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RESUMEN

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa de alimentos balanceados “BALPEC
S.C.C.”, donde inicialmente se realizd una evaluacion inicial mediante una Lista de
Verificacion, la misma que se basé en los requerimientos del Reglamento de Buenas
Précticas de Manufactura para Alimentos Procesados N° 3253 emitido por el
Tribunal Constitucional en el afio 2002 durante el Gobierno del Dr. Gustavo Noboa

Bejarano, a traves del Registro Oficial N° 696.

Los lineamientos fueron aplicados segun la realidad de la empresa. Empleando
criterios de evaluacion que son Cumplimiento (C) cuando la norma se cumple al
100%; No Cumplimiento (NC) cuando no cumple la norma o la cumple parcialmente;
y, No Aplica (NA) cuando la norma no es acorde a las actividades de la empresa. En
esta evaluacion se obtuvo un resultado de 23,57% correspondiente al cumplimiento y
de 54,78% de no incumplimiento, y 21,66% de items que no aplican los

requerimientos solicitados por el Reglamento.

Después del diagnostico inicial, se establecieron las acciones dirigidas a la solucion
de las inconformidades halladas, estas se clasificaron en acciones de corto, mediano y
largo plazo, con especial atencidn a los recursos de la empresa. En este punto se

considerd implementaciones a corto plazo para que sean ejecutadas.

Una vez implementadas estas acciones factibles a corto plazo, se realiz6 el respectivo
diagnostico final a la empresa con una nueva lista de verificacion, obteniendo como
resultado un 55,41% en cuanto a cumplimiento y un 22,93% de no cumplimientos,

por lo que se reflejé una variacién del 31,84%.
Por dltimo, se elabor6 el Plan de Implementacion de Buenas Practicas de

Manufactura, para las acciones establecidas como de mediano y largo plazo,

proyectando un presupuesto de 52401,17 dolares para que sean ejecutadas
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SUMMARY

This work was developed in the FOOD COMPANY "BALPEC SCC", where first an
assessment was performed using a checklist, the same that was based on the
requirements of Good Manufacturing Rules Practice for Processed Food No. 3253
issued by the Constitutional Court in 2002 during the administration of Dr. Gustavo
Noboa Bejarano, through the Official Journal No. 696.

The guidelines were applied according to the reality of the company. Using
evaluation criteria which are: Compliance (C) when the standard is completed at
100% Non-Compliance (NC) when is not compliant or partially compliant, and Not
Applicable (NA) when the standard is not according with the company activities. On
this evaluation the result was of 23,57% corresponding to 54,78% compliance and
non-infringement, and 21,66% of items that do not apply the requirements requested
by the Regulation.

After the initial diagnostic was established measures aimed at resolving the
disagreements found, these were classified as short, medium and long term, with
particular attention to company resources. At this point it was considered short-term

deployments to be executed.

Once implemented these actions feasible in the short term, the respective final
diagnostic was made the company a new checklist, which resulted in a 55,41% in
terms of compliance and 22,93% of non compliance, so which reflected a variation of
31,84%.

To conclude the study, A Good Manufacturing Practices Implementation Plan was

made for the measures provided as medium and long term, projecting a budget to be
executed, it is 52401, 17 dollars.
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INTRODUCCION

La importancia de la inocuidad alimentaria se ha caracterizado por ser una
herramienta indispensable para la calidad en los alimentos, como base para la
competitividad y proteccién de la salud de los consumidores. Por ello, una empresa
que aspire a competir en los mercados de hoy debe tener como objetivo primordial la

busqueda y aplicacidn de un sistema de aseguramiento de calidad de sus productos.

El mercado internacional de alimentos es un gran negocio para muchos paises
exportadores, especialmente los desarrollados; éstos promueven una vigilancia
minuciosa en la elaboracion de sus alimentos, es decir, establecen un control de
calidad muy estricto. Actualmente los paises en vias de desarrollo estan
implementando estos sistemas de control de calidad para asi poder ser mas

competentes en el mercado mundial.

Con la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en industrias
alimenticias, se garantizara la inocuidad en los alimentos, la cual redundara en
beneficio del empresario y del consumidor, en vista de que comprenden aspectos de

higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva.

Para que la gestion de la calidad en una empresa productora de alimentos sea
correcta, estd debe estar basada, en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que
son el eje principal y el punto de partida para la implementacion de otros sistemas de
aseguramiento de calidad, como el sistema de Anélisis de Riesgos y Control de
Puntos Criticos (ARCPC 6 HACCP) y las Normas de la Serie 1SO 9000.

El Ecuador cuenta desde noviembre del 2002 con el Reglamento de Buenas Practicas

de Manufactura para alimentos procesados, promulgado en el Registro Oficial N°

696, que considera todas las actividades de produccion, procesamiento, preparacion,
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envasado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de
alimentos. Segin TRIBUNAL CONSTITUCIONAL (2002).

La aplicacion de BPM en los productos para alimentacion animal, asi como en
cualquier otro producto alimenticio, reduce el riesgo de originar infecciones e
intoxicaciones alimentarias en el animal al que se suministra dicho producto y
contribuye a formar una imagen de calidad, reduciendo las posibilidades de mermas
de producto al mantener un control preciso y continuo sobre las instalaciones,

personal, materias primas y procesos.

La falta de aplicacion de un sistema que permita afianzar la calidad de los alimentos
balanceados elaborados en BALPEC S.C.C., es una de las causas que impide el
incremento de las ventas, a mas de esto, el no control en las actividades provoca
pérdidas econdmicas por desperdicios de materia prima y productos. Por esta razon se
torna imperante la necesidad de desarrollar un plan de BPM para la empresa que, a
méas de satisfacer los requerimientos del cliente, dirija a la organizacion a una

diferenciacion y posicionamiento competitivo en el mercado.
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JUSTIFICACION

La ingesta de alimentos es esencial para el desarrollo la vida humana. Si bien, el
beneficio para la salud que resulta de su consumo habitual estd ampliamente
comprobado, existen datos que sugieren que los indices de enfermedades

relacionados con su consumo son altos. Segun Deidree (2003)

Diferentes factores pudieran contribuir a la presencia de microorganismos patdgenos
asociados a los alimentos, incluyendo la baja eficiencia en los sistemas de
desinfeccion utilizados para el control de materias primas en la recepcion, las
condiciones sanitarias del area de empaque, la higiene de los trabajadores y el mal
manejo durante el almacenamiento, contribuyen a la presencia de éstos. Segun
Deidree (2003).

Es por esta razén que la principal meta de las empresa es la de asegurar de la calidad
en sus productos, que a la vez reduzcan los problemas de inocuidad alimentaria y
determinar la observancia obligatoria de practicas correctas de sanidad y de

fabricacion, como medio para prevenir enfermedades transmitidas por los alimentos.

Para esto es indispensable que todas las personas que estan involucradas en las
actividades de produccion de alimentos balanceadas, deben conocer las diferentes
falencias en cada etapa del proceso de elaboracion del alimento, realizando un
analisis en el area del producto cualitativamente y de la manipulacion de los operarios

sobre la misma.

La aplicacion de este sistema, con lineamientos claros en las empresas productoras
de alimentos, no solo representa la obtencion de un certificado de registro de calidad
para la empresa, sino que a su vez, forma parte de un buen manejo de las actividades

que se realizan en la misma, buscando asegurar la inocuidad de los productos
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destinados para el consumo mediante el control de todo el proceso productivo en
funcién de la higiene, trazabilidad, registro de procedimiento y calidad del producto.

Es por esto que se considera necesaria la propuesta de implementacion de Buenas
Précticas de Manufactura por ser una guia de la secuencia de pasos que se deben
efectuar para la implementacion del sistema de control Buenas Practicas de
Manufactura. BPM y POE (Procedimientos Operativos Estandar, los cuales seran
motivo de otro estudio), constituyen instrumentos basicos para establecer y
normalizar las practicas, tales como: control de materia prima, higiene y limpieza,

control de procesos y registros de produccion.

El presente proyecto sera realizado en la Empresa de Alimentos Balanceados
BALPEC S.C.C., por diferentes circunstancias como; la facilidad de movilizacion, al
encontrarse esta empresa en la ciudad de Machachi lugar donde resido y también por
tratarse de un producto de consumo local a nivel de ganado bovino, ya que el cuidado

este ganado €S Muy NuUmMeroso por esta zona.

Es por esta razdon que los estandares de calidad tiene que ser los més altos y
necesitamos exigencia al maximo de las BPM en la elaboracion del alimento
balanceado para ganado bovino. Teniendo como principales beneficiados, al duefio de
la empresa, a los ganaderos del sector y la poblacion consumidora de los

subproductos que genera esta clase de animal.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Realizar un estudio y propuesta para la implementacion de Buenas Précticas de
Manufactura en la Empresa de Alimentos Balanceados BALPEC S.C.C, a través de
un sistema de control en todas las etapas del proceso, para obtener un producto de

calidad.

ESPECIFICO:

e Realizar un diagnostico inicial a la empresa de alimentos balanceados
BALPEC S.C.C., y determinar el correspondiente grado de cumplimiento
con respecto a los requerimientos del reglamento de Buenas Préacticas de
Manufactura N° 3253 con registro oficial N°696.

e Determinar las acciones correctivas a corto, mediano y largo plazo, de los

incumplimientos hallados en el diagnostico inicial.

e Realizar la implementacion de las acciones factibles a corto plazo.

e Desarrollar Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion
(POES) y Procedimientos de Operacion Estandar (POE).

e Realizar un diagnostico final a la empresa con respecto al cumplimiento a
los requerimientos del reglamento de Buenas Précticas de Manufactura

después de la implementacion de las acciones factibles a corto plazo.

e Elaborar un plan implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
para las acciones correctivas a mediano y largo plazo con su respectivo

analisis de costos.
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CAPITULO |

FUNDAMENTACION TEORICA

1.1 Antecedentes.

Entre los estudios realizados sobre la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura

podemos mencionar:

Segun U.T.C (2010). “Estudio para la implementacién de Buenas Practicas de
Manufactura en brécoli en la empresa Ecofroz S.A. ubicada en el Canton Mejia
Provincia de Pichincha”. Elaborado por el sefior Edison Augusto Clavijo Lopez en el
afio 2010.

Segun U.T.N. (2010). “Recomendaciones para la aplicacion de buenas préacticas de
manufactura alimentaria (BPM) para restaurantes y cafeterias de los hoteles de la

ciudad de Ibarra”. Elaborado por el sefior Daniel Padilla en el afio 2010.

Segun U.T.E. (2009). “Elaboracion de una guia de buenas practicas de manufactura
para la hosteria selva virgen ubicada en Puerto Quito”. Elaborado por los sefiores

Méndez Andagoya y David Paul en el afio 2010.
Segun U.T.A. (2011). “Aplicacion de Buenas Préacticas de Manufactura para él.

Aseguramiento de la Calidad del Producto en la Industria Alimenticia “Trigo de Oro”

Cia.Ltda.”. Elaborado por el sefior Galo Calle en el afio 2011.
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Segin ESCUELA POLITECNICA NACIONAL (http://bibdigital.epn.edu.ec) (2011)
existen los siguientes estudios sobre Buenas Précticas de Manufactura (BPM):

e Disefio y documentacion de un plan de implementacion de buenas practicas de
manufactura en una empresa faenadora y empacadora de carne. Elaborado por
Celi Altamirano Andrea de Lourdes, en el afio 2010.

e Desarrollo de un plan de implementacion de buenas practicas agricolas en una
empresa productora de hortalizas (apio y lechuga). Elaborado por Rodriguez
Simbana Cleber Wilson, en el afio 2008.

e Desarrollo de un plan de implementacion de buenas practicas de manufactura
para la Empresa Cereales La Pradera. Elaborado por Vasquez Vargas Janeth
Rosalia, en el afio 2009.

e Disefio del plan y documentacion para la implementacion de buenas practicas
de manufactura para la elaboracion de panela granulada para las unidades
productivas paneleras de la Copropap de Pacto. Elaborado por Carlosama
Chamorro Paola Fernanda, en el afio 2009.

e Disefio y desarrollo de un plan de implementacion de buenas practicas de
manufactura para el Centro de Negocios Logistico Magallanes de Camari.
Elaborado por Nieto Romero Maria Elisa, en el afio 2009.

e Desarrollo de un plan de implementacion del programa de buenas practicas de
manufactura para siete microempresas en el Ecuador. Elaborado por Coronel
Coronel Roberto Carlos, en el afio 2007

e Disefio de un plan de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa
Cofica. Elaborado por Espin Sanchez Maria Jimena, en el afio 2010.

e Disefio y desarrollo de un plan de buenas practicas de manufactura para una
empresa de elaboracion de confites en el area de chocolate Elaborado por
Jarrin Cardenas Nelly Cristina, en el afio 2010.

e Disefio del plan y documentacion para la implementacion de buenas practicas
de manufactura para la elaboraciéon de panela granulada en la planta Ingapi.
Elaborado por Quizanga Zambrano Verdnica Cristina, en el afio 2009.
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Desarrollo de un plan de implementacion de buenas practicas de manufactura
en una empresa Envasadora de Almidén y Harinas. Elaborado por Calupifia
Acosta Guissela Paulina, en el afio 2008.

Desarrollo de buenas practicas de manufactura para la produccion de miel de
abeja en dos planteles apicolas. Elaborado por Andrade Aguirre Evelyn
Alexandra, en el afio 2009.

