR - CORROSIVO
ss - RADIOACTIVO

AAF - NO USAR AGUA
,§—Ql\ - RIESGO BIOLOGICO

Lineamientos para el manejo de quimicos

El gerente de produccion define el nivel de compatibilidad de los quimicos aprobados y designa
los sitios de almacenamiento.

En cada sitio de almacenamiento de quimicos, el responsable asignado mantiene el “Listado
de Quimicos”, las Hojas de Datos de Seguridad de cada quimico utilizado en el sitio correcto.
Los quimicos deben encontrarse identificados (inclusive con el nombre comdn de la sustancia
si es requerido) y su almacenamiento y manipulacién se realiza de acuerdo a la Hoja de Datos

de Seguridad de Materiales.

6. ANEXOSY FORMATOS

6.1.Formatos:

e Listado de Quimicos
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Elaborado por: | Fecha de actualizacion:
Sitio o Area: | CC-PO-LQ-R_01
Utilizacion Sitio d Condici d
No. [Nombre del quimico Codigo ; ftio ? X on |C|on:5 f Comentarios
almac 0 almac
Actividad Limpieza e

126



,A\ PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

3 SANITIZACION MANEJO DE PLAGAS
CORPORACION - -
CcASsA VERSION: 0 CC-PO-MP_07 PAGINA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDAR DE SANITIZACION MANEJO
DE PLAGAS

Autor:
Alvarez Delgado Ivan Sebastian

Corporacion Casa “Chochitos de Casa” S.A.

A

CORPORACION
CASA

127



J ' PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE
\ SANITIZACION MANEJO DE PLAGAS
CORPORACION

cAsA VERSION: 0 CC-PO-MP_07 PAGINA

1. OBJETIVO
Minimizar la presencia de cualquier tipo de plagas en el establecimiento, ejerciendo todas las
tareas necesarias para garantizar la eliminacion de los sitios donde los insectos y roedores

puedan anidar o alimentarse ya que perjudican tanto a los alimentos como a la empresa.

2. ALCANCE
Se aplicara en todas las instalaciones necesarias de la empresa tanto internas como externas
“CORPOCAS”.

3. RESPONSABLES
» El personal de Gerencia de Aseguramiento de la Calidad es el responsable de informar

sobre el control que se realiza.

» El operador debe de revisar minuciosamente las hojas de control de plagas diariamente.

> Jefe de produccion responsable de comprobar con todos los métodos a seguir.

4. DEFINICIONES
Ingestion: los alimentos suelen ser el vehiculo de infeccion por esta via.
Inhalacion: patdgenos (virus) que se hallan en el aire y luego de su inhalacion vencen a
los anticuerpos del organismo provocando enfermedades respiratorias la mas comun es
la gripe.
Ocular: es el ingreso de bacterias y virus, se produce directamente desde las manos.
Dermal o cutanea: los patdgenos ingresan al sistema circulatorio a través de pequefias
cortes heridas, muchas de ellas provocadas por insectos.
Parasitaria: plagas hemat6fagas (mosquitos, garrapatas, pulgas) transmiten patégenos a
traveés de sus aparatos bucales.
Infeccion: enfermedad transmitida por medio de un microorganismo.
Plaga: todo organismo que afecte o darfie a la planta que se cultiva con
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Darios: es toda accién, omisién, comportamiento u acto ejercido por un sujeto fisico o
juridico, publico o privado, que altere, menoscabe, trastorne, disminuya o ponga en
peligro inminente y significativo.

Infestacion: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar los alimentos y/o materias primas.

Contaminacion: presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafas
de origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias tdxicas en cantidades superiores

a las permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.

5. DESARROLLO

5.1  Programa de control de plagas

Un buen plan de control de plagas debe de ser preventivo con el fin de evitar el problema y
tener que hacer algun tratamiento mas agresivo. Elementos comunes en este plan y aplicable a
casi cualquier tipo de industria agroalimentaria son el disefio adecuado de instalaciones con
barreras fisicas en ventanas y puertas, el sellado de cafierias, la retirada correcta de residuos y

mantenimiento del exterior de las instalaciones.

El jefe de control y calidad define la contratacion de un proveedor de servicio de control de
plagas. De acuerdo a la evaluacion inicial que realice el mismo, se establecen las frecuencias y

controles para plagas, de manera contractual.

El jefe de control y calidad realiza la coordinacion, seguimiento y recepcion de informes del
proveedor de servicio de control de plagas. Adicionalmente solicita los soportes del plan de
control establecido (incluyendo planos de ubicacion de trampas y MSDS de los productos

utilizados para el control).

5.2  Manejo integrado de plagas

El manejo integrado de plagas es un técnica proactiva que se adelanta a la incidencia del
impacto de las plagas en procesos productivos, se usa una gran variedad de métodos
complementarios: fisicos, mecanicos, quimicos, bidlogos, genéticos, legales y culturales para

el control de plagas.
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Este es un proceso ecoldgico que aspira reducir o eliminar el uso de plaguicidas o minimizar el

impacto al medio ambiente, aqui se aplican cinco etapas que son:

1)

2)

3)

4)

5)

5.3

Diagnostico de las instalaciones e identificacion de sectores de riesgo: aqui se analiza
las plagas presentes en el area de ingreso, lugares de anidamiento y las fuentes de
alimentacion.

Monitoreo: es una herramienta muy eficaz, ya que con ésta se puede registrar la
presencia o no de las plagas y su evolucion en distintas zonas.

Mantenimiento e higiene: debe ser integral e incluir todas las estrategias para mantener
un lugar limpio y desinfectado, esto incluye la clasificacion adecuada de residuos
solidos, ya que estos pueden funcionar como focos de infeccion.

Aplicacion de productos: una vez que ya se conoce el tipo de plagas que existe, se
puede planificar el control y la aplicacion de productos quimicos. La aplicacion debe
ser realizada por el personal capacitado.

Verificacion: esté se aplica al momento que se requiere hacer un analisis de la evolucion
del control de plagas y ayuda a detectar el origen y la presencia de plagas. Para ello es

imprescindible llevar al dia los registros.

Lineamientos de control

El personal debe:

Conservar el orden y limpieza dentro y fuera de las instalaciones para prevenir la
infestacion de plagas.

Poseer acceso y conocer las hojas de datos de seguridad de materiales de los
quimicos utilizados para el control de plagas.

Cumplir las disposiciones sobre manejo de desechos.

No mover ni manipular las estaciones o dispositivos de control de plagas sin una
autorizacion del proveedor de servicio o de personal de “Corporacién Casa”.
Informar a su jefe directo o al personal de “Corporacion Casa” sobre la presencia de
plagas o anomalias en dispositivos de control de plagas o en infraestructura que

podrian permitir la entrada de plagas.
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El personal designado por gerente de la empresa o el jefe de control y calidad debe:
e  Ejecutar un registro interno de las estaciones de control de plagas segun los
lineamientos entregados por el proveedor de servicio de control de plagas tanto en
zonas externas como internas. Este seguimiento se registra en la “Inspeccion de

Estaciones de Control de Plagas™.
e  Reportar cualquier anomalia en las estaciones o presencia de plagas al personal de

“Corporacion Casa” o al Supervisor de sitio.

6. REFERENCIAS

e No aplica
7. ANEXOSY FORMATOS
Anexos:

No aplica.

Formatos:

e Inspeccidon de Estaciones de Control de Plagas.
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1. OBJETIVO
Establecer las acciones necesarias de manejo de desperdicios y desechos para garantizar que
no se generen focos de contaminacién provocados por los mismos, lo que afectaria  la

obtencidn de alimentos seguros.

2. ALCANCE
Este procedimiento es de aplicacion en los desperdicios y desechos (materias primas, envases
vacios, envases rotos, producto de descarte y todo aquello que queda como remanente del

proceso y que no puede ser reutilizado).

3. RESPONSABLES
o EIl jefe de control y calidad es el responsable de verificar el cumplimiento de este
procedimiento.

e Personal de la empresa son los que deben cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
Acopio o0 almacenamiento temporal: accién de mantener temporalmente los residuos en
un sitio definido para luego ser enviados a aprovechamiento, tratamiento o disposicion
final.
Desechos infecciosos: son aquellos que contienen gérmenes patdgenos y, por tanto son
peligrosos para la salud humana. Incluyen: desechos de laboratorio, anatomia-patolégico,
sangre.
Desechos comunes: son aquellos que no representan un riesgo adicional para la salud
humana y el ambiente, y que no requieren de un manejo especial. Tiene el mismo grado de
contaminacion que los desechos domiciliarios (los que por su naturaleza, composicion,
cantidad y volumen son generados en actividades realizadas en viviendas o en cualquier
establecimiento asimilable a éstas). Ejemplo: papel, carton, plastico, restos provenientes de
la preparacion de alimentos, etc.
Desechos peligrosos: son aquellos desechos sélidos, pastosos, liquidos o gaseosos
resultantes de un proceso de produccion, transformacion, reciclaje, utilizacién o consumo

y que contengan algun compuesto que tenga caracteristicas reactivas, inflamables,
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corrosivas, infecciosas, o0 tdxicas, que represente un riesgo para la salud humana, los
recursos naturales y el ambiente de acuerdo a las disposiciones legales vigentes.
Contaminacion: es la presencia en el ambiente de cualquier agente quimico, fisico o
biol6gico nocivos para la salud o el bienestar de la poblacién, de la vida animal o vegetal.
Reciclaje: es un proceso por el cual recuperamos total o parcialmente materia prima
reutilizable de un producto ya elaborado.

Riesgo: se define como la combinacion de la probabilidad de que se produzca un evento y
sus consecuencias negativas. Los factores que lo componen son la amenaza y la

vulnerabilidad.

5. DESARROLLO
5.1 Clasificacion de desechos

5.1.1 EIl manejo de las desechos debe evitar cualquier tipo de contaminacion, por lo cual:

e Los desechos deben clasificarse de acuerdo a su origen en organicos e
inorganicos.

e Los recipientes deben permanecer tapados y con una bolsa plastica en su interior
con el fin evitar suciedad en su superficie. Estos recipientes no deben poseer
bordes filosos y deben contar con manijas para la manipulacion e identificados
segun el tipo de desecho que contiene.

e Los desechos deben ser removidos frecuentemente de las areas de preparacion
de alimentos. El personal de “Corporacion Casa” asigna 10s responsables para la

coordinacion y frecuencia de recoleccion de desechos en cada sitio.

Para los sitios de trabajo donde se mantenga el control para el manejo de desechos, el personal

debe disponerlos en recipientes o areas asignadas considerando la siguiente clasificacion:
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TIPO DE RESIDUO

COLOR DEL RECIPIENTE

DESCRIPCION DEL
RESIDUO

Todo material susceptible a ser
Reciclable Azul reciclado, reutilizado. (Vidrio,
plastico, papel, carton)
Todo residuo no reciclable.
No reciclable/No
) Negro
peligrosos
Origen bioldgico, restos de
) comidas. Susceptibles a ser
Organicos Verde
aprovechados.
Residuos con una o varias
) ) caracteristicas citadas en el
Peligrosos Rojo o
codigo. C.R.E.T.I.B
Residuos no peligrosos con
) ] caracteristicas de volumen,
Especiales Anaranjado ]
cantidad y peso que aumentan
un manejo especial.
Fuente: (NTE INEN 2841; 2014).

De manera general, los tipos de residuos generados por la actividad de la empresa son:

Tipo

Descripcion y manejo especifico

Papel y Carton

de papel.

Papel de impresos, fotocopias, carton,
revistas, periodicos: deben estar secos,
limpios, libres de grapas, cintas o etiquetas.
No incluye: papel sucio, con grasa, papel

carbdn, celofan, papel higiénico o servilletas
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o Botellas y envases de plasticos. Deben estar
Plasticos ;
vacios.
o Botellas y frascos. No incluya: vidrios de
Vidrio

ventanas, carros 0 espejos.

Cartuchos de impresora y tonner: juntelos y

Cartuchos y tonner ) )
Ilévelos para reciclar.

Tubos fluorescentes: sepéarelos sin quebrar
Residuos toxicos y peligrosos | ya que son altamente contaminantes y
llévelos para su tratamiento adecuado.

Material fabricado con finas capas de
Tetrapack o o o
celulosa, aluminio y plastico (polietileno).

) o Especialmente vinculados a la actividad de
Residuos Orgéanicos » ]
preparacion de alimentos.

5.2 Manejo integrado de residuos solidos

El programa de manejo integrado de residuos solidos es un conjunto de operaciones y
disposiciones encaminadas a dar a los residuos producidos el manejo adecuado, de acuerdo a
sus caracteristicas fisicas, pretendiendo dar soluciones con un enfoque preventivo que permitan
controlar y minimizar impactos industriales y ambientales. Las Fases son:

1. Separacion en la fuente: consiste en separar manual o mecanicamente los residuos en
el momento de su generacidn, conforme la clasificacion establecida. Para la correcta
clasificacion se debe disponer de recipientes, codigos de colores y simbolos adecuados.

2. Almacenamiento: Es el sitio donde se almacenan los residuos para ser entregados a la
empresa de recoleccién. Se debe desocupar con frecuencia y es imprescindible el
control de vectores y de roedores.

3. Recoleccion: es la accion consistente en retirar del lugar de almacenamiento ubicado
en las instalaciones del generador.