Desarrollo de un plan de implementacion y documentacion de buenas
practicas de manufactura en una planta procesadora de frutas. Elaborado por
Llerena Velasco Gabriela Fernanda, en el afio 2007

Disefio y desarrollo de un plan de implementacion de buenas practicas de
manufactura, en una planta procesadora de aves. Elaborado por Martinez
Mora Gabriela Leonor, en el afio 2010.

Disefio de un plan de implementacién de buenas practicas de manufactura
para una planta faenadora de aves. Elaborado por Galarza Vinueza Santiago
Xavier, en el afio 2010.

Desarrollo de un plan de implementacion de buenas précticas de manufactura
en la Industria de Pastificio. Elaborado por Céardenas Guffantte Felipe David,
en el afio 20009.

Plan de implementacion y desarrollo de buenas practicas de manufactura en la
elaboracion de panela granulada y en bloque en la planta panelera Gardenia.
Elaborado por De los Reyes Rivadeneira José Alejandro, en el afio 2011.
Disefio y desarrollo del manual de buenas practicas de manufactura y
faenamiento para el Camal del Norte. Elaborado por Pérez Alulema José Luis,
en el afio 2010.

Todos estos proyectos y aplicaciones agroindustriales son de generacion nacional,

efectuados en base a los recursos existentes en nuestro medio y en referencia a

infraestructura y disposiciones de empresas, pequefias y medianas del entorno

productivo ecuatoriano.
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Es necesario aclarar que las directivas de las Buenas Practicas de Manufactura no
constituyen hechos sélidamente estructurados y en varios casos con apenas intentos

de implementacion.

Los propietarios y administradores nacionales realizan esfuerzos por mejorar sus
rangos de produccion, pero una cultura de aplicacion de técnicas recomendables a
nivel internacional ain no se encuentra bien sedimentada en nuestro medio. Varias
son las razones para tal situacion. Desde posiciones de ahorro economico y
utilizacion de esos recursos en otras actividades que ellos consideran de mayor
urgencia, asi como el dirigir esos no siempre abundantes recursos econémicos hacia

areas de mejoras en equipos y gasto administrativo especialmente.

La aplicacién de las normas mencionadas requiere de un serio compromiso de
administradores y propietarios. Cuando se les presenta un plan de accion y
aplicabilidad, la reaccion inmediata es reconocer la bondad de la propuesta, pero de
alli a obtener una actitud de inmediata aplicacion existe algo de distancia. Es un
fendmeno logico y frecuente en nuestro medio. Sin embargo, la propuesta esta alli y

es totalmente reconocida y aceptada.

La necesidad, e incluso muchas veces la urgencia de organizar los procesos de
produccion, lleva cada dia a mas agentes y vectores productivos a analizar de manera
més detenidamente le posibilidad de aplicar las normas de la Buenas Practicas de
Manufactura. La competitividad es cada vez mas intensa y por lo tanto es mas
apremiante la utilizacion de recursos de procesamiento mejor manejados e

implementados para asegurarse un nicho competitivo satisfactorio

Las condiciones del entorno de trabajo de la mayoria de pequefias y medianas
empresas agroindustriales exigen de un seguimiento periédico de todas las acciones
correctivas detectadas, sin descuidar ningun detalle y tratando de implementar en su

totalidad todas la Buenas Practicas de Manufactura para obtener productos de calidad.
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La perspectiva de invertir en las Buenas Practicas Manufactura tiene como meta la
creacion de un lenguaje comun, entendible y aplicable para la gerencia y
operaciones, ofreciendo oportunidades para reducir incidentes que afectan la

integridad del producto.

En otras palabras, la gestion de las BPM como un instrumento de inversion resulta en
una reduccién fallas y por ende en costos operativos en la manufactura y distribucion
de alimentos, y al mismo tiempo cumplir con una obligacién reglamentaria o

comercial.

1.2 Marco Tedrico.

1.2.1 Los alimentos balanceados en el Ecuador

Segun CENDES (2000). La demanda cada vez mas creciente de
alimentos de primera clase, ricos en proteinas para el consumo
humano, tales como carnes y leche ha obligado a todos los paises del
mundo a poner en préactica programas de sobrealimentacion animal
qgue persiguen el aumento en la produccion de estos alimentos a
bajo costo, que permita su consumo generalizado en la poblacién

(p.1).

La formulacién de los alimentos balanceados provee una variedad de opciones en
relacion a los forrajes naturales y medianamente industrializados. Los productos
resultantes de una adecuada y cientifica formulacién son, por una parte, ricos en
sustancias nutritivas y sumamente digeribles; mientras que por otro lado, son

apropiadamente pobres en fibra celulésica.

Un balance final de valores nutritivos considerablemente superiores a los de los
mejores forrajes. Se utilizan mas o menos ampliamente en la alimentacion de todos

los tipos de animales que tienen elevadas exigencias nutritivas con respecto a su
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propio peso, ya sea porque se encuentran en fase de crecimiento, ya sea por su
elevada produccion.

En nuestro pais, la cadena agroindustrial de balanceados, es una de las actividades
econdmicas mas dinamicas del sector agropecuario, en razon de que involucra una
serie de procesos productivos racionalmente articulados en eslabones que van desde
la produccién agricola y su transformacion (industria de alimentos balanceados);
hasta la produccion, procesamiento y comercializacion de carne de res, pollo, huevos,

productos porcinos, productos lacteos y alimentos de consumo humano.

Una cadena productiva que en su conjunto constituye un importante apoyo para el
desarrollo socio-economico del Ecuador, toda vez que genera ocupacion directa e
indirecta a alrededor de 1.7 millones de personas. Ademas, es el motor para el
desarrollo agricola de cultivos de ciclo corto, por cuanto la materia prima que se
emplea para la elaboracion de alimentos balanceados, depende en un alto porcentaje

de la produccién nacional.

1.2.1.1 Clasificacién de los alimentos zootécnicos concentrados.

Segun INEN (2011). Los alimentos concentrados mas comunes se pueden subdividir

en las siguientes categorias (p. 2-5):

Por su valor nutritivo.

a) Forrajes secos y alimentos fibrosos (voluminosos). Productos que contienen
mas del 18% de fibra bruta una vez secos. Esta clase incluye los pastos, forrajes toscos

y curados.

e Harina de alfalfa (Alfarina).
e Palmiste.
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e Palmarina.
e Oftros.

b) Pastos, plantas de pastizales y forrajes verdes. Todos los alimentos fibrosos en

su estado natural ofrecidos a los animales.

C) Ensilados. Partes de las plantas conservadas en un silo, generalmente el
material que se va a ensilar, se corta en trozos finos y se coloca en un depdsito, en
donde se compacta para desalojar el aire, sufriendo una fermentacion acida que

retrasa el deterioro de la masa.

d) Alimentos energéticos Productos que contienen menos del 20% de proteina y

menos del 18 % de fibra bruta.

e Maiz y subproductos.

e Sorgo.

e Arroz y subproductos.

e Trigo y subproductos.

e Harina de banano.

e Melaza.

e Azucar negro (sin refinar).

e Grasas y aceites vegetales y animales, aceite de pescado y derivados, sebo
(grasa animal), grasa y aceite de palma.

e Cebada y subproductos.

e Harina de yuca.

e Otros.

e) Aumentos proteicos Productos que contienen mas del 20% de proteina bruta.

e Harina de pescado.

e Tortay harina de algoddn
e Tortay harina de soya.

e Torta y harina de ajonjoli.
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f)

Torta y harina de girasol.
Subproductos de cerveceria.
Harina de sangre.

Harina de carne.

Harina de carne y hueso.
Otros.

Alimentos minerales Compuestos inorganicos naturales o sintetizados

quimicamente. Pueden encontrarse en forma de acetatos, carbonatos, fosfatos,

nitratos, cloruros, yodatos, yoduros, sulfatos, etc.

9)

h)

Carbonato de calcio.
Fosfato de calcio.
Conchilla.
Marmolina.

Sal yodada.

Otros.

Vitaminas.

Liposolubles: A, D, E, K.

Hidrosolubles: tiamina, riboflavina, niacina, cianocobalamina, piridoxina,
acido folico, &cido pantoténico, biotina y colina.

Especiales (para camarones).

Aditivos. Premezcla de vitaminas y micro elementos:

Cobalto
Manganeso
Selenio
Yodo
Hierro
Cobre
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e Zinc
e Molibdeno

e Fluor

Por su forma y presentacion.

a) Alimentos granulados (pellets). Alimentos zootécnicos simples 0 compuestos
que han sido sometidos a un proceso tecnoldgico adecuado, convirtiéndolos en
granulos de tamafio y forma determinada para cada especie animal.

b) Alimentos en migas. El producto obtenido a partir de alimentos granulados
sometidos a un adecuado proceso de trituracion.

C) Alimentos en harinas. Uno o mas ingredientes que han sido molidos o en

alguna forma reducidos a particulas pequefias.

Por su utilizacion

a) Alimentos para aves

b) Alimentos para porcinos

C) Alimentos para bovinos

d) Alimentos para ovinos

e) Alimentos para equinos

f) Alimentos para animales domesticos, caseros

9) Alimentos para peces y crustaceos.

1.2.1.2 Utilizacion de los Alimentos zootécnicos Concentrados.

Segun CENDES (2000). Los alimentos en donde se utiliza semillas
de cereales y semillas de leguminosas pueden ser utilizados en su
estado natural, después de una conveniente desecacion v,
eventualmente, seleccion y eliminacion de cuerpos extrafios. No se
necesitan, por lo tanto, instalaciones particulares (p.9).
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Los alimentos donde se utiliza residuos de la molienda de cereales y residuos de la
elaboracion del arroz, por ser subproductos de procesos industriales primarios,
pueden ser, utilizados después de una adecuada seleccion, desecacion, preparacion y
embalaje a realizarse mas economicamente en las mismas plantas donde se efectua el
proceso primario. En particular, pueden necesitarse instalaciones de seleccion,

desecacion y embalaje, ademas de un control higiénico y quimico.

Los alimentos derivados de residuos de la industria azucarera (melaza y bagazo)
pueden utilizarse como tales o después de una adecuada desecacién, seleccion y
embalaje. Por ejemplo, los residuos de la industria de la leche y subproductos que
pueden ser utilizados en la suinicultura (crianza de cerdos), de manera especial si la
misma se encuentra anexa, o en el mejor de los casos, vinculada a la planta de

elaboracion de la leche.

1.2.1.3 Mezclas de Concentrados y Alimentos Zootécnicos Balanceados.

Segun CENDES (2000). Para mejorar la composicion nutritiva de
los alimentos concentrados y adecuarla a los requerimientos
presentados por los diferentes tipos de cria y produccién
zootécnica, puede determinarse la necesidad de mezclar entre ellos
alimentos pertenecientes a diferentes categorias (p.10).

La produccion zootécnica requiere y exige cada dia mas, le uso de a productos
alimenticios, sintéticos y con las suficientes garantias nutritivas. Para Optimos
resultados se requiere de dosis adecuadas en los porcentajes de vitaminas, proteinas,
hormonas y en general un balance alimenticio apropiado.

En otras palabras, el alimento balanceado no puede provenir de una sola fuente. Es

absolutamente necesario tanto mezclar como agregar productos sintéticos (nucleos

proteinicos, vitaminicos, etc.) y productos particulares (antibioticos).
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Para estos se necesitan contar con una planta, con instalaciones completas de mezcla
y homogeneizacion, como también las respectivas instalaciones de seleccion,
desecacion, medicion, embalaje y andlisis de las diferentes materias primas a
procesar. Es una inversion que no puede ser desechada y tampoco descuidad una vez

gue se haya constituido.

1.2.1.4 Alimentos balanceados para ganado bovino.

Segun INEN (2011). Los alimentos balanceados son alimentos
compuestos conformados por materias primas de elevado contenido
en nutrientes y que, para su uso, debe mezclarse con uno o mas
alimentos simples para elaborar un alimento completo, para
alimentar al animal en todas sus etapas de vida util (p.1).

Estos alimentos sirven para suplir los requerimientos nutricionales de cada especie
animal para complementar a su dieta diaria con nutrientes, vitaminas, proteinas,
sales minerales, etc., Para de esta manera obtener animales saludables con altos
estandares de calidad. Teniendo como principales beneficiados, a los criadores y la

poblacion consumidora de los subproductos que generan los animales.

El proceso del manejo de ganado bovino no es homogéneo, ya que depende de varios
factores para su produccion, como pueden ser las sustancias nutritivas, el grado de
digestibilidad, de la preparacion, de la especie de ganado vacuno y de la funcion que

va a cumplir cada especie.
Segun CENDES (2000), “En la actualidad, estd comprobado que una cuota
comprendida entre el 20 y el 30% de la variabilidad de la produccion lechera puede

derivar de diferencias en el patrimonio genético de las vacas lecheras”.

Para complementar dicha produccion depende esta casi totalmente de la

alimentacion del animal y tambien del estado de salud que a su vez, esta
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ampliamente condicionado por la alimentacién misma, la cual debe ser 6ptima para

que los picos de produccion sean los esperados por los productores.

1.2.1.5 Flujo del proceso de produccion del alimento balanceado.

Segiin GIRON (2007). “La importancia del alimento balanceado es que sea un
alimento de calidad para lo cual, es necesario que esté libre de contaminantes y
cumpla con las especificaciones nutricionales de cada especie animal” (p.5).