4. Transporte: corresponde a una etapa intermedia entre el almacenamiento en el lugar

de generacion y el tratamiento o disposicion final, con el objetivo de lograr que el
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transporte de residuos se realice con riesgos minimos tanto para los operadores como

para el resto de la poblacion y el medio ambiente.

5. Tratamiento: es el proceso mediante el cual los residuos provenientes del generador

son transformados fisica y quimica, con objetivo de eliminar los riesgos de la salud y

al medio ambiente.

6. Disposicion final: actividades de procesar de manera correcta de la degradacion de los

residuos y evitando la creacion de insectos y roedores.

5.3 Disposicion de desechos

El personal de “Corporacion Casa” define y coordina la disposicion de los desechos de acuerdo

a su clasificacion.

Area Cocina Bodega Oficinas Exteriores
Frecuencia minima de 2 vecesal | 4 vecesal . )
y ) i 1 vez al dia | 1 vez al dia
recoleccion de desechos dia dia
Responsable de Servicios Servicios Servicios
. ) Bodegueros ) ]
recoleccion de desechos Varios Varios Varios

El personal designado por el jefe de Produccion,

en funcién del

tipo de desecho vy

considerando los requisitos establecidos por cliente o responsable de sitio realiza la disposicion

transitoria o final de los desechos.

5.4 Sitios de almacenamiento temporal

Si por motivos operativos, la empresa requiere establecer sitios de almacenamiento temporal

de desechos, se debe considerar:

e  Sefializacion de seguridad y medio ambiente.

e  Sefializacion de segregacion de desechos por tipo.

Cubiertas que mantengan los desechos o contenedores protegidos de la lluvia
y sobre plataformas de facil limpieza que los mantengan alejados del suelo.
Condiciones que vectores o el

prevengan la proliferacion de

desparramamiento de desechos.
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e  Mantenimiento de ventilacion adecuada para evitar la acumulacion de olores
y procesos de degradacion no deseados.

. lluminacion adecuada.

6. REFERENCIAS
NTE INEN 2841 (2014). Gestion Ambiental. Estandarizacion de colores para recipientes de
depdsitos y almacenamiento temporal de residuos sélidos. Requisitos. [Ebook]. Ecuador.

Retrieved from https://es.scribd.com/document/291231334/Nte-1nen-2841-Estandarizacion-

de-Colores-Para-Almacenamiento-Temporal-de-Desechos.

Mendez, V., & Valencia, C. (2009). Disefio y elaboracion de un programa para el manejo

integrado de plagas y de residuos solidos. Pontifica Universidad Javeriana.

7. ANEXOSY FORMATOS
Formatos:

e Control de Desechos
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1. OBJETIVO
Con este manual queremos garantizar que los equipos ocupados en la planta se mantengan en

un estado apropiado para su uso, evitando una contaminacién cruzada.

2. ALCANCE
Este procedimiento se emplea en la empresa CORPOCAS en el area de produccion.

3. RESPONSABLES

e EI responsable de la planta CORPOCAS, asegurard un funcionamiento correcto,
previniendo algun error.

e Gerente de la planta debe revisar antes y después de cada operacion con el fin de dejar todos

los equipos preparados.

4. DEFINICIONES

Mantenimiento preventivo: es aquel que se realiza de manera anticipada con el fin de prevenir
el surgimiento de averias en los equipos

Mantenimiento correctivo: es aquel que corrige los defectos observados en los equipamientos
o instalaciones, en forma basica de mantenimiento y consiste en localizar defectos y repararlos.
Equipo de procesamiento: grupo de maquinas que ayudan y agilizan el proceso de produccion.
BPM: una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano,

que se centraliza en la higiene y la forma de manipulacion.

5. DESARROLLO

5.1 Programa de Mantenimiento

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Se realizara en la empresa CORPOCAS, se limita a la adiccion de grasa de tipo alimentario,
homologada para su uso en industria alimentaria.

Esta tendra un operario que semanalmente revisara el estado de la maquinaria, colocando
engrases o aquellos que lo necesiten y los demas equipos se realizaran una limpieza y ajustes

necesarios.
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MANTENIMIENTO CORRECTIVO

La maquinaria y equipos que existan en CORPOCAS, se produce cuando aparecen roturas de
piezas que han de ser sustituidas por lo que el mantenimiento que se debe realizar por el
encargado de mantenimiento “operador” o personal experto.

Antes y después de la produccion se debe proceder a revisar todas las piezas, ejes, motores etc.

para comprobar que se mantienen en perfectas condiciones para su uso.

ENGRASE:
En este proceso el operario de engrasar tendra cuidado con la grasa utilizada, que debe ser
suficiente para garantizar un correcto mantenimiento pero no en exceso ya que puede causar un

dafo tanto a la maquina como al producto.

DIFERENTES OPERACIONES DE MANTENIMIENTO
En el mantenimiento preventivo interviene todo el personal de la empresa CORPOCAS, ya que
cualquier empleado debe informar de inmediato al encargado de mantenimiento si se observa
algun ruido o anomalia en el quipo para que pueda actuar rapidamente.
El Operador evaluara la anomalia, y tomara una decision como puede ser:

o Continuar el proceso.

o Reparacion del equipo.

o Sustituir al equipo al finalizar el proceso.

PROCEDIMIENTO DE VIGILANCIA'Y ACCIONES CORRECTIVAS

El operador de CORPOCAS seré el encargado de llevar un seguimiento, comprobando las
acciones de mantenimiento realizado y que cumpla el funcionamiento de las instalaciones y
equipos. Asi como las acciones correctivas efectuadas al detectarse un dafio durante el
mantenimiento o en el propio funcionamiento, este proceso se lo realizara con un control visual
al comenzar la actividad y constatando mediante una firma en el registro que se realizara de

forma mensual.

Igualmente se verificara todas las herramientas y lubricantes necesarios para realizar dicho
mantenimiento preventivo y correctivo, de igual manera todas las herramientas y productos

ocupados deberan volver a su lugar especifico evitando contaminaciones en la planta.
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ACCIONES CORRECTORAS:
Si se detecta un mal funcionamiento de un equipo o cualquier dafio en las instalaciones de la
empresa y estos no se han podido subsanar con las operaciones anteriormente mencionadas se
avisara al servicio técnico externo.
El mantenimiento que se realizara a los equipos de la planta cuando haya descanso o cuando la

averia no permita la demora.

VERIFICACION:

El responsable del mantenimiento sera el encargado de verificar mensualmente los registros
tanto internos como externos y se comprobara que los registros estén llenos y que se apliquen
correctamente las acciones correctivas.

Anualmente y en funcion de las revisiones del estado de instalaciones y equipos, el jefe de
produccion de CORPOCAS genera el “Programa de Mantenimiento de Instalaciones y
Equipos”.

Para la ejecucion de las actividades de mantenimiento dentro de las &reas de preparacion y
manipulacién de alimentos, el personal que realice estas actividades debe seguir los

lineamientos establecidos en la “Procedimiento Higiene Personal”.