Para la produccion de un alimento de calidad es importante considerar algunos

factores que pueden afectar su calidad e inocuidad, estos factores son:

» Calidad de materia prima
* Formulacién de alimento
« Manufactura del alimento

» Manejo del alimento terminado.

Segin YEMAIL (1998). “Para elaborar alimentos balanceados para animales se

requiere de dos componentes, la macromezcla y la micromezcla” (p.5).

e La macromezcla estd formada por productos de la agricultura y la
agroindustria, los cuales se encuentran clasificados en fuentes de energia y de
proteina.

e La micromezcla es la mezcla basica obtenida, a la cual se adiciona medicinas,

vitaminas, minerales y colorantes con una mezcladora tipo concreto.

A continuacion se presenta el flujo del proceso productivo a nivel general, donde si
el proceso es productivo es homogéneo, se debe evaluar en cada caso la pertenencia
de cada una de las actividades previstas, la naturaleza de la maquinaria y el equipo
considerados, el tiempo vy tipo de las operaciones a realizar y las formulaciones o

composiciones diferentes que involucra cada producto que se pretenda realizar.
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Gréfico 1: Diagrama de flujo del proceso de produccion de alimentos balanceados.

Recepcion y almacenamiento

Verificacion

Limpieza y transporte a la molienda

Molienda

Transporte a la tolva

Dosificacion

Transporte al mezclado

Mezcladora

Enmelazadora

Empastillado y enfriado

Transporte al ensacado

Ensacado

Transporte al almacén

Almacenaje producto terminado

A O OO0 O OO

Fuente: SECRETARIA de Economia de México, 2011. “Flujo del proceso productivo y

escalas de produccion de alimentos balanceados”.
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1.2.1.5.1 Recepciony almacenamiento.

La recepcion de la materia prima (harinas, granos, pulpas secas, melazas, calcio y
fosforos) se realiza en los patios de descarga, los que deben de contar con una

bascula para camiones.

Durante la descarga de los productos que vienen a granel se colocaran mallas para
evitar el paso de impurezas que puedan dafiar el equipo de molienda. EI material que
viene en costales se estibara en plataformas de madera y por medio de montacargas

se trasladaran al almacén de materias primas.

La zona de almacenamiento debera estar debidamente cubierta para evitar la

humedad excesiva en las materias primas.

1.2.1.5.2 Verificacion.

El departamento de control de calidad tomard muestras de la materia prima para
verificar la calidad de ésta.

Las pruebas que se realizan a las materias primas son para comprobar el porcentaje
de proteina cruda digerible, total de nutrientes, calcio, fésforo, grasa y fibra que

contengan.

1.2.1.5.3 Limpiezay transporte a la molienda.

Ademas de la colocacion de mallas (mencionadas en el punto 1), durante la recepcion
de la materia prima a granel, también se realiza una limpieza instalando trampas
magnéticas en los transportadores helicoidales, que son alimentados con la materia
prima y la llevan a una tolva de alimentacion del molino y las tolvas de dosificacion

respectivamente.
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Las actividades no se pueden separar, ya que al tiempo en que los granos son llevados

al molino, las trampas magnéticas los limpian.

1.2.1.5.4 Molienda.

Las materias primas que pasan al proceso de molienda son descargadas por el
transportador helicoidal en el elevador de congilones, el cual a su vez descarga en la

tolva de alimentacion del molino.

La molienda se llevara a cabo en circuito cerrado, el cual es un método de trituracion
en el que el material descargado de un molino, parcialmente acabado, es separado por
medio de un clasificador en dos partes: en producto totalmente acabado y en producto

no totalmente molido, éste ultimo se devuelve al molino para una molienda adicional.

El molino contara con tamices del nimero 100 para que sean faciles de consumir por

el ganado.

1.2.1.5.,5 Transporte de la materia prima molida a las tolvas de dosificacion.

Este proceso se realiza mediante transportadoras que descargan en unos conos

distribuidores.

1.2.1.5.6 Dosificacion.

Se lleva a cabo mediante las tolvas dosificadoras. Las materias primas antes de llegar
a estas tolvas son descargadas en los conos distribuidores, de los cuales cada materia

prima es enviada a su tolva correspondiente y de ahi es clasificada a una tolva

bascula.
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1.2.1.5.7 Transporte del producto al &rea de mezclado.

Mediante la gravedad la materia prima baja de las tolvas abriendo unas compuertas

para caer en la mezcladora.

1.2.1.5.8 Mezcladora.

La obtencién de un alimento balanceado totalmente homogéneo en sus caracteristicas,
depende en gran parte de llevar a cabo una buena mezcla. Se requiere un tiempo de al
menos de 7 minutos para un lote de 2 toneladas, para que el producto quede

totalmente mezclado.

Después de esto la mezcla se descarga en una tolva de retencion de la cual alimentara

a la enmelazadora de paso.

1.2.1.5.9 Enmelazadora.

En la enmelazadora de paso se agrega la melaza a la mezcla. Este proceso se realiza
mientras el producto se traslada a la empastilladora. En este proceso se lleva a cabo
otra dosificacion, ya que la melaza se debe de agregar dentro de los rangos
establecidos, para darle palatabilidad al alimento balanceado.

1.2.1.5.10 Empastillado y enfriado.

En esta etapa, el objeto es darle al producto la forma y tamafio mas conveniente para
que sea ingerido por el animal. La mezcla enmelazada con aumento en la humedad
(proporcionada por una inyeccion de vapor) de aproximadamente un 15%; es forzada
a pasar a través de una placa con orificios de donde sale en forma cilindrica y es
cortada por medio de unas cuchillas.
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Debido a la friccion producida por la accion mecéanica y a la inyeccion de vapor, el
producto sale con una temperatura mayor que la que tiene a la entrada.

La maquina empastilladora viene integrada con un enfriador a la salida, para eliminar
el exceso de vapor de humedad y para bajar la temperatura del producto

1.2.1.5.11 Transporte al ensacado.

Este proceso es mediante una banda transportadora.

1.2.1.5.12 Ensacado.

El alimento balanceado sera puesto en sacos de 40 kilos y para estos se contara con
una béscula ensacadora, la cual tiene acondicionada una tolva de alimentacion de
donde el producto se descarga por gravedad y tiene un alimentador de compuerta
rotatoria de paletas, para evitar una alimentacion deficiente a la ensacadora.

El tener en sacos el producto facilitara su maniobrabilidad y su control en el almacén.
1.2.1.5.13 Transporte al almacén del producto terminado.

Esto se realiza con ayuda de montacargas.

1.2.1.5.14 Almacén del producto terminado.

El producto es almacenado y esta listo para su distribucién y venta.

1.2.2 Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Segun JURAN (1990) citado por VASQUEZ (2009). Los clientes y consumidores en

general esperan encontrar cuatro elementos especiales cuando adquieren un producto
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alimenticio, que son, Calidad, Sanidad, Seguridad e Integridad econdémica. Una
forma de cumplir con estos requerimientos de manera consistente y continua es la
aplicacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM o GMP, de la
expresion en inglés: Good Manufacturing Practices) que consisten en practicas de
higiene recomendadas para que el manejo de alimentos garantice la obtencién de

productos inocuos (p.2).

Segun MADRID (2001). Este sistema establece la forma correcta de
realizar un proceso de manufactura, desde el disefio del edificio de
la planta hasta el proceso productivo, incluyendo condiciones de
trabajo, vestimenta y el comportamiento del personal que labora en
la planta. Esto a su vez protege al consumidor de comprar un
producto que esté contaminado, mal representado en el etiquetado
0 hasta peligroso (p.535).

Una breve revision histérica nuestra que las Buenas Practicas de Manufactura se

desarrollaron en primera instancia para la elaboracién de productos médicos.

En 1978 la FDA (Food and Drug Administration), una organizacion autorizada por el
Congreso de los Estado Unidos para hacer cumplir el Decreto de Alimentos, Drogas y
Cosméticos Yy otras leyes publicas de salud, mediante el monitoreo de la elaboracion,
importacion, transporte, almacenamiento y venta anual de productos alimenticios,
publico el borrador final de los consejos médicos de la regulacion de Buenas

Précticas de Manufactura.

Segun SAGYPA (2008). Mas tarde, la FDA previo la necesidad de que la industria
alimenticia debe asegurar las condiciones de todos sus procesos para proteger el
alimento mientras esté bajo su control. Esto se lograria con la implementacion de las
Buenas Préacticas de Manufactura. Reglamento que fue realizado con base en el
existente para la industria farmacéutica y se lo adopté tomando en cuenta las
condiciones de higiene, limpieza y sanidad necesaria para producir alimentos de

consumo humano (p.3).
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Entre los ambitos de aplicacion de la Norma tenemos los siguientes:

a) Materias Primas

Segun SAGYPA (2008). La calidad de las Materias Primas no debe
comprometer el desarrollo de las Buenas Préacticas. Si se sospecha
que las materias primas son inadecuadas para el consumo, deben
aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay que
tener en cuenta que las medidas para evitar contaminaciones
quimica, fisica y/o microbioldgica son especificas para cada
establecimiento elaborador (p.3).

Las Materias Primas deben protegerse contra agentes contaminantes. Para esto deben
ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren su proteccion. El lugar
donde se guarde las materias primas 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.

El transporte debe preparase especialmente teniendo en cuenta los mismos principios

higiénicos sanitarios que se consideran para los establecimientos.

b) Establecimientos: Dentro de este &mbito hay que tener en cuenta dos ejes:

Estructura:

Segun SAGYPA (2008). El establecimiento no debe estar ubicado en
zonas que sean vulnerables a la inundacion, que a su alrededor no
haya olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiacion que
pueden afectar la calidad del producto que elaboran (p.4).

Las vias de acceso deben tener caracteristicas Optimas para la movilizaciéon de los

vehiculos como superficies pavimentada, bordillos, cunetas, etc.

36



Segun SAGYPA (2008). “En cuanto a los edificios e instalaciones, sus estructuras
deben ser sélidas y deben estar sanitariamente adecuadas, y el material no debe

transmitir sustancias indeseables” (p.4).

Las aberturas con las que cuenten las edificaciones deben impedir el acceso directo de
animales domeésticos, insectos, roedores, moscos y contaminante del medio ambiente
como humo, polvo, vapor, para de esta manera evitar la contaminacién del producto.
Asimismo, en el establecimiento deben existir tabiques o separaciones para impedir la

contaminacién cruzada.

Los espacios dentro de la planta deben ser amplios y los empleados deben estar
conscientes de qué operacion se realizara en cada seccion de la misma, para de esta
manera impedir la contaminacion cruzada; y, por ende, su disefio tiene que permitir

realizar eficazmente las operaciones de limpieza y desinfeccidn en todas sus areas.

En el area de produccién, el agua que va a ser utilizada debe ser potable, con presion
adecuada y a la temperatura necesaria para cada tipo de proceso. Asimismo, tiene que
existir un desagiie adecuado.

Es totalmente prohibido utilizar equipos y utensilios que transmitan sustancias
toxicas, olores, sabores al momento de la manipulacion de alimentos. Las superficies
de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas. Se recomienda evitar el uso de maderas y
de productos que puedan corroerse.

El objetivo principal es el de garantizar que las operaciones de produccion se efectten
con excelentes parametros higiénicos, desde la llegada de la materia prima hasta

obtener el producto terminado.

Higiene: Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en buen

estado higienico, de conservacion y de funcionamiento.
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Segun SAGYPA (2008). 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 (p.4).

Una competencia totalmente necesaria en este punto, radica en la identificacion y
manejo de sustancias naturales o artificiales que pudieran considerarse como de
riesgo téxico. No solo para la elaboracion en si del alimento balanceado sino, y

principalmente, en cuanto a las labores y proceso de almacenamiento.

En lo que tiene que ver con el manejo de sustancias toxicas como plaguicidas,
solventes u otras sustancias que pueden representar un riesgo para la salud y una
posible fuente de contaminacion, éstas deben ser rotuladas con un etiquetado visible y
ser almacenadas en areas exclusivas, fuera de las areas de produccion y deben ser

manipuladas sélo por personas autorizadas.

c) Personal

Segun SAGyYPA (2008). “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 continua”, (p.4).

Deben controlarse distintos vectores, potenciales transmisores de riesgos
contaminantes, como el estado de salud y la aparicion de posibles enfermedades
contagiosas entre los manipuladores, ya que son ellos quienes realizan la
manipulacion directa del producto y, muy posibles fuentes de contaminacion, si no se

proveen las estrategias de cuidado apropiadas que deben ser estrictamente respetadas.
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Todas las personas que estan en contacto con los alimentos dentro del proceso de
produccion deben someterse a examenes médicos, no solamente al comenzar a

laborar en la planta, sino también de forma periodica.

Si una persona tiene sintomas de enfermedad, debe comunicarselo inmediatamente a
su superior. Por otra parte, las personas que sufran heridas dentro y fuera de la planta
no pueden manipular alimentos o superficies en contacto con alimentos hasta su

respectiva alta médica.

Es indispensable el lavado de manos de las personas frecuentemente, la misma que
debe ser minuciosa, con un agente de limpieza autorizado, con agua potable y con

cepillo.

La higiene de las manos se debe realizar antes de iniciar el trabajo. Inmediatamente
después de haber usado los retretes, también después de haber manipulado material
contaminado Yy todas las situaciones en que las manos puedan convertirse en un vector
contaminante. Debe haber indicadores, como pictogramas, rétulos que obliguen a
todo el personal a lavarse las manos y un control que garantice el cumplimiento de

esta norma.

Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulacién debe mantener la
higiene personal, debe llevar ropa protectora, calzado adecuado y cubrecabezas.
Toda la indumentaria de trabajo debe ser elaborada con materiales lavables o
descartables. Es prohibido que el personal trabaje usando con anillos, colgantes,

relojes y pulseras durante la manipulacion de materias primas y alimentos.

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminacion,
tales como comer, fumar, salivar u otras practicas antihigiénicas. Asimismo, se
recomienda no dejar la ropa en el area de produccién ya que son fuertes

contaminantes.
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d) Higiene en la Elaboracion

Segun SAGYPA (2008). “Durante la elaboracion de un alimento hay que tener en
cuenta todos los aspectos involucrados en el proceso para lograr una higiene correcta

y un alimento de calidad” (p.5).

Las materias primas que se utilizan en la elaboracion de las diferentes clases de
productos, no deben estar contaminadas con 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.

Las personas que manipulen los alimentos deben lavarse las manos cuando puedan
provocar alguna contaminacion. Y si se sospecha una contaminacion debe aislarse el
producto en cuestion 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 distribucion de agua recirculada que pueda

identificarse facilmente.

Segun SAGYPA (2008). 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 (p.5).

El material destinado al envasado y empaque debe estar libre de contaminantes

y no debe permitir la migracion de sustancias toxicas.

Debe inspeccionarse siempre con el objetivo de tener la seguridad de que permanecer

los envases o0 recipientes necesarios. Deben mantenerse documentos y registros de los
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procesos de elaboracién, produccion y distribucién y conservarlo durante un periodo
superior a la duracion minima del alimento, como una medida de prevencion que no

debe ser descuidada.

e) Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto Final

Segiin SAGYPA (2008) citado por VASQUEZ (2009). 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. (p.4).

Cuando el producto terminado sea almacenando dicho proceso debe realizarse una
inspeccion 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 en los cuales se transporta el producto terminado deben tener
autorizacion de un organismo competente y recibir un tratamiento higiénico. Los
alimentos refrigerados o congelados deben tener un transporte equipado
especialmente, que cuente con medios para verificar la humedad y la temperatura

adecuada.

f) Control de Procesos en la Produccion

Segun SAGYPA (2008). 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 (p.6).

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos, quimicos y

microbioldgicos. Para realizar la verificacion de que estos se lleven a cabo
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correctamente, se debe realizar anélisis que monitoreen si los parametros indicadores

de los procesos y productos reflejan su real estado.

g) Documentacion

Segun SAGYPA (2008). La documentacion es un aspecto basico,
debido a que tiene el propdsito de definir los procedimientos y los
controles, esto permite un facil y rapido rastreo de productos ante
la investigacion de productos defectuosos (p.6).

El sistema de documentacion permite diferenciar los diferentes nimeros de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacion el ingreso de la materia
prima hasta la salida del producto terminado, incluyendo los procesos de transporte y

distribucién.

1.2.3 BPM en alimentos balanceados.

Para un funcionamiento de una planta de alimentos balanceados se debe tomar en
cuenta muchos aspectos, como por ejemplo, si el principal objetivo es el de conseguir
eficiencia en los procesos de produccion y sacar productos de calidad para satisfacer

las exigencias del mercado.

Segun CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010). “Las inversiones
realizadas independientemente de su cuantia, se las efectla para conseguir
instalaciones industriales que perduraran afios y deben estar preparadas para las

exigencias futuras” (p.1)

Los principales puntos a tomar en cuenta antes de la instalacion de una planta
procesadora de alimentos son:

e Realizar una a seleccién adecuada de los equipos y edificar estructuras

adecuadas para que la panta tenga un buen funcionamiento.
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e La implementacion de buenas practicas de higiene y las buenas practicas de
manufactura, que engloban aspectos como la salubridad, la trazabilidad, el

mantenimiento y el control adecuado del proceso de fabricacion.

1.2.3.1 Areas de aplicacion de las BPM.

Las regulaciones que exigen las BPM abarcan todo el proceso completo de
produccion del balanceado, donde se pretende establecer los respectivos controles
desde el origen de las materias primas hasta el despacho del alimento, buscando la
verificacion de los requisitos minimos sanitarios y de buenas practicas de
manufactura para de esta manera asegurar la produccion y obtener productos de

calidad.

Segin CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010). “El marco
referencial abarca los procesos de compra, recepcién y manejo de materias primas y
otros ingredientes; los procesos de elaboracion molienda, agregado, mezclado,

empaque de los alimentos” (p.1).

Para establecer el lugar idoneo donde se debe construir, se deberd analizar varios

aspectos, como en lo que tiene que ver con lo sanitario.

La planta debe ubicarse en un lugar protegido contra cualquier riesgo potencial de
contaminacion que pudiera provenir de otras instalaciones aledafias, y ademés contar

con barreras para impedir el ingreso de animales.
La planta debera tener ingresos y salidas que ayuden a una buena movilizacion de

personas y vehiculos, en los cuales se pueda realizar un adecuado control de los

Mismos.
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Segun CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010).
La recepcion, control, tratamiento y almacenamiento de las
materias primas debera prever inspeccion, muestreo y eventual
retencion o rechazo (cuando se confirmen condiciones sanitarias
inadecuadas), limpieza y secado de granos y almacenamiento en
depdsitos adecuados con aireacion y control de temperatura (p.1).

Es decir, se requiere la implementacién de un adecuado y exhaustivo sistema de
control en toda la cadena productiva y mue en especial en las rutinas de transporte,
traslado y rotacion que deben ser estrictamente eficientes, evitando por ejemplo,
residuos de material trasladado en sus cajas, posible fuente de contaminacion al resto

del producto almacenado o en proceso de recepcion.

Materias primas recibidas a granel:

e Los recipientes de alimento e ingredientes deben estar adecuadamente
separados e identificados. El almacenaje a granel debe realizarse identificando

mediante etiquetas o numeros todos los recipientes y tanques, fijos o mdviles.

e Las materias primas muestreadas al ingreso y a la espera de los resultados del
control de calidad deben ser identificadas, a los fines de evitar su uso, antes de

ser aprobadas.

e Se debe inspeccionar regularmente los tanques y recipientes, a los fines de
observar condicion estructural, contenido retenido, puntos himedos, mohos y
plagas de insectos, de verificarse debera repararse o redisefiarse el contenedor,
si se emplea pesticida habra que supervisar cuidadosamente la operacion para

evitar residuos.
e Se ventilaran los recipientes para evitar problemas de condensacion.

e Materias primas recibidas en bolsas.
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El area de almacenaje de material embolsado debe tener el tamafio suficiente
que permita la separacion adecuada entre los diferentes materiales y que
permita la rotacion de stock, sobre la base de "primero entra, primero sale",
esto se puede lograr etiquetando los lotes o con bolsas numeradas, llevando el

registro de las mismas.

Se debe tener un area destinada a cuarentena, para las materias primas que
requieran hacer control de calidad previo a su uso. Debera contemplarse
también sitios para almacenamiento de ingredientes de uso restringido,
previendo areas perfectamente establecidas y con instalaciones adecuadas que

permitan un control estricto de las mismas

1.2.3.2 Area de elaboracién.

Las instalaciones deben ser ubicadas de tal forma que la elaboracion pueda
llevarse a cabo en un orden logico y concordante con la secuencia de las
operaciones de produccion.

Asimismo, deben reunir las condiciones higiénico-sanitarias que

corresponden.

Cuando el establecimiento cuente con una sala de caldera, la misma debera
estar aislada del resto de los sectores de produccion y con salida al exterior.
Ademaés, debera poseer sistemas de visualizacion de la temperatura y sistemas

de seguridad adecuados.

La adecuacion del espacio de trabajo debe permitir la disposicion logica y
ordenada de los equipos y de los materiales, con el fin de minimizar el riesgo

de contaminacion.
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e Las cafierias, iluminacion, puntos de ventilacion y otros servicios deben ser
proyectados y situados a modo de evitar la creacion de puntos de dificil

limpieza.

e El area de elaboracion debe ser ventilada, de modo adecuado a los productos

producidos, a las operaciones realizadas y al ambiente externo.

Segun CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010).
En todos los sectores de proceso, un disefio eficiente debera contar
con espacios adecuados para minimizar el riesgo de errores de
produccion, permitir un adecuado control de calidad, higiene y
seguridad del trabajo, proteccion de la salud y el medioambiente

(p.1)

En el area de elaboracion debe tener parametros que faciliten la limpieza efectiva y el
mantenimiento de instalaciones y equipo. El disefio debe incluir planes de
contingencia para minimizar la contaminacion, esto incluye la contaminacion cruzada

de los productos.

Segun CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010).
Deben tener espacio suficiente acorde con la capacidad maxima de
produccion para la ubicacion de los equipos, para facilitar las
operaciones de produccion en forma higiénica, para permitir el
libre movimiento de las personas y las labores de limpieza y
desmontaje de equipos, para facilitar las operaciones de inspeccion
y puesta en practica de medidas correctivas (p.1).

El area de proceso debe ser exclusivamente para las labores de elaboracion de
alimentos ya que para prevenir cualquier clase de contaminacion fisica, quimica,
microbioldgica o efectos que modifiquen las caracteristicas organolépticas del
producto en proceso o0 al momento de ser terminado, no se puede almacenar aqui,
materias primas, materiales metalicos, de empaques, de etiquetado, utensilios de

mantenimiento o cualquier otro material que pueda significar algun riesgo.
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Segin CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010). “Sobre la
formulacién se requiere registro y control, cuidando que los dispositivos de

dosificacion sean adecuados para la correcta inclusion de cada ingrediente” (p.1).

Molienda

Segun CAMPAGNA (www.wattagnet.com/IA/11522.html, 2010).
La molienda de granos o del alimento terminado, debe ajustarse al
tamafio de particula cientificamente definido y recomendado para
cada especie, buscando una mayor homogeneidad y digestibilidad
del alimento segun la especie a la que se destine (p.1)

Se debe verificar siempre que los molinos satisfagan dichos estandares de tamafio de

particula, mediante la inspeccion visual de las cribas o tamices o bien mediante

analisis fisicos desarrollados en los laboratorios.

Agregado de ingredientes:

La técnica del agregado de ingredientes debe estar basada en estudios que
demuestren que ésta genera una mezcla de ingredientes lo mas homogénea
posible. Esta técnica se puede adecuar a las circunstancias particulares que
cada empresa haya desarrollado como experiencia, siempre y cuando se

cumpla con los requisitos nutricionales y de inocuidad de los productos.

Para el agregado de liquidos, se debe contar con equipos adecuados que
permitan una mezcla homogénea, el muestreo y la higienizacion de los

Mismos.

Se debe estipular un protocolo para la adicién de ingredientes, en forma
manual, que asegure el logro de una distribucion uniforme de los mismos en la

mezcladora y se garantice un producto final homogéneo.
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Mezclado:

e Las mezcladoras deben usarse segun las especificaciones de los fabricantes.

e Se deben respetar los limites maximos y minimos de capacidad de las

mezcladoras para asegurar un mezclado optimo.

e EI tiempo de mezclado debe ser establecido y ser conocido por los
responsables de estas operaciones. Asimismo, debe existir por escrito un

programa de control de mezclado para garantizar la homogeneidad del mismo.

1.2.4 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) y Procedimientos Operativos Estandarizados (POE).

Mantener una higiene correcta dentro de la planta de produccion constituye una
herramienta primordial para asegurar la inocuidad de los productos y esta involucra
practicas esenciales tales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en
contacto con los alimentos, la higiene del personal y el manejo integrado de plagas,

entre otras.

Segin INSTITUTO NACIONAL DE ALIMENTOS (2010). Los
POES son practicas y procedimientos de saneamiento escritos que
un establecimiento elaborador de alimentos debe desarrollar e
implementar para prevenir la contaminacion directa o la
adulteracion de los alimentos que alli se producen, elaboran,
fraccionan o comercializan. (p.1)

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es la
implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES), estos describen qué, cdmo, cuando y donde limpiar y desinfectar, asi como

los registros y advertencias que deben considerarse.

48



Es indispensable que todos los establecimientos debe tener un plan escrito en el cual
se describa los procedimientos diarios que se llevaran a cabo durante y entre las
operaciones, asi como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la que se
realizaran para prevenir la contaminacion directa o adulteracion de los productos.
Los procedimientos deben abarcar la limpieza de las superficies, de las instalaciones,
y de los equipos y utensilios que estan en contacto con el alimento.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POE son aquéllos
procedimientos escritos que describen y explican como realizar una tarea para lograr

un fin especifico, de la mejor manera posible.

Existen varias actividades/operaciones, ademas de las de limpieza y desinfeccion,
que se llevan a cabo en un establecimiento elaborador de alimentos que resulta
conveniente estandarizar y dejar constancia escrita de ello para evitar errores que

pudieran atentar contra la inocuidad del producto final.

1.2.5 HACCP.

Segin ASF Food citado por VASQUEZ. EI HACCP se disefi¢ para prevenir los
peligros alimentarios que sean agentes de riesgo para la salud humana, evaluando
sistematicamente los ingredientes, factores ambientales y procesos utilizados en la
elaboracion de alimentos mediante un equipo interdisciplinario conformado en la

organizacion.