5.2 Reparaciones

e El personal debe informar a su jefe directo y éste al responsable asignado cuando se
produzca un dafo en las instalaciones o equipos.

e El responsable asignado evalla el dafio y coordina la reparacion cuando esta en sus
posibilidades. Si el dafio es mayor o necesita un servicio especializado.
NOTA: Para la ejecucion de las actividades de mantenimiento dentro de las &reas
de preparacion y manipulacion de alimentos, el personal que realice estas
actividades debe seguir los lineamientos establecidos en la “Procedimiento Higiene
Personal”.

¢ Realizada la reparacidn, el responsable asignado verifica su ejecucion.

6. REFERENCIAS

¢ Procedimiento Higiene Personal
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7. ANEXOSY FORMATOS
ANexos:

¢ No aplica.

Formatos:
e Programa de Mantenimiento de Instalaciones
Y Equipos quedaran archivados por un periodo
Minimo de dos afios.
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AﬁO: : | CC-PO-ME-R_01 ELABORADO POR: FECHA:
ACTUALIZADO: FECHA:
sITIo: |
P PLANIFICADO
TRABAJO
E EJECUTADO
i i ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLIo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
AREA | EQUIPO RESPONSABLE DESCRIPCION TRABAIO INTERNO | EXTERNO COMENTARIOS

MARMITA JEFE DE PRODUCCION PASTEURIZACION X
E
P

CALDERO JEFE DE PRODUCCION CALOR. MARMITA X
E
P

CELLADORA OFERARID CMANTENER EL PRODUCTO INOCUO X

E
P

BALANZA OPERARID GANTIDAD DE PRODCUTO X
3
P

CUARTO FRIO wrepcpRoucton | M AIBIMIO BIBLENS X

CONDICIONES
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1. OBJETIVO

Establecer medidas adecuadas para que las actividades de recepcion, almacenamiento y

despacho de alimentos e insumos garanticen su inocuidad y calidad.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a los bodegueros, recepcionistas, despachadores y a la bodega de
Corporacion Casa.

3. RESPONSABLES
o El gerente y el jefe de bodega de “Corporacion Casa” son los responsables de verificar el
cumplimiento de este procedimiento.

e Personal de bodega son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
Almacenamiento: es el acto de almacenar o guardar bienes que seran vendidos o
distribuidos mas tarde.
Almacén: es un sitio o area fisica, seleccionada bajo criterios o técnicas adecuadas.
Contaminacion: es donde existe la presencia de microorganismos, virus y/o parasitos,
sustancias extrafias de origen mineral, orgéanico o bioldgico, y/o sustancias tdxicas en
cantidades superiores a las permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas
para la salud.
Despacho: entrega de bienes o productos realizados por la empresa, de acuerdo a una
solicitud.
Contaminacion cruzada: es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de
materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente bioldgico, quimico
bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que
pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.
Manipulacién de los alimentos: operaciones de recepcidn, almacenamiento, transporte y
elaboracion de alimentos.

Inocuidad: condicion de un alimento que no hace dafo a la salud del consumidor cuando

149




SANITIZACION RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y

} PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE
CORPORACION DESPACHO

CASA VERSION: 0 CC-PO-AD_10 PAGINA

es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

5. DESARROLLO
5.1. Recepcion de insumos y alimentos
El operario designado para la recepcion de los productos es la primera entidad en controlar al
personal que ingresa a la planta y asi mismo la calidad higiénica del transporte, dando
conformidad al ingreso e indicando donde almacenar los productos.
Toda la informacion correspondiente a la recepcion de los productos, informacion del nivel de
higiene del vehiculo que trasportan la mercaderia y datos de la factura o guia de despacho
correspondiente queda registrada en el Registro Recepcion materias primas, insumos y
productos de limpieza.

51.1 El personal de bodega recibe insumos y alimentos:

o Verifica las condiciones higiénicas sanitarias del transporte, registrandolas en la
“Lista de Verificacion de Condiciones del Transporte”. En caso de existir
novedades se lo debe comunicar al jefe de bodega para la toma de acciones (de
ser necesarias).

o Para productos que requieran mantener condiciones de refrigeracion o
congelacion: se verifica el recorrido del transporte y la temperatura de la camara
de frio del vehiculo al momento de llegar a bodega, anotandola en el “Registro
Control de Temperatura en Vehiculos” seglin el “Procedimiento para Control de
Temperaturas en Congelacion y Refrigeracion”.

Adicionalmente, se toman valores de temperaturas en producto de acuerdo a:

Alimento Rango de Temperatura
Granos secos (chocho) Ambiente
Quimicos Ambiente

o Llena el “Registro de Control de Ingreso de Materia Prima” verificando los items

recibidos y cantidades entregadas de acuerdo a la Orden de Compra y/o factura.
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Adicionalmente se verifica: registros sanitarios, fechas de elaboracion y de
caducidad, detalle nutricional, etiquetado (marca y nombre del producto) y

condiciones de empaque.

5.1.2. Revisidn de recepcién de materias primas e ingredientes
Se realiza la inspeccion visual del estado de los envases de los productos a recibir (sacos, bolsas,
cajas, baldes) y se supervisan los siguientes parametros de calidad:
o Exento de materias extrafias.
o Embalado que impida la exposicion del envase o embalaje al medio ambiente (sin
roturas).
o Rotulacién adecuada (cantidad, contenido, fecha de elaboracién, N° de lote o caja,
proveedor).

o Control de productos alimenticios segun los requerimientos definidos.

5.1.3. Condiciones higiénicas sanitarias y estiba de transporte
e Los vehiculos que transporten alimentos deben mantenerse en condiciones higiénicas
aceptables.
e No deberdn transportarse productos alimenticios junto a productos de limpieza,
insecticidas, articulos electrodomésticos y otros.
e Los envases secundarios utilizados en el transporte de alimentos deberan ser aptos para
este uso y encontrarse en todo momento en buen estado de conservacion y limpieza.
e Al arribar los camiones a la zona de descarga, deberan colocar la mercaderia sobre
elementos adecuados para tal fin (pallet).
e Esta totalmente prohibido apoyar la mercaderia sobre el piso.
La frecuencia para la recepcién de los insumos y alimentos en bodega de la “Corporacion Casa”
se realiza de acuerdo a la planificacion para abastecimiento de campos considerando el “Pedido
Semanal” enviado por cada sitio de operacion.

5.2.  Almacenamiento de insumos y alimentos
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e Una vez verificadas las condiciones indicadas, el personal de bodega procede al ingreso y
etiquetado de los productos. Para ello coloca una etiqueta verde donde consta la fecha de

ingreso a bodega “Corporacion Casa”:

Fecha de ingreso
eefn ]

v’ Se verifica que los pasillos de los depdsitos estén libres antes del comienzo de las
actividades.

v Se evita el introducir contaminaciones a través de polvo, agua 0 grasa que estan
adheridas a empaques de los insumos que entran a los depositos.

e  Recibidos los items, el personal de bodega designado la ubica en:

Sitio de Almacenamiento Insumo o Alimento
Zona de Graneles GRANOS
Zona de Quimicos y QUIMICOS /
desechables DESECHABLES

Trimestralmente, el jefe de produccion realiza una toma de muestras para andlisis
microbioldgico de los alimentos recibidos de proveedores; estos resultados son analizados con

el medico para la toma de acciones (de ser requeridas).

% El responsable de bodega coordina el almacenamiento de insumos y alimentos,
registrandolo en el “Kardex”.
++ Para manipular los insumos y alimentos se debe considerar:
o Utilizacion de (coches).

o El personal no debe cargar individualmente pesos mayores a 25 Kg.
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o Movilizacion de envases perfectamente sellados (verificar antes de proceder).
o Evitar el contacto directo con alimentos; seguir lo indicado en el “Procedimiento

Higiene de Personal”.

e  Para almacenamiento y proteccion se debe considerar:

Item Criterios de almacenamiento y proteccion
GRANOS Bodega de Insumos
INSUMOS Bodega de Insumos
INSUMOS QUIMICOS Bodega de Quimicos

5.3.  Despacho de alimentos

e Los alimentos e insumos egresan de bodega segun lo solicitado en el “Pedido Semanal”.
Al momento de la carga se verifica contra la orden de compra o remito que:

% Lo que se estd por cargar es lo que se pididé considerando el sistema PEPS (primer
producto en entrar es el primero en salir) y la priorizacién basada en las fechas de
caducidad.

¢+ Que los embalajes estén en dptimo estado y con el rotulado correspondiente

Para el embalaje se consideran los siguientes criterios:

item Criterios para embalaje

Cajas carton — gaveta — envases de

CHOCHO plastico.

o Verifica las condiciones higiénicas sanitarias del transporte, registrandolas en
la “Lista de Verificacion de Condiciones del Transporte”. En caso de existir

novedades se lo debe comunicar al jefe de bodega para la toma de acciones.
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o Para productos que requieran mantener condiciones de refrigeracion o

congelacién: se verifica la temperatura de la camara de frio del vehiculo al
momento de despachar, anotandola en el “Registro Control de Temperatura en
Vehiculos” segin el “Procedimiento para Control de Temperaturas en
Congelacion y Refrigeracion”.

Llena el “Kéardex” verificando los items despachados y cantidades solicitadas de

acuerdo al “Pedido Semanal” y procede al despacho.

El responsable de bodega actualiza el “Kardex”.

5.4. Reposicion de alimentos e insumos

e  Quincenalmente:

o El jefe de bodega solicita la reposicion de alimentos e insumos (en funcion de

existencias y pedidos) a gerencia de operaciones para su tramite
correspondiente.

El responsable de bodega realiza una verificacion de las condiciones del estado
de las instalaciones y lo comunica a gerencia de peraciones para las acciones
correspondientes (si son necesarias).

El responsable de bodega coordina la verificacion del estado de vida util de los
alimentos almacenados. En el caso de que el alimento se encuentre méas de un
mes dentro de bodega considerando su fecha de ingreso, el personal coloca una

etiqueta de color azul:

Producto sobrante del

mes anterior

5.5.  Ingreso a bodega de productos devueltos

e Una vez que los productos devueltos llegan a bodega de “Corporacion Casa”, el

responsable de bodega recepta los documentos del transportista y verifica el nimero de

envases Yy su estado externo.
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e El responsable de bodega comunica la recepcion al Gerente de Operaciones.

e  Sielenvio esta correcto, se reciben los productos devueltos y se firma los documentos del
transportista. Si hay alguna diferencia en cantidad se detalla en el mismo documento del
transportista.

e  El gerente de operaciones define la disposicion del producto.

El area de ubicacion de productos devueltos es la zona de “Producto Devuelto” hasta su

disposicion final.

6. REFERENCIAS

Procedimiento Higiene de Personal.

e Calidad. (2014). Procedimiento, Recepcién, Almacenamiento y Despacho. Instituto
Tecnoldgico de Produccion. Retrieved from PLAN_104 2016 PRO-ALM-01.PDF

e Diaz, A, & Uria, R. (2009). Buenas Practicas de Manufactura . Una guia para pequefios
y medianos agroempresarios. Retrieved from
http://orton.catie.ac.cr/repdoc/A5294e/A5294e.pdf

e Indupan. (2014). Manual Generico De Buenas Précticas de Manufactura . FECHIPAN,
01, 79-83.

7. ANEXOSY FORMATOS
Anexos:
e Anexo A: Distribucion de Bodega CORPOCAS
Formatos:

= Registro de Control de Ingreso de Materia Prima
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| DISTRIBUCION DE BODEGA |

EMPAQUE
EMBASES DE PLASTICO

CUARTO FRIO

Ezg PRODUCCION

i i
DESAMARGADD
| | POZ0
i 4
PASTEURIZACION _
c
m )
I A 3
BODEGA
RECEPCION DE GRANO DE CHOCHO VESTIDORES
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1. OBJETIVO

Evaluar y calificar los proveedores que conforman el registro oficial de proveedores habilitados
vigentes de la Planta y determinar los parametros necesarios para permitir el ingreso de nuevos

proveedores.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a los proveedores relacionados a productos e insumos utilizados para la

prestacion del servicio de alimentacion.

3. RESPONSABLES
e El gerente y responsable de compras son los encargados de verificar el cumplimiento de este
procedimiento.

e Responsables de area son los que deben cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
Proveedor: es la persona que provee o0 abastece a otra persona o empresa de lo necesario o
conveniente para un fin determinado.
Insumos: comprende los ingredientes, envases y empaque de alimentos.
Factura: la factura es un documento que acredita legalmente una operacion de compraventa.
En ella se relacionan detalladamente los articulos que el proveedor envia al comerciante o, en
su caso, los que el comerciante entrega al cliente.
Proveedor: organizacidn o persona gque proporciona un producto / servicio.
Proveedores criticos: aquellos cuyos productos tengan una influencia significativa en la
calidad final del producto y que ademas, debido a su exclusividad o especificidad o precio
especial, sean unicos o de dificil reemplazo.
Proveedores no criticos: aquellos a los que se le realizan compras de productos comunes de
mercado; aquellos faciles de reemplazar o cuyos productos no incidan mayormente en la

calidad final del producto.
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5. DESARROLLO
5.1 Seleccion de proveedores
El gerente y el responsable de compras realizan la bisqueda de proveedores de productos y

servicios criticos relacionados a las actividades del servicio de preparacion de alimentos.