Para de esta manera tomar todas las medidas necesarias que eviten que todos los
alimentos sean contaminados en la etapa de elaboracién, este control nos ayuda a
disminuir errores en todo el proceso, y dando lugar a la identificacién de dichos

errores en las etapas de produccion.
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La idea principal esta dirigida a controlar esos riesgos en todas las etapas de la

cadena productiva; desde el ingreso de la materia prima hasta la distribucion al

consumidor.

Segin JUNOVICH citado por CLAVIJO (2010). Los siete principios que tiene el
Plan HACCP son (p.21-23):

a)

b)

d)

Conducir un analisis de peligro: comprende las siguientes fases:

Fase 1: Identificacidn de peligros: confeccionar una lista de todos los pasos en
el proceso donde pueden existir peligros significativos, describiendo las
posibles medidas de control para cada uno de esos peligros.

Fase 2: Evaluacion de peligros: el equipo HACCP decide cuéles son los

peligros incluidos en el plan HACCP.

Determinacion de los puntos criticos de control: El control garantiza la
inocuidad del alimento. Las claves para un buen procedimiento de PCC son:

identificar, desarrollar, validar, documentar, validar y documentar

Establecimiento de los limites criticos: Un limite critico es un valor maximo
0 minimo de un parametro biologico, quimico o fisico sobre el cual se debe
trabajar para evitar que la situacion se convierta en un peligro irreversible, por
ejemplo temperatura, humedad, pH, tiempo, textura, etc. Para cada producto y
en cada PCC hay un limite critico. Nos permite situarnos entre lo aceptable y
lo inaceptable, asi como también tomar decisiones sobre el producto cuando

hay una desviacion.
Establecimiento de criterios de monitoreo: Es un conjunto de observaciones

realizadas en tiempos preestablecidos que nos permiten evaluar si se mantiene

o no el control de un PCC.
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€)

f)

9)

Aplicacion de acciones correctivas: Son los procedimientos que se
implementan cuando se produce una desviacion. También es importante
documentar las acciones correctivas que se van tomando cuando ocurre una
desviacion. Cuando la misma se detecta, hay que implementar la correccion,
estudiar el origen del problema detectado y proceder a resolverlo. Las
acciones correctivas pueden ser realizadas, en forma inmediata, sin la
necesidad de detener el proceso, ajustando en la misma linea de produccion;
en forma no inmediata, donde es imprescindible detener la linea de
produccion, retener el producto con problemas, corregir el problema, para asi
poder continuar con la produccion; y en forma temporal, en este caso es
necesario parar el proceso, hacer las reparaciones correspondientes e

incorporar esta accion correctiva al nuevo plan HACCP.

Establecer procedimientos de verificacion. Se hacen sobre la marcha.
Mediante este procedimiento se verifica que todos los peligros fueron

identificados y que cada uno de los mismos estan controlados.

Establecer procedimientos de documentacion y mantenimiento de
registros. Todos los datos que describen al producto deben estar debidamente
documentados en cada una de las etapas de produccion. La diferencia entre
peligro y riesgo es que el peligro es un agente fisico, quimico o biolégico
capaz de convertir un alimento en peligroso para la salud si no es controlado a
tiempo; mientras que un riesgo, es la probabilidad de que ocurra un dafio en

un alimento.
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CAPITULO I

MATERIALES Y METODOS

2.1. Disefio metodoldgico.

2.1.1 Tipos de investigacion.

En el presente proyecto se utilizd la investigacion exploratoria, la investigacion

descriptiva, la investigacion de campo.

Investigacion Exploratoria: Partiendo de los problemas iniciales que se obtuvo al
realizar el diagnostico de la situacion actual de la Empresa, se identificd una idea
clara y de méaxima prioridad para enfocar correctamente el analisis y aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura, de esta manera por medio de la investigacion
exploratoria, se visualizd de una forma sencilla y rapida el punto de partida para este

proyecto.

Investigacion Descriptiva: Con esta forma de estudio se recopild informacion por
medio de registros, para poder proceder al analisis e interpretacion de todos los
procesos a lo que es sometida la materia prima. De esta manera se obtuvo un
panorama claro de los puntos criticos e importantes; un mapeo de los temas que

fueron analizados minuciosamente para su mejora o0 cambio.

Investigacion de Campo: Este tipo de investigacion es también conocida como
investigacion in situ, ya que se realiza en el lugar donde se encuentra el objeto de

estudio y en sus condiciones particulares de funcionamiento. Esto permitié conocer
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los principales puntos de riesgo en el proceso, donde se pudo manejar los datos con
mas seguridad y clasificarlos segin su grado de peligrosidad respecto de inocuidad

del producto.

2.2. Metodologia.

En cuanto a la metodologia, por tratarse de un estudio de Buenas Practicas de
Manufactura, se realiz6 un analisis exhaustivo de los diferentes aspectos positivos y
negativos que se presentan en la elaboracion del balanceado para ganado bovino, en
donde se encontraron los respectivos puntos de riesgo, para los cuales se

recomendaron las acciones necesarias.

Dependiendo de su naturaleza, o a su alcance tecnoldgico se recomendo:

e Informacion de los Productores.
e Control del proceso, mediante la creacion de registros.
e Generar informacion necesaria para permitir conocer todos los procesos a los

que fue expuesto el producto.

2.2.1. Métodos y técnicas.

Tras la recopilacion, jerarquizacion y analisis de la informacion obtenida y acudiendo
a las técnicas recomendadas en cuanto a tratamiento de datos, se procedié a realizar el
estudio tedrico de aplicacion de los parametros de las Buenas Préacticas de

Manufactura.
Observacion directa: En la Empresa BALPEC S.C.C., se realiz0 visitas continuas

donde se observo el manejo de todas las areas de la planta de elaboracion de

balanceado. Tiempo en el cual se elaboré esta tesis, recolectando toda la informacién
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necesaria con el fin de concluir con el estudio de las Buenas Practicas de

Manufactura.

Entrevistas: Por medio de la elaboracion de entrevistas, realizadas al personal,
responsable de los distintos procesos, se obtuvo la informacion necesaria para realizar
el seguimiento a los problemas que se presentan en el proceso de elaboracion del

balanceado.

2.3. Descripcién de la empresa de Alimentos Balanceados BALPEC
S.C.C.

El presente trabajo fue desarrollado en la Empresa de Alimentos Balanceados
BALPEC S.C.C., de propiedad del sefior Juan Francisco Tapia Tapia, la misma que
se dedicada a la elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino, sus
actividades de produccion comenzaron en el afio 2000, es encuentra ubicada en la

ciudad de Machachi, la misma que pertenece a la provincia de Pichincha.

Esta planta para la elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino utiliza
los métodos de preparacion, formulacion, molido y mezcla de diferentes clases de

materias primas, esta empresa tiene un alto reconocimiento a nivel cantonal.
2.3.1. Division politica territorial.

e Provincia: Pichincha

e Cantdn: Mejia

e Parroquia: Aloasi

e Sector: La Avanzada
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2.3.2. Ubicacion Astronomica.

e Altitud: 2759,59 m.s.n.m.
e Longitud: 78° 34’57 Longitud Este
e Latitud: 00° 30 07 Latitud Suroeste

2.3.3. Condiciones Climaticas.

e Humedad relativa promedio: 3 %
e Heliofania: 1235 horas luz /afio
e Temperatura media anual: 12 °C

e Precipitacién medio anual: 2010 mm?®

Para el levantamiento descriptivo de la Empresa BALPEC S.C.C., se realizé visitas
continuas al establecimiento, por medio de las cuales se pudo recaudar la

informacidn necesaria para el desarrollo de este proyecto.

Se cubrid todos los elementos en lo que corresponde a organizaciéon y produccion
para conocer de una manera fehaciente todas las actividades que se desarrollan en

esta empresa.

Complementariamente, se efectué una entrevista, al Gerente propietario de la
empresa, para recolectar datos relacionados con la constitucion de la misma, su
organizacion interna y los vectores responsables de la labor diaria en cada sector

productivo, operativo y administrativo.
También se realizo entrevistas al personal que trabaja en la planta, sobre el método

que emplean en la elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino y se

observd como se desarrolla el proceso productivo y las actividades diarias de
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limpieza, para de esta manera determinar el cumplimiento de la empresa con

respecto a las Buenas Practicas de Manufactura.

2.4. Evaluacién preliminar de la situacion actual de la planta de

elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino.

El diagndstico inicial que se realizo en la Planta en BALPEC S.C.C, tuvo como base
a lo establecido en el Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los
Alimentos Procesados, emitido por el Tribunal Constitucional mediante Registro
Oficial N° 696 en el afio 2002.

Para esto se elabor6 una “Lista de Verificacion” que permitié evaluar aspectos

correspondientes a:

e Estructura, disefio e higiene de las instalaciones con uso de POES

e Equipos y utensilios

e Personal

e Recepcion y manejo de materias primas e insumos

e Operaciones de Produccion

e Empacado y/o envasado del producto

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion del producto

e Control de calidad

Los criterios empleados para la calificacion de la “Lista de Verificacion” fueron los

siguientes:
Cuando existe un cumplimiento total de los requisitos del reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura, se califica dicho criterio con la letra (C). Cuando los

requisitos no se cumplen o se cumplen parcialmente se establece como un No
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Cumplimiento de la normay se califica con las letras (NC). También adicionalmente,
se identificara los aspectos que no son aplicables por la naturaleza de las operaciones

de la produccidn que realiza. Dicha calificacion de cualifica con las letras (NA).

La calificacion se desarrollo dentro de los casilleros de los cuadros de verificacion
cuando los diferentes aspectos de Cumplimientos (C), No cumplimientos (NC) y los
No Aplicables (NA), asigna la letra “X”, segin corresponda el espacio de

calificacion.

Para finalizar se realiz6 un anélisis de los resultados obtenidos estableciendo los
respectivos porcentajes de Cumplimientos (C) y No Cumplimientos (NC), que

presenta la planta

2.5. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES).

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), fueron
desarrollados haciendo un andlisis de la realidad actual de la empresa y los mismos
fueron enfocados con los diferentes requerimientos establecidos por el Reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura.

También se observo el comportamiento, la organizacion y las practicas de higiene que

los encargados del proceso de produccion emplean.

Por ende se identificaron las diferentes tareas de limpieza que se utilizan en las areas
de la planta, desde el ingreso de la materia prima hasta la salida del producto
terminado. Se hizo un seguimiento del sistema que utiliza la empresa en lo que tiene

que ver con el control de plagas, solicitando informacion a los encargados de la planta
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y las correspondientes fichas técnicas del producto utilizado, corddn sanitario,

cronograma de visitas, reporte de informes, etc.

Se elaboré un sistema de documentacion cuya funcion es permitir controlar la higiene
del personal, como también el uso adecuado de uniformes, ingreso de personal no
autorizado, personal administrativo y personal de planta, almacenamiento y manejo

de sustancias quimicas y control del agua.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES, se realizaron
teniendo como base el Codigo de Regulacion Federal — Titulo 21 CFR 123.11 de la
FDA (Food and Drug Administration de los Estados Unidos), normativas INEN,

Codex Alimentarius.

2.6. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE).

Lo correspondiente a los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE), se
ejecutd mediantes los estudios respectivos a cada uno de los procesos que forman
parte de la elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino. Se revisé la
escasa documentacion y se realizd entrevistas con las personas encargadas de la

planta. La informacion recopilada ayudo a elaborar los diferentes procedimientos de:

e Control de materia prima.
e Producto en proceso.

e Producto terminado.
Se desarrollaron también los respectivos diagramas de flujo del proceso,

determinando los diferentes pardmetros de control en cada etapa de elaboracion de

alimento para ganado bovino.
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Las normas utilizadas para conocer las diferentes definiciones en lo que tiene que ver

a los alimentos balanceados para animales y sus respectivas materias primas con las

que son elaborados con todas sus caracteristicas fueron:

NTE INEN 1643:88
e NTE INEN 1689:89

e NTE INEN 1690:89

e NTE INEN 1701:89
e NTE INEN 1705:89

e NTE INEN 1706:89

e NTE INEN 2051:95

e NTE INEN 2050:95

Alimentos zootécnicos. Definiciones y clasificacion.
Alimentos zootécnicos. Subproductos del trigo.
Requisito.

Alimentos zootécnicos. Subproductos del arroz.
Requisito.

Alimentos zootécnicos. Melaza. Requisito.

Alimentos zootécnicos. Pasta o harina de soya.
Requisito.

Alimentos zootécnicos. Pasta o harina de algodon.
Requisito.

Granos y cereales. Maiz molido, sémola, harina, gritz.
Requisito.

Granos y cereales. Maiz en grano. Definiciones y

clasificacion.

2.7. Determinacion de acciones a corto, mediano y largo plazo.

En lo que tiene que ver con la determinacion de acciones a corto, mediano o largo

plazo, se realizd la evaluacion de los incumplimientos registrados en la Lista de

Verificacion; por su nivel de riesgo conforme a su capacidad de afeccion a la

inocuidad del alimento y posteriormente a la salud de la especie bovina consumidora.

Segun el tipo de riesgo determinado que se registra en los incumplimientos, se

establecio si la accion deberia ser a corto, mediano o largo plazo. Una vez que se

recopild la informacion necesaria se implantaron acciones dirigidas a la solucién de
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las inconformidades detectadas, para lo que se mantuvo conversaciones con los
principales responsables del proceso productivo, a fin de intercambiar ideas,
estandarizar criterios, definir claramente las tareas, y a la vez para clasificarlas
nuevamente de acuerdo al periodo de tiempo en el que podian ser efectuadas

basandose en su peligro y en la disponibilidad de recursos de la empresa.