Los Proveedores se seleccionan inicialmente, en base a su capacidad para satisfacer las necesidades
de la empresa. Esta seleccion se realiza basicamente por alguna de las siguientes alternativas:

e Proveedor histérico (para los existentes)

e Referencias: Datos de otros clientes que compran lo mismo

e Cotizacion via internet

e Cumpla con los requisitos de Compra

e Otros: Aparicion en guias, visitas técnicas u otras referencias.

A los proveedores correspondientes, el Responsable de Compras coordina el envio del “Registro
de Proveedores” para ser llenado por el proveedor y devuelto a la empresa. También es factible,
que este registro sea llenado por personal asignado, solicitando la informacion y documentacion

necesaria al proveedor.

Cada dos afios, el formulario se envia o se contacta con el proveedor para su actualizacion.
Una vez que la informacién haya sido recolectada, el gerente, el responsable de compras y el
gerente de operaciones se reunen con el personal que se requiera como apoyo para realizar la

seleccion en base a la informacion del “Registro de Proveedores” y su documentacion adjunta.

El andlisis de la informacion se lo registra en la “Matriz de Seleccion de Proveedores”.
El responsable de compras define si se requiere visitas a las instalaciones de los proveedores y qué
personal es el responsable de las mismas. En caso de requerirlas, los responsables asignados

utilizan la “Visita de Inspeccion a Proveedores”.
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Para los Proveedores: tinica opcion de compra no aplica la “Matriz de Seleccion de Proveedores”

y pasan directamente a la “Lista de Proveedores Aprobados”.

La informacion de la “Matriz de Seleccion de Proveedores” es evaluada bajo los siguientes criterios

y valoracion:

No. |CRITERIOS VALORACION
1 | Datos Legales 10 %
2 | Evaluacion de Calidad 75 %
3 | Atencion al Cliente 5%
A Condicionamientos 5%
Comerciales
5 | Clientes 5%

Los resultados obtenidos son evaluados frente a los rangos de clasificacion de proveedores

establecidos a continuacion:

RANGOS DE CLASIFICACION DE PROVEEDORES

Bueno resultado obtenido >= 7.7

Regular 5.0 <= resultado obtenido < 7.7

No Aceptable resultado obtenido < 5.0

El gerente, el responsable de compras y el gerente de operaciones valoran los resultados de cada

proveedor y seleccionan a aquellos proveedores que obtengan 5.0 puntos como minimo.

Una vez que se determinan los proveedores seleccionados, el responsable de compras llena la

“Lista de Proveedores Aprobados”.
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Planes de accién y seguimiento
Para aquellos proveedores que se les realizé una visita de inspeccion y tomando en cuenta los
resultados de la misma, el responsable de compras analiza los puntos de mejora y le solicitara al
proveedor el establecimiento de un plan de accion para ejecutar las acciones correspondientes.
El responsable de compras elabora el “Cronograma de Visitas a Proveedores” realiza un

seguimiento para verificar el cumplimiento de las recomendaciones dadas durante la inspeccion.

5.2 EVALUACION DE PROVEEDORES

Cada semestre calendario, el gerente, el responsable de compras y el gerente de operaciones
realizan la evaluacion de proveedores vinculados a las compras de productos y servicios criticos
para la prestacion del servicio de alimentacion. La evaluacion se realiza a aquellos proveedores

que se les ha comprado durante el periodo.

Los proveedores se evaltan anualmente en funcién de su cumplimiento con parametros de calidad
establecidos por empresa. Los parametros a evaluar son:
e Calidad de producto: cumplimiento de los requisitos de compra.
e Garantia: en caso de venir en mal estado.
e Cumplimiento en tiempos de entrega.
e Avisos en caso de incumplimiento: rapidez y oportunidad de aviso en caso de no poder
cumplir con las entregas.

Estos criterios son calificados de acuerdo a:
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a) Proveedores de productos

Criterios de

L i Valoracion
Evaluacion Puntaje

MATERIAS PRIMAS INSUMOS
Si cumple con todos los Si cumple las
5 parametros de especificaciones
especificaciones. solicitadas
Calidad de Si cumple parcialmente Si cumple parcialmente las
producto 3 con los parametros de especificaciones
especificaciones. solicitadas
Incumple todos los Incumple todas las
1 pardmetros de especificaciones
especificaciones. solicitadas
Si cumple a tiempo y completo: el pedido llega antes o
4 en el dia especificado en la Orden de Compra y en las
cantidades requeridas.
Si cumple tarde y completo: el pedido llega fuera de la
Cumplimiento |3 fecha solicitada en la Orden de Compra, pero en las
de cantidad y cantidades requeridas.
tiempo Si cumple a tiempo pero incompleto: el pedido llega
2 antes o en el dia especificado en la Orden de Compra,
pero no en las cantidades requeridas.
Tarde e incompleto: el pedido no llega en el dia
solicitado y no llega en las cantidades requeridas.
Precio competitivo dentro del mercado y facilita
crédito.
Precio competitivo dentro del mercado pero no facilita
Precio 2 crédito o facilita crédito pero su precio no es
competitivo (més caro).
No facilita crédito y no tiene precio competitivo (mas
caro).
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b) Proveedores de servicios

Criterios de . .
L Puntaje | Valoracion
Evaluacion
_ 5 Si cumple lo solicitado.
Cumplimiento - - —
.. 3 Si cumple parcialmente lo solicitado.
de lo solicitado —
1 Incumple lo solicitado.
3 Precio competitivo dentro del mercado y facilita crédito.
Precio competitivo dentro del mercado pero no facilita
Precio 2 crédito o facilita crédito pero su precio no es competitivo
(maés caro).
1 No facilita crédito y no tiene precio competitivo (mas caro).

Una vez que se recibe esta informacion, el gerente, el pesponsable de compras y el gerente de

operaciones completa la “Evaluacion de Proveedores”.

El gerente, el responsable de compras y el gerente de operaciones califican al proveedor segun los

siguientes criterios:

Puntaje Total | Categoria Acciones
Proveedor i
>9 - Se mantiene proveedor
calificado

Se podra decidir las siguientes acciones:

Proveedor bajo
Z9 rangos de
calificacion

o  Retiro del proveedor.

o  Solicitud de plan de mejora al proveedor.
o  Conversaciones con el proveedor para
definir acciones a tomar.