2.8. Propuesta de implementacion de acciones factibles.

Una vez establecidas las falencias que se pudo determinar en la empresa con respecto
a los requerimientos que exige el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), establecidos en el Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para
los Alimentos Procesados, emitido por el Tribunal Constitucional mediante Registro
Oficial N° 696 en el afio 2002, se definieron las acciones correctoras para eliminar los

No Cumplimientos (NC) con respecto a la norma.

Para realizar las correcciones se tomo en cuenta como base los resultados obtenidos
del diagndstico inicial y también el establecimiento de acciones correctivas necesarias
para cubrir las falencias halladas. Se escogieron las tareas que presentaban mayor
factibilidad de implementacion, en tiempo de visita a la planta, conjuntamente con el

personal de la empresa.

Para lo cual se efectuaron varias de las actividades planificadas como Acciones

Correctivas a Corto Plazo.

El desarrollo de estas acciones dependié principalmente de los recursos tanto
econdémicos como humanos con los que contaba la empresa en el momento de la
evaluacion realizada, al igual que las facilidades de adquisicion y la disponibilidad de

tiempo.

60



2.9. Plan de implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
para la planta de elaboracion de alimento para ganado

bovino.

Luego de las recomendaciones efectuadas, se realizé un nuevo andlisis a la planta
sobre los requerimientos de las Buenas Practicas de Manufactura, empleando el

mismo metodo que se utilizo en la evaluacion inicial.

En el diagndstico final se determinaron los no cumplimientos y con base en estos
resultados se realiz6 una comparacion antes de la implementacion (Al) y después de

la implementacion (D).

Después de dicho andlisis se volvié a recomendar nuevas acciones correctoras,
determinando el tiempo aproximado que tomara realizar las actividades
recomendadas y se puso a consideracion del Gerente Propietario de la empresa
BALPEC S.C.C.

2.10. Anadlisis de Costos.

Se realiz6 un analisis del presupuesto con el que cuenta la empresa en funcion de las
sugerencias recomendadas anteriormente y se efectud un estudio de costos para de
esta manera determinar el monto aproximado que la empresa deberia invertir para
implementar las Buenas Practicas de Manufactura recomendadas después del estudio

respectivo

Por ende se solicito cotizaciones en diferentes lugares, para obtener un costo estimado
para la implementacion y se entregd dichas cotizaciones al gerente propietario de la
empresa para que realice un estudio de las mismas y que relacione dichas

cotizaciones para proceder a realizar dicha implementacion.
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2.11. Lista de Verificacion.

La lista de Verificacion se elabord en atencién a las exigencias de cada uno de los
articulos estipulados en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados N° 3253, tomando muy en cuenta los criterios a ser evaluados,

ya que ésta es una evaluacion cualitativa, y con la razon del incumplimiento hallado.

Previamente, fueron descartados los articulos estipulados que no tenian aplicacion en

la verificacion realizada debido al tipo de procesamiento.

Para la aplicacién de esta lista y con la finalidad de realizar un analisis completo, se
dividié la evaluacién en cada uno los titulos y por consiguiente los capitulos de los

mismos, segun los que estipula el reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

A continuacidn se presenta el resultado obtenido en la evaluacion de cada uno de los

titulos pertenecientes al reglamento de Buenas Précticas de Manufactura:

Evaluacion del Titulo 111 — Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.

Capitulo I - De las Instalaciones.

En el Capitulo I, se evalu6 de manera general las instalaciones de la empresa, como
también las instalaciones sanitarias y a las areas que interactian directamente o
indirectamente con los procesos de produccién, tomando muy en cuenta los

enunciados del reglamento de Buenas Practicas de Manufactura que esta en vigencia.
En el cuadro 1, se presenta los resultados de las evaluaciones realizadas en lo que

tiene que ver a las instalaciones de la fabrica de alimentos balanceados para ganado
bovino BALPEC S.C.C.
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Cuadro 1: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada a Instalaciones.

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS | C ‘ NC ‘ NA‘

OBSERVACIONES

ART. 3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS

a. El riesgo de contaminacion y alteracion

Al realizarse la evaluacién se observaron rastros de

2 X - f
sea minimo plagas en ciertas areas de la empresa.

b. El disefio y distribucion de las areas La planta desarrolla sus actividades detras de un
permita un mantenimiento, limpieza y X bomba abastecedora de combustibles
desinfeccion apropiada que minimice las Todas las é&reas de proceso no estan distribuidas
contaminaciones. correctamente

c. Las superficies materiales, - . . .

: P y . Se utiliza materiales inadecuados en el &rea de
particularmente aquellos que estadn en -

- proceso especialmente para remover la melaza
contacto con los alimentos, no sean X pegada en el mezclador. Las palas para remover el
toxicos y estén disefiados para el uso : !

|y esten para €l U producto en la mezcla ya estan en estado deplorable
pretendido, faciles de mantener, limpiar S -
- presentando oxidacion en sus diferentes partes.
y desinfectar
d. Facilitan el control efectivo de la plagas y . . .
s - No existe ninguna barrera que evite el acceso de
dificultan el acceso y refugio de las X 9 g
. plagas a la planta.
mismas

ART. 4 DE LA LOCALIZACION

Los establecimientos donde se procesen,

envasen y/o distribuyan alimentos seran No existe ningun control para mantener una buena

responsables que su funcionamiento esté X salubridad dentro del area de proceso. Las acciones

protegido de focos de insalubridad que empleadas son muy rudimentarias.

representen riesgos de contaminacion.

ART.5 DISENO Y CONSTRUCCION

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias . -
extrafias, insectos, roedores, aves y otros No existen mallas de proteccion en las ventanas y en

! s o X drea de la basura, lo que permite el ingreso de
elementos del ambiente exterior y que - gue perm g
e o insectos, aves, polvo, hacia el interior de la planta.
mantengan las condiciones sanitarias.

b. La construccion sea sélida y disponga de
espacio suficiente para la instalacion,
operacion 'y mantenimiento de los
equipos asi como para el movimiento
del personal y el traslado de materiales o
alimentos.

c. Brinde facilidades para la higiene . . -

P g X No existen baterias sanitarias dentro de la planta.

personal.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS C NC NA OBSERVACIONES
d. Las areas internas de produccion se
deben dividir en zonas segun el nivel de - . i
higiene que requieran y dependiendo de X Falta sefializar el area de produccion de acuerdo a los

los riesgos de contaminacion de los
alimentos.

procesos que se realizan

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

1. Distribucion de Areas

a. Las diferentes areas o ambientes deben
ser distribuidos y sefializadas siguiendo
de preferencia el principio de flujo hacia
delante, de tal manera que se evite
confusiones y contaminaciones.

No existe una distribucion adecuada, segun el flujo de
procesos empleados.

Falta sefializar el area de produccion de acuerdo a los
procesos que se realizan.

b. Los ambientes de las éareas criticas,
deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y
minimizar las contaminaciones cruzadas
por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacién de
personal.

c. En caso de utilizarse elementos
inflamables, éstos estaran ubicados en
un area alejada de la planta, la cual sera
de construccion adecuada y ventilada.
Debe mantenerse esa area limpia, en
buen estado y que sea de uso exclusivo
para estos alimentos.

El tanque de Melaza se encuentra ubicado a la
intemperie sin proteccién alguna.

11. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

a. Pisos, paredes y techos construidos de tal
manera  que  puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y
en buenas condiciones.

Las paredes no estan pintadas ya que son de cemento
solo con enlucido. El piso es igual de cemento y no
permite una adecuada limpieza de los mismos.

b. Las cémaras de refrigeracion o
congelacién, deben permitir una facil
limpieza, drenaje 'y condiciones
sanitarias.

c. Los drenajes del piso deben tener la
proteccion adecuada y estar disefiados
de forma tal que se permita su limpieza.
Donde sea requerido, deben tener
instalados el sello hidréaulico, trampas de
grasa y sélidos, con fécil acceso para la
limpieza.

d. En las éreas criticas, las uniones entre las
paredes y los pisos, deben ser céncavas
para facilitar su limpieza.

e. Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, deben
terminar en éangulo para evitar el
depésito de polvo.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS C

NC

NA

OBSERVACIONES

f. Los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas deben evitar la
acumulacién de suciedad, la
condensacion, la formacién de mohos, el
desprendimiento superficial y ademas se
facilite la limpieza y mantenimiento.

Existen registros y procedimientos pero no cumplen
la norma.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas

a. En éreas donde el producto esté expuesto
y exista alta generacion de polvo, las
ventanas y otras aberturas en las paredes
evitar la acumulacién de polvo o
cualquier suciedad. Las repisas internas,
si las hay, deben ser en pendiente para
evitar que sean utilizadas como estantes.

Las ventanas superiores del area de produccion no se
encuentran en pendiente y no tienen malla de
proteccion lo que permite la acumulacion de polvo.

b. En las éreas donde el alimento esté
expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material que no
estalle. Si tiene vidrio, debe adosarse
una pelicula protectora que evite la
proyeccion de particulas en caso de
rotura.

No se cuenta con peliculas protectoras en las ventanas
de produccion y algunas ventanas se encuentran rotas

c. En éreas de mucha generacién de polvo,
las estructuras de las ventanas no deben
tener cuerpos huecos y, en caso de
tenerlos, permaneceran sellados y seran
de facil remocién, limpieza e
inspeccion. De preferencia los marcos
no deben ser de madera.

Existen procedimientos de limpieza y registros pero
no cumplen la norma. Existe acumulacién de polvo
en las ventanas del area de mezclado.

d. En caso de comunicacion al exterior,
deben tener sistemas de proteccion a
prueba de insectos, roedores, aves y
otros animales.

No existe ningln sistema de proteccién adecuado a
prueba de plagas.

e. Las areas en las que los alimentos de
mayor riesgo estén expuestos, no deben
tener puertas de acceso directo desde el
exterior; cuando el acceso sea necesario
se utilizaran sistemas de doble puerta, o
puertas de doble servicio, de preferencia
con mecanismos de cierre automatico
como brazos mecénicos.

No existe ningun sistema de proteccion del exterior al
interior de la planta.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Compleme

ntarias (rampas

plataformas)

a. Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias pasen sobre las lineas
de produccién, es necesario que las
lineas de produccion tengan elementos
de proteccion y que las estructuras
tengan barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS C

NC

NA

OBSERVACIONES

b. Deben ser de material durable, facil de
limpiar y mantener.

X

c. Si hay estructuras que pasen sobre las
lineas de produccion, es necesario que
las lineas de produccion tengan
elementos de proteccion y que las
estructuras tengan barreras a cada lado
para evitar la caida de objetos y
materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a. La red de instalaciones eléctricas, de
preferencia debe ser abierta y los
terminales adosados en paredes o techos.
En las é&reas criticas, debe existir un
procedimiento escrito de inspeccion y
limpieza.

Existe procedimiento escrito y

limpieza de instalaciones eléctricas, pero no cumplen

la norma.

Las instalaciones eléctricas
acumulando polvo.

registros sobre

se encuentran

b. Se evitara cables colgantes sobre areas de
manipulacién de alimentos, cuando las X
instalaciones no sean abiertas

c. Las lineas de flujo, se identificaran con
un color distinto para cada una de ellas,
de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rétulos
con los simbolos respectivos en sitios
visibles.

VI. lluminacién

a. Las éareas tendrdn una adecuada
iluminacién, con luz natural siempre que
fuera posible, y cuando se necesite luz
artificial, ésta sera lo mas semejante a la
luz natural para que garantice que el
trabajo se lleve a cabo eficientemente.

b. Las fuentes de luz artificial que estén
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracién, envasado y
almacenamiento de los alimentos y
materias primas, deben ser de tipo de X
seguridad y deben estar protegidas para
evitar la contaminacion de los alimentos
en caso de rotura.

VII. Calidad de Aire y Ventilacion

a. Se debe disponer de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de
polvo y facilitar la remocién del calor
donde sea viable y requerido.

No existe ventilacion adecuada.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS

C NC

NA

OBSERVACIONES

b. Los sistemas de ventilacion deben ser
disefiados y ubicados de tal forma que
eviten el paso de aire desde un &rea
contaminada a un area limpia; donde sea
necesario, deben permitir el acceso para
aplicar un programa de limpieza
periddica.

c. Los sistemas de ventilacion deben evitar
la contaminacion del alimento con
aerosoles, grasas, particulas u otros
contaminantes, entre otros; que puedan
afectar la calidad del alimento; donde
sea requerido, deben permitir el control
de la temperatura ambiente y humedad
relativa.

d. La aberturas para circulacién del aire
deben estar protegidas con mallas de
material no corrosivo, deben ser removibles
y de facil limpieza.

El sistema de circulacién de aire no cuenta con mallas

de proteccion adecuada.

e. Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores
de aire, el aire debe ser filtrado y
mantener presion positiva en las areas de
produccion donde el alimento esté
expuesto, para asegurar el flujo de aire
hacia el exterior.

f. El sistema de filtros debe estar bajo un
programa de mantenimiento, limpieza o
cambios.

VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para controlar
la temperatura y humedad del ambiente,
cuando ésta sea necesaria para asegurar
la inocuidad del alimento.

No realiza ningln control de temperatura.