De ser requerido, el responsable de Compras actualiza la “Lista de Proveedores Aprobados”.
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~ PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE
J SANITIZACION SELECCION Y EVALUACION DE
\ PROVEEDORES
CORPORACION i i
cAsA VERSION: 0 CC-PO-SEP-11 | pAGINA

6. REFERENCIAS
No aplica.

7. ANEXOSY FORMATOS

Formatos:

e Registro de Proveedores

e Matriz de Seleccion de Proveedores

¢ Visita de Inspeccién a Proveedores

e Lista de Proveedores Aprobados

e Cronograma de Visitas a Proveedores

e Evaluacién de Proveedores
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COoR P OrRA TN
cAas.a

REGISTRO DE PROVEEDORES

VERSION: 0

Paginaldel

FECHA:

1. INFORMACION GENERAL

RAZON SOCIAL :

NOMBRE COMERCIAL:

EMITIR CHEQUE A NOMBRE DE:

TIPO DE CONTRIBUYENTE

NUMERO DE RUC:

ESPECIAL

NATURAL

JuriDICO

CONTACTOS

GERENTE GENERAL:

CONTACTO DE VENTA:

TELEFONO MOVIL:

OTROS:

CORREO ELECTRONICO DE CONTACTO:

ANOS EN EL MERCADO :

PAGINA WEB:

UBICACION

PAIS

DIRECCION

No. CIUDAD

TELEFONOS

FAX

OFICINA PRINCIPAL

SUCURSAL

BODEGA

OTROS

2. PRODUCTOS O SERVICIOS QUE OFRECE

SI ES FABRICANTE, PARA EL ENVIO DE PRODUCTOS UTILIZA TRANSPORTE:

PROPIO |

‘ CONTRATADO

3. ADJUNTOS

s1

NO

NO APLICA

RUC ACTUALIZADO

LISTADO DE PRODUCTOS/ SERVICIOS OFERTADOS CON SUS RESPECTIVOS PRECIOS UNITARIOS, GARANTIAS, TIEMPOS DE ENTREGA

CERTIFICADOS DE GESTION (CALIDAD - BPM)

CERTIFICADOS DE PRODUCTO: ANALISIS, DE CALIDAD, REGISTRO SANITARIO

CERTIFICADOS DE REPRESENTACIONES Y/O DISTRIBUCIONES AUTORIZADAS

DESCRIPCION DEL SERVICIO POSTVENTA OFRECIDO

DATOS DE PERSONAL TECNICO

REFERENCIAS COMERCIALES ( MINIMO TRES)

4. FORMA DE PAGO

CONTADO

POR EMPRESA:

CREDITO (No. de Dias)

10 15 30

45

Otro
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CORPORACION
CASA

Matriz de seleccion de proveedores

VERSION: 0

PAGINA 1 DE 1

Fecha de Calificacion:

Nombre del Proveedor:

Producto o Servicio:

1. DATOS LEGALES

PUNTAJE MAXIMO Y PONDERACION

~ CALIFICACION
CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS %
Requisitos legales Max 10 10 %
2. EVALUACION DE CALIDAD
PUNTAJE MAXIMO Y PONDERACION ,
z CALIFICACION
CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS %
Certificados extemos o internos de calidad
(gestion — productos - servicios) Méx 10 75 %
Certificados BPM (si aplica)
3. ATENCION AL CLIENTE
PUNTAJE MAXIMO Y PONDERACION .
z CALIFICACION
CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS %
Servicio Postventa / Asistencia Técnica Max 10 5%
4. CONDICIONAMIENTOS COMERCIALES
PUNTAJE MAXIMO Y PONDERACION .
. CALIFICACION
CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS %
Politicas de Crédito / Consignacion Max 10 5 %
5. CLIENTES
PUNTAJE MAXIMO Y PONDERACION .
7 CALIFICACION
CRITERIO DE EVALUACION PUNTOS %
Historial de clientes Max 10 5 %

Observaciones:

PUNTAJE TOTAL PONDERADO:

RANGO DE CLASIFICACION:

DECISION FINAL | Aprobado

Rechazado

RESPONSABLES DE CALIFICACION:

Nombres:

Firmas:
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VISITA DE INSPECCION A PROVEEDORES

CORPORACION
CASA VERSION: 0 Pagina 1de 1
Fecha: | Auditoria N°
Auditor / es:

Alcance: |Inspecci6n basada en BPM

Porveedor:
Tipo de Producto:

Areas Auditadas:

Ciudad:
NO
NUMERO ITEM EVALUADO CUMPLE | CUMPLE | OBSERVACIONES
1 Todos lo trabajadores tiene carnet de manipulador de alimentos.
2 Utilizan uniformes de proteccién de color claro.
3 Existen vestuarios con casilleros individuales.
4 El aseo de las manos se realiza con periocidad y adecuadamente
5 El personal posee dotacién adecuada de trabajo.
6 Existen sefializacién en todas las areas de la empresa. |
7 Existe sefializacion de Prohibicién ( Fumar, comer, etc).
8 Se lleva el control de higiene personal .
9 Existen animales domésticos cerca del establecimiento.
10 Poseen un control en la recepcién de materias primas y se
Exite evidencias de control en el aseo de areas y recoleccién de
11 basuras.
12 Existe un programa de control de plagas.
13 Las superficies de contacto de los alimentos son de materiales
14 Existe un area especifica de empaque.
15 Los piso y paredes son de facil limpieza.
16 de produccion.
17 Los equipos se encuentran en buen estado.
18 Los cuartos de almacenamiento de materia prima, se mantinene
19 Los techos son de facil llimpieza.
20 Los alimentos elaborados cumplen con las especificaciones
procesamiento, envasado,almacenamiento y distribucién de los
21 alimentos, para prevenir los riesgos para la salud.
Se dispone de un laboratorio de control de calidad propio y/o
22 acreditado.
concentraciones y tiempos de accion para garantizar la efectividad
23 de la accion.
Los vehiculos destinados al transporte de los alimentos son los
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con
24 materiales apropiados, para que protejan de contaminacion y
Hay presencia de corrosién en las areas de produccién y/o en
25 utensilios que puedan entrar en contacto con alimentos.
26 Es de facil el acceso de los materiales en la estanteria.
27 Cuenta con elementos de proteccién personal

TOTAL

RESULTADO DE EVALUACION:

JEFE DE COMPRAS

CORPOCAS

FIRMA DEL PROVEEDOR
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CORPORACION

Lista de Proveedores Calificados

cAsA VERSION: 0 PAGINA 1 DE 1
Fecha de actualizacion: Actualizado por:
Producto
Nombre . . / Correo Fecha de
Servicio Direccid 4 Fax Contacto -
Proveedor - ireccion Teléfono , . registro
vinculado electronico
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CORPORACION
cAsSA

Cronograma de Visitas a Proveedores

VERSION: 0

PAGINA 1 DE 1

FROYECTO/EVENTO: INSFECCIOMES A PROVEEDORES

L=
[

1T 2 3 4 5 & 1T & 3
Fo8 7 1011 12 13 4 & & 7 @& ¥ 10
15 16 17 15 1# 20 11 12 13 14 15 148

25 26 ¥ 2B

L=

4

17 1
21ﬂ23212526ﬂ|131?m2l22252¢|13
a5

Escriba las notas o los comentarios aqui. Use el espacio que estd a confinuacian para

escribir los fitulas y 1as fechas de cada fase del proyacto.

2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 3

1
Después, cuando haya escrito el fituis v 1as fechas de coda fose del evento o proyecto, E P 10 11 12 13 14 & 7 8 % 10 11 12 3
PUEUE{IPEEUFE{ rismio color a kas fechas osdl DCIFEI'IUEI'iDFIEHJ que g2 Comespondan con & 15 14 17 18 1% 20 2] == 13 14 15 14 17 13 19 == 10
ae las fechas del evento o proyecto. 27 25 24 325 26 27 J3mm 30 21 22 23 24 35 25 mm |7
29 50 Iﬂ.? 5 ZF 30 31 24
FASE DEL PROYECTO MICIO FI
CHOCHO A GRAMEL
|CHC.‘-I-IDFEEEE || || | 1 2 3 4 5 & 7 1T 2 5 4
B 7 101 121314 5 & F OB F 1011 2
|-:|-|c:n::|-|c: || || | 15 16 17 13 1% 20 21 =12 15 14 15 16 17 18 =%
22 25 24 25 26 27 28 1P 20 21 22 25 24 25 16
|'3“'C"'73“'C’I || || | 29 50 5 25 27 25 W 503 23
30
|erere | | |

| | [SELECCHIME LA FECHA] | | [SELECTCHIME LA FECHA] |

| | [SELECCHIME LA FECHA] | | [SELECTCHIME LA FECHA] |
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CORPORACION

CASA

Cronograma de Visitas a Proveedores

VERSION: 0

PAGINA 1 DE 1

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

[EELECCHIME LA FECHA]

| | [EELECCIHIME LA FECHA] | | [EELECCHIME LA FECHA]
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CORPORACION
cASA

Evaluacion de proveedores

VERSION: 0

PAGINA 1 DE 1

Nombre del Proveedor:

PRODUCTOS U

SERVICIOS U

Fecha de evaluacion:

Periodo de evaluacion:

CRITERIOS DE EVALUACION

DOCUMENTO | FECHA DE DESCRIPCION DE PRODUCTO O

DE COMPRA COMPRA SERVICIO

CALIDAD

CUMPLIMIENTO PRECIO TOTAL

FIRMA DEL RESPONSABLE DE EVALUACION

NOTA: Para los proveedores de servicio solamente aplica cumplimiento y precio

Comentarios:

PUNTAJE TOTAL:

DECISION:
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CONCLUSIONES

e Se realiz6 un diagnostico de la situacion actual de la Corporacién Casa, de manera que
se determind algunos parametros de incumplimiento en cuanto a Buenas Practicas de
Manufactura, analizando que el area de menor cumplimiento es la calidad del agua.

e Se realiz6 un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la linea de proceso de
su producto “Chochitos Casa”, con la finalidad de asegurar la calidad e inocuidad del
producto terminado, poniendo énfasis en los aspectos que la empresa necesita de la
implementacion de BPM.

e Mediante los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento se propuso un
programa de higiene personal y limpieza con la finalidad de que el personal cumpla con
la debida asepsia dentro del proceso en el que se encuentre.

e Durante la elaboracion del Manual se logré la concientizacion de la importancia de la
aplicacion de BPM dentro de la empresa CORPOCAS.

RECOMENDACIONES

e Se recomienda al gerente propietario socializar al personal de la empresa y aplicar el
manual de Buenas Practicas de Manufactura de una manera inmediata.

e Cumplir con los registros del Manual mediante la participacion activa de la direccién
de la empresa y el personal.

e Debido al continuo uso de balanzas dentro de la empresa se recomienda calibrarlas
minimo dos veces al afio.

e Se debe realizar la limpieza de los alrededores diariamente y el personal encargado debe
utilizar Gnicamente el uniforme para la limpieza.

e Cada mes realizar los controles microbioldgicos de cada uno de los productos con la
finalidad de prevenir enfermedades al consumidor.

e Establecer un programa de capacitacion continuo para el personal de manera que
garantice la aplicacion de las normas de higiene y la correcta manipulacién.

e Actualizar los procedimientos del Manual anualmente o cuando sea necesario.
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14. ANEXOS

Anexo 1: Equipo de Trabajo
Anexo 1.1
(Tutor de Titulacion)
HOJA DE VIDA
NOMBRES: Jaime Orlando pf
APELLIDOS: Rojas Molina .-

NACIONALIDAD: Ecuatoriana

Cl: 0502645435
FECHA DE NACIMIENTO: 15 DE OCTUBRE DE 1984
ESTADO CIVIL: CASADO IDIOMA: Espafiol-Inglés (Bésico)
DIRECCION: La Merced, Quijano y Ordofiez y Juan Abel Echeverria 7-60
PROVINCIA: Cotopaxi. CIUDAD: Latacunga
CELULAR: 0999084592

ESTUDIOS REALIZADOS

NIVEL UNIVERSITARIO: Quimico de Alimentos

CUARTO NIVEL: Magister en Sistemas de Gestion de Calidad

HISTORIA PROFESIONAL:

Unidad Académica en la que labora: Ciencias Agropecuarias y Recursos Naturales
Carrera a la que pertenece: Ingenieria Agroindustrial

Area del conocimiento en la cual se desempefia: Gestion de la calidad, Microbiologia,
Bromatologia y Toxicologia, Sistemas de Calidad HACCP.

Periodo Académico de ingreso a la UTC: Septiembre 2015 — Febrero 2015
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Anexo 1.2
(Estudiante)

HOJA DE VIDA

DATOS PERSONALES
NOMBRES: Ivan Sebastian
APELLIDOS: Alvarez Delgado

NACIONALIDAD: Ecuatoriana

Cl: 180421706-3

FECHA DE NACIMIENTO: 29 DE ENERO DE 1993

ESTADO CIVIL: SOLTERO IDIOMA: Espafiol-Inglés (Basico)
DIRECCION: Pomasqui

PROVINCIA: Pichincha. CIUDAD: Quito

CELULAR: 0996451428

ESTUDIOS REALIZADOS

PRIMARIA: Unidad Educativa Particular “LA SALLE”- Quito

SECUNDARIA: Colegio “Charles Darwin” - Quito

Instituto Tecnoldgico Agropecuario “SIMON RODRIGUEZ” -Latacunga

ESTUDIOS SUPERIORES: Noveno ciclo “INGENIER{A AGROINDUSTRIAL”

“Universidad Técnica De Cotopaxi”
CONFERENCIAS-CURSOS-SEMINARIOS
Seminario de “Buenas Practicas de Manufactura en Alimentos Procesados”

Seminario de “Inocuidad de Alimentos Agroindustrias 2017
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Anexo 2: Ubicacion geografica

“CORPOCAS”

Fuente: Google Earth — Barrio San Pedro — Parroquia Tanicuchi — Provincia Cotopaxi