IX. Instalaciones Sanitarias

a. Instalaciones sanitarias tales como
servicios higiénicos, duchas y vestuarios
en cantidad suficiente e independiente
para hombres y mujeres, de acuerdo a
los reglamentos de seguridad e higiene
laboral vigente.

No existen instalaciones sanitarias en la planta

b. Ni las areas de servicios higiénicos, ni las
duchas y vestidores, pueden tener acceso
directo a las areas de produccion.

No existen instalaciones sanitarias en la planta
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / ITEMS EVALUADOS

C

NC

NA

OBSERVACIONES

C.

Los servicios sanitarios deben estar
dotados de todas las facilidades
necesarias, como dispensador de jabén,
implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de manos y
recipientes  preferiblemente  cerrados
para dep6sito de material usado.

No existen instalaciones sanitarias en la planta

d

. En las zonas de acceso a las areas criticas

de elaboracion deben instalarse unidades
dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio activo no
afecte a la salud del personal y no
constituya un  riesgo para la
manipulacion del alimento.

No existe una unidad dosificadora de desinfectante en
la seccion de ingreso a proceso.

Las instalaciones sanitarias deben
mantenerse permanentemente limpias,
ventiladas y con una provision suficiente
de materiales.

No existen instalaciones sanitarias en la planta.

No existen procedimientos adecuados de limpieza de
instalaciones sanitarias.

En las proximidades de los lavamanos
deben colocarse avisos o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar
las labores de produccion.

No existen instalaciones sanitarias en la planta

ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

I. Suministros de Agua

a.

Se dispondrd de un abastecimiento y
sistema de distribucion adecuado de
agua potable asi como de instalaciones
apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control.

El Suministro de agua dispondra de
mecanismos  para  garantizar la
temperatura y presion requeridas en el
proceso, la limpieza y desinfeccion
efectiva.

C.

Se permitird el uso de agua no potable
para aplicaciones como control de
incendios,  generacion de  vapor,
refrigeracion, 'y otros  propésitos
similares, y en el proceso, siempre y
cuando no sea ingrediente ni contamine
el alimento.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULOS / I TEMS EVALUADOS C NC NA OBSERVACIONES

d. Los sistemas de agua no potable deben
estar identificaos y no deben estar
conectados con los sistemas de agua
potable.

1. Suministros de VVapor

En caso de contacto directo de vapor
con el alimento, deben existir sistemas
de filtros para retencion de particulas y X
utilizar productos quimicos de grado
alimenticio adecuado.

111. Disposicion de Desechos Liquidos

a. Las plantas procesadoras de alimentos
deben tener, individual 0
colectivamente, sistemas adecuados para
la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

b. Los drenajes y sistemas de disposicion
deben ser disefiados y construidos para
evitar la contaminacion del alimento, del
agua o las fuentes de agua potable X
almacenadas en la planta

1V. Disposicion de Desechos Sélidos

a. Se debe contar con un sistema adecuado

de recoleccion, almacenamiento, Existen inadecuados recipientes de basura. No existe
proteccién y eliminacién de basuras. X un lugar especifico para depdsito de basura.
Esto incluye el uso de recipientes con El material regado durante el mezclado en el piso es
tapa y con la debida identificacion para reutilizado.

los desechos de sustancias toxicas.

b. Donde sea necesario, se deben tener
sistemas de seguridad para evitar
contaminaciones accidentales 0
intencionales.

c. Los  residuos  se  removeran
frecuentemente de las é&reas de
produccion 'y deben disponerse de
manera que se elimine la generacion de
malos olores para que no sean fuente de
contaminacion o refugio de plagas.

d. Las éareas de desperdicios deben estar
ubicadas fuera de las de produccion y en

.. - - X Estan colocadas dentro de las areas de produccion.
sitios alejados de la misma P

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo.
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Evaluacion del Titulo 111 — Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.
Capitulo 2, De los Equipos y Utensilios.

Después se evaluaron los requerimientos estipulados en el Capitulo II, que
corresponde a los Equipos y Utensilios del Reglamento de Buenas Précticas de
Manufactura para Alimentos Procesados N° 3253, para lo cual se realizd una

contabilizacion de la maquinaria, en cada una de las areas de produccion.

Los resultados que se presentan, resumidos en el cuadro 2, luego que se contabiliz6 el

numero de no cumplimientos y se aplicaron los respectivos criterios de evaluacion.

Cuadro 2: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada a los equipos y Utensilios.

Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

C = Cumple NC = No cumple NA = No Aplica
ARTICULOS/ ITEMS EVALUADOS | c | NC ‘ NA ‘ OBSERVACIONES
ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccién y cumpliran los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan
sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni
reaccionen con los ingredientes o
materiales que intervengan en el proceso de
fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros
materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, a menos que X Se utiliza pedazos de madera rudimentarios para
se tenga la certeza de que su empleo no sera remover la melaza estancada en el mezclador.
una fuente de contaminacion indeseable y
no represente un riesgo fisico

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer Existen procedimientos y registros sobre la limpieza,
facilidades para la limpieza, desinfeccion e desinfeccion de los equipos y utensilios pero no
inspeccion y deben contar con dispositivos X cumple con la norma.
para impedir la contaminacion del producto La limpieza del mezclador es dificultosa gracias a
por lubricantes, refrigerantes y selladores. estructura

4. Cuando se requiera la lubricacion de algin
equipo o instrumento que por razones
tecnolégicas esté ubicado sobre las lineas | X
de produccion, se deben utilizar substancias
permitidas.
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Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

C = Cumple NC = No cumple NA = No Aplica

ARTICULOS/ ITEMS EVALUADOS c

NC | NA

OBSERVACIONES

al

. Todas las superficies en contacto directo con
el alimento no deben ser recubiertas con
pintura u otro tipo de material desprendible.

X

6. Las superficies exteriores de los equipos
deben ser construidas de manera que
faciliten su limpieza.

7. Las tuberias para conduccién de materias
primas y alimentos deben ser de materiales
resistentes inertes, no porosos,
impermeables y desmontables para su
limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y
desinfectaran con sustancias apropiadas.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que
permitan el flujo continuo y racional del
material y del personal minimizando la
posibilidad de confusién y contaminacién

No existe una buena distribucién de la cadena de
produccion.

9. Todo el equipo y utensilios que puedan
entrar en contacto con los alimentos deber
ser de materiales que resistan la corrosion y
las repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion.

Las palas para mezcla se encuentran en mal estado.

ART. 9 MONITOREO DE LOS EQUIPOS (Condici

ones de instalacién y funcionamiento)

1. La instalacion de los equipos debe realizarse
de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante.

X

2. Toda maquinaria o equipo debe estar
provista de la instrumentacion adecuada y
demés implementos necesarios para su
operacién, control y mantenimiento. Se
contard con un sistema de calibracion que
permita asegurar que, tanto los equipos y
maquinarias como los instrumentos de

control proporcionen lecturas confiables

No existe orden al momento de colocar los
implementos de las maquinas. Se debe controlar que
el personal maneje los implementos necesarios para
la operacion de toda la maquinaria y los tenga en
lugares adecuados y que no mezclen de otros equipos
y que no correspondan a la maquinaria que estan
operando.

No existe un programa de calibracion de equipos

Fuente: Items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de fabricacion, Capitulo |

Personal.

Se realiz0 la evaluacion en dos instancias. Primero de forma general a la empresa,

tomando en cuenta las facilidades que presentaba en cuanto a lo estipulado en los
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articulos pertinentes y después se verifico con mayor detalle los requerimientos en el

personal de planta que mantenia interaccion directa diariamente con el producto.

El resultado de estas evaluaciones, se presenta resumido en el cuadro 3.

Cuadro 3: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada al Personal.

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

C =Cumple NC = No cumple

NA = No Aplica

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

ARTICULOS/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA

OBSERVACIONES

1. Mantener la higiene y el cuidado personal X

El personal no tiene buenas costumbres de limpieza
antes y después de las operaciones de trabajo.

2. Estar capacitado para su trabajo y asumir la
responsabilidad que le cabe en su funcién

Falta detallar un procedimiento escrito de las

de participar directa e indirectamente en la X funciones de cada uno de los trabajadores de la planta
fabricacién de un producto

ART.11 EDUCACION Y CAPACITACION

1. Existe implementado un programa de No existe un programa de capacitacion al personal
capacitacion documentado, basado de X prog P P

BPM.

sobre BPM, seguridad alimentaria, HACCP, etc.

2. Existen programas de entrenamiento
especificos, que incluyan  normas,
procedimientos y precauciones a tomar, X
para el personal que labore dentro de las
diferentes areas.

Falta capacitacion al personal sobre seguridad
industrial

ART. 12. ESTADO DE SALUD

1. Se somete al trabajador antes de que ingrese
a trabajar en la empresa a un X
reconocimiento médico

Al personal que ingresa a trabajar a la empresa no se
le hace ningln reconocimiento médico

2. Se realiza un reconocimiento médico cada
vez que se considere necesario al personal
después de haber sufrido una enfermedad
originada por una infeccién que pudiera
provocar contaminaciones de los alimentos
que se manipulan.

3. Existen medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, al
personal del que se conozca o sospeche
padece de wuna enfermedad infecciosa| X
susceptible de ser transmitida a los
alimentos o que presente heridas infectadas,
o irritaciones cutaneas.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

C =Cumple NC = No cumple NA = No Aplica

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

ARTICULOS/ ITEMS EVALUADOS | c | NC ‘ NA ‘

OBSERVACIONES

ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

1. El personal de la planta debe contar con
uniformes adecuados a las operaciones a
realizar como son: delantales o vestimentas,
guantes, botas, gorros, mascarillas, calzado
adecuado, etc.

No existen cambios continuos de dotacion de
uniformes.

2. Los uniformes deben ser lavables o
desechables, y deben estar en buen estado,
ademas la limpieza de los mismos se hace
alejados de las areas de produccion.

No existen procedimientos ni registros sobre el
adecuado uso de los uniformes.
Las mascarillas y el uniforme se encuentran en mal
estado.

3. Todo el personal manipulador de alimentos
debe lavarse las manos con agua y jabon
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

No existen procedimientos ni registros donde se
detalle y controle las normas de higiene que debe
seguir el personal dentro de la planta.

No se hace validacion de limpieza de manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las
manos cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifique.

Faltan procedimientos. Es necesario que el personal
se desinfecte las manos cada vez que ingresa al area
de proceso.

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las &reas de
proceso, envase, empaque y
almacenamiento debe acatar las normas
establecidas que sefialan la prohibicion de
fumar y consumir alimentos o bebidas en
estas areas.

No todos los trabajadores cumplen con normas y falta
sefializacion.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto
totalmente mediante malla, gorro u otro
medio efectivo para ello, debe tener ufias
cortas y sin esmalte, no deberd portar joyas
o bisuteria, debe laborar sin maquillaje, asi
como barba y bigotes al descubierto
durante la jornada de trabajo.

No existe control referente a este requerimiento
dentro de la planta.

ART. 15 Existe un mecanismo que impida
el acceso de personas extrafias a las areas
de procesamiento, sin la debida proteccion
y precauciones.

No existen procedimientos, ni registros para controlar
el acceso de personas extrafias a la planta.

ART. 16 Existe un sistema de sefializacion
y normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de
la planta y personal ajeno a ello.

Faltan sistemas de sefializacion y normas de
seguridad en las areas de  produccion.
Los extintores con los que cuenta la planta no poseen
registros donde se controle el contenido de los
mismos y su vigencia.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
Capitulo I: PERSONAL

C =Cumple NC = No cumple NA = No Aplica

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

ARTICULOS/ ITEMS EVALUADOS c NC | NA OBSERVACIONES

ART. 17 Los visitantes y el personal
administrativo que transiten por el area de

fabricacion, elaboracién manipulacién de Faltan procedimientos escritos que especifiquen una
alimentos; deben proveerse de ropa X normativa para los visitantes y el personal
protectora y acatar las disposiciones administrativo.

sefialadas en los articulos precedentes.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo IV, Requisitos Higiénicos de fabricacion, Capitulo 11,

Materias Primas e Insumos.

Para la evaluacion del capitulo referente a Materias Primas, se aplicd la Lista de
Verificacion a la planta en general y de manera especifica a las materias primas. En el
cuadro 4, se presentan de manera resumida los resultados obtenidos en estas

evaluaciones.

Cuadro 4: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada a las Materias Primas e Insumos.

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 18.- No se aceptara materias primas e
ingredientes que contengan  parasitos,
microorganismos, patégenos, sustancias

toxicas, ni materias primas en estado de Se recibe la materia prima en grano y molida no se
descomposicion o extraflas y cuya X hace ningln anélisis quimico de la misma para
contaminacion no pueda reducirse a niveles encontrar anomalias.

aceptables mediante la operacién de
tecnologias conocidas para las operaciones
usuales de preparacion.

ART. 19.- Las materias primas e insumos
deben someterse a inspeccién y control
antes de ser utilizados en la linea de
fabricacion. Deben estar disponibles hojas
de especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de calidad para uso en los
procesos de fabricacion.

No se realiza control de calidad a las materias
X primas, ni poseen hojas de especificaciones.
Pedir hojas de especificaciones técnicas de aditivos a
los proveedores
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Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 20.- La recepcién de materias primas
e insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion,
alteracién de su composicion y dafios
fisicos. Las zonas de recepcion 'y
almacenamiento estardn separadas de las
que se destinan a elaboracién o envasado de
producto final.

No existe ninguna distribucion por separado en el
almacenamiento de la materia prima.

ART. 21.- Las materias primas e insumos
deberan almacenarse en condiciones que
impidan el  deterioro, eviten la
contaminacion y reduzcan al minimo su
dafio o alteracién; ademas deben someterse,
si es necesario, a un proceso adecuado de
rotacion periodica.

No existe adecuada distribucion de la materia prima.

ART. 22.- Los recipientes, contenedores,
envases o0 empaques de las materias primas
e insumos deben ser de materiales no
susceptibles al deterioro o que desprendan
substancias que causen alteraciones o
contaminaciones.

La materia prima es empacada en sacos de yute y
estos son susceptibles ala ataqué de roedores.

ART. 23.- En los procesos que requieran
ingresar ingredientes en &reas susceptibles
de contaminacién con riesgo de afectar la
inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a
prevenir la contaminacion.

ART. 24.- Las materias primas e insumos
conservados por congelacion que requieran
ser descongeladas previos al uso, se
deberian descongelar bajo condiciones
controladas adecuadas.

ART. 25.- Los insumos utilizados como
aditivos alimentarios en el producto final,
no reabran los limites establecidos en base a
los limites establecidos en el Cddec
Alimentario, o normativa internacional
equivalente o normativa nacional.

ART. 26 AGUA

1. Como materia prima

a. Solo se podra utilizar agua potabilizada de
acuerdo a normas nacionales o
internacionales

b. El hielo debe fabricarse con agua
potabilizada o tratada de acuerdo a normas
nacionales e internacionales
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Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica
ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS ‘ C ‘ NC | NA | OBSERVACIONES

2. Para los equipos

a. El agua para limpieza y lavado de materia
prima, equipos y objetos en contacto directo
con el alimento debe ser potabilizada o X
tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.

b. El agua que ha sido recuperada de la
elaboracién de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacion y otros pueden
ser reutilizada, siempre y cuando no se
contamine en el proceso de recuperacion y
se demuestre su aptitud de uso.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Capitulo 111,
Operaciones de Produccion.

La evaluacién realizada en cuanto a Operaciones de Produccion, abarco a toda la
empresa, y por otra parte se determind el nimero de procesos desarrollados por la
entidad para la obtencion de un tipo de producto.

En el cuadro 5, se presenta el resumen de los resultados obtenidos en lo que tiene que

ver con las Operaciones de Produccion.

Cuadro 5: Lista de Verificacion de la Situacidon Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada a las Operaciones de Produccion.

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 27.- El alimento fabricado cumple
con las normas establecidas en las| X
especificaciones correspondientes
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Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C

NC | NA

OBSERVACIONES

ART.28.- La elaboracion de un alimento
debe efectuarse segin procedimientos
validados, en locales apropiados, con areas
y equipos limpios adecuados, con personal
competente, con materias primas Yy
materiales conforme a las especificaciones,
segun criterios definidos, registrando en el
documento de fabricacién todas las
operaciones efectuadas, incluidos los puntos
criticos de control donde fuere el caso, asi
como las observaciones y advertencias.

No existen documentos de fabricacion para todos los
productos con sus respectivos diagramas.

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben ser factores
prioritarios en estas areas.

No se controla que los equipos se encuentren en
6ptimas condiciones antes de empezar un nuevo
proceso.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas
para su uso en &reas, equipos y utensilios
donde se procesen alimentos destinados al
consumo humano.

Las substancias utilizadas no cumplen con la norma.

3. Los procedimientos de
desinfeccion deben ser
periddicamente.

limpieza vy
validados

No existen procedimientos de validacion de limpieza
y desinfeccion de equipos y utensilios que se
encuentran en contacto directo con el alimento.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben
ser lisas, con bordes redondeados, de
material ~ impermeable, inalterable e
inoxidable, de tal manera que permita su
facil limpieza.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRI

CACION

1. Se haya realizado convenientemente la
limpieza del &rea segin procedimientos
establecidos y que la operacion haya sido
confirmada y mantenerle registro de las
inspecciones.

Existen procedimientos y registros , pero no se los
cumple a cabalidad

2. Todos los protocolos
relacionados con
disponibles.

y documentos
la fabricacion estén

No se detalla por medio de documentacion clara el
proceso de fabricacion.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales
como temperatura, humedad, ventilacion.

Falta mayor ventilacion en el area de proceso.

4. Que los aparatos de control estén en buen
estado de funcionamiento; se registraran
estos controles asi como la calibracién de
los equipos de control.

No existe un programa de calibracion de equipos de
control.
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Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 31.- Las substancias susceptibles de
cambio, peligrosas o toxicas deben ser
manipuladas tomando precauciones
particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion.

No existen procedimiento y registros sobre el manejo

de sustancias peligrosas o téxicas.

ART. 33.- El proceso de fabricacion debe
estar descrito claramente en un documento
donde se precisen todos los pasos a seguir
de manera secuencial, indicando ademas
controles a efectuarse durante las
operaciones y los limites establecidos en
cada caso.

ART. 34.- Se debe dar énfasis al control de
las condiciones de operacién necesarias
para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos, Vverificando, cuando la
clase de proceso y la naturaleza del
alimento lo requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa,
pH, presion y velocidad de flujo; también es
necesario, donde sea requerido, controlar las
condiciones de fabricacion tales como:
congelacién, deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos d espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros
factores no contribuyan a la descomposicion
o0 contaminacion del alimento.

No se lleva procedimientos de control de las
condiciones de operacion necesarias para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos (% de

humedad, tiempos, temperatura)

ART. 35.- Donde el proceso y la naturaleza
del alimento lo requiera, se deben tomar las
medidas efectivas para proteger el alimento
de la contaminacién por metales u otros
materiales extrafios, instalando mallas,
trampas, imanes, detectores de metal o
cualquier otro método apropiado

ART. 36.- Deben registrarse las acciones
correctivas y las medidas tomadas cuando
se detecte cualquier anormalidad durante el
proceso de fabricacion.

No existe registro de las acciones correctivas a seguir

cuando se detecte alguna anormalidad.

ART. 37.- Donde los procesos y la
naturaleza de los alimentos lo requieran e
intervenga el aire o gases como un medio de
transporte o de conservacion, se deben
tomar todas las medidas de prevencién para
que estos gases y aire no se conviertan, en
focos de contaminacion o sean vehiculos de
contaminaciones cruzadas.
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Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 38.- El llenado o envasado de un
producto debe efectuarse rapidamente, a fin
de evitar deterioros o contaminaciones que
afecten su calidad.

ART. 39.- Los alimentos elaborados que no
cumplan las especificaciones técnicas de
produccion, podran reprocesarse o utilizarse
en otros procesos, siempre y cuando se| X
garantice su inocuidad; de lo contrario
deberd ser destruido o desnaturalizado
irreversiblemente.

ART. 40.- Los registros de control de la
produccion y distribucion, deben ser
mantenidos por un periodo minimo
equivalente al de la vida Gtil del producto.

Existe un procedimiento que permita controlar el
X manejo de documentos, pero no son llevados de una
manera correcta.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Capitulo 1V,

Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

El andlisis realizado en cuanto al Envasado, Etiquetado y Empaquetado, abarcé el

analisis de como se manipula el alimento en esta etapa de produccion.

En el cuadro 6, se presenta la lista de verificacion empleada de manera general a la

empresa en cuanto a empaque.

Cuadro 6: Lista de Verificacion de la Situacidon Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada al Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

Capitulo IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 41 Todos los alimentos deben ser
envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y
reglamentacion respectiva.
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Capitulo IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS

C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 42 EIl disefio y los materiales de
envasado deben ofrecer una proteccion
adecuada de los alimentos para reducir al
minimo la contaminacién, evitar dafios y
permitir un etiquetado de conformidad con
las normas técnicas respectivas. Cuando se
utilizan materiales o gases para el envasado,
éstos no deben ser toxicos ni representar
una amenaza para la inocuidad y la aptitud
de los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas.

ART. 43 En caso de que las caracteristicas
de los envases peritan su reutilizacion, sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de
manera que se  restablezcan las
caracteristicas originales, mediante una
operacion adecuada y correctamente
inspeccionada, a fin de eliminar los envases
defectuosos.

ART. 44.- Cuando se trate de material de
vidrio, debe  existir  procedimientos
establecidos para que cuando ocurran
roturas en la linea, se asegure que los trozos
de vidrio no contaminen a los recipientes
adyacentes.

ART. 45.- Los tanques o depésitos para el
transporte de alimentos en granel seran
disefiados y construidos de acuerdo con las
normas técnicas respectivas, tendrdn una
superficie que no favorezca la acumulacién
de suciedad y den origen a fermentaciones,
descomposiciones o cambios en el
producto.

ART. 46.- Los alimentos envasados y los
empaquetados deben llevar una
identificacion  codificada que permita
conocer el nimero de lote, la fecha de
produccion y la identificacion del fabricante
a maés de las informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de
rotulado.

X El producto no cuenta con identificacion codificada.

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE

LA OPERACION DE ENVASADO

1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada
para este fin.

aplicados correctamente

Existen registros y procedimientos, pero no son

2. Que los alimentos a empacar, correspondan
con los materiales de envasado vy
acondicionamiento, conforme a las
instrucciones escritas al respecto.

X No existe manual de envasado

3. Que los recipientes para envasado estén
correctamente limpios y desinfectados, si es
el caso.
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Capitulo IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

ART. 48.- Los alimentos en sus envases
finales, en espera del etiquetado, deben estar | X
separados e identificados convenientemente.

ART. 49.- Las cajas multiples de embalaje de
los alimentos terminados, podran ser
colocados sobre plataformas o paletas que
permitan su retiro del area de empaque hacia X
el area de cuarentena o al almacén de
alimentos terminados evitando la
contaminacion.

ART. 50.- El personal debe ser
particularmente entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones de
empaque.

Falta capacitacion al personal sobre errores que se
presenten en el proceso de fabricacion

ART. 51.- Cuando se requiera, con el fin de
impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de | X
llenado y empaque deben efectuarse en areas
separadas.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Capitulo V,

Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Para este diagndstico se evaludé a la empresa en cuanto a comercializacion, las

bodegas y los furgones destinados para la movilizacién de producto terminado.

Sin descuidar ninguno aspectos que son tomados en cuenta en el reglamento de

Buenas Préacticas de Manufactura en lo que tiene que ver a este capitulo.

En el cuadro 7, se presentan de manera resumida los resultados obtenidos en estas

evaluaciones.
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Cuadro 7: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado
para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada al Almacenamiento, Distribucién, Transporte y
Comercializacién

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 52.- Los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados deben
mantenerse en condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o contaminacion posterior
de los alimentos envasados vy
empaquetados.

No existe un procedimiento, ni cronograma de
limpieza de &reas y se presenta desorden de las
estanterias sin rotulacion en el area de empaque

ART. 53.- Dependiendo de la naturaleza del
alimento terminado, los almacenes o
bodegas para almacenar los alimentos
terminados deben incluir mecanismos para
el control de temperatura y humedad que
asegure la conservacion de los mismos;
también debe incluir un programa sanitario
que contemple un plan de limpieza, higiene
y un adecuado control de plagas

No existe ningun dispositivo de ventilacion para el
producto terminado y no existe un lugar exclusivo
destinado al almacenamiento del producto terminado.
Existe un programa que contempla el plan de
limpieza, pero no es aplicado correctamente.

ART. 54.- Para la colocacién de los
alimentos deben utilizarse estantes o tarimas
ubicadas a una altura que evite el contacto
directo con el piso.

Las lonas de yute donde se colocan el producto
terminado tienen contacto directo con el piso.

ART. 55.- Los alimentos  serdn
almacenados de manera que faciliten el
libre ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local.

ART. 56.- En caso de que el alimento se
encuentre en las bodegas del fabricante, se
utilizaran  métodos  apropiados  para
identificar las condiciones del alimento:
cuarentena aprobada

ART. 57.- Para aquellos alimentos que por
su naturaleza requieren de refrigeracion o
congelacién, su almacenamiento se debe
realizar de acuerdo a las condiciones de
temperatura humedad vy circulacion de aire
que necesita cada alimento

ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMEN

TOS

1. Los alimentos y materias primas deben ser

transportados manteniendo, cuando se
requiera, las condiciones higiénico-
sanitarias y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de la calidad del
producto.

Limpieza incorrecta de vehiculos.

2. Los vehiculos destinados al transporte de

alimentos 'y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento y
construidos con materiales apropiados y de
tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima.
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Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION
C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA OBSERVACIONES

3. Para los alimentos que por su naturaleza
requieren conservarse en refrigeracion o
congelacién, los medios de transporte deben
poseer esta condicion.

4. El area del vehiculo que almacena y
transporta alimentos debe ser de material de
facil  limpieza, 'y  deberd evitar| X
contaminaciones o  alteraciones  del
alimento.

5. No se permite transportar alimentos juntos
con sustancias consideradas  toxicas,
peligrosas 0 que por sus caracteristicas
puedan  significar un  riesgo  de
contaminaciéon o alteracion de los
alimentos.

6. La empresa y distribuidor deben revisar los
vehiculos antes de cargar los alimentos con X
el fin de asegurar que se encuentren en
buenas condiciones sanitarias.

No se realiza de manera adecuada un control de que
el vehiculo este en buenas condiciones sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la
unidad de transporte, es el responsable del
mantenimiento de las condiciones exigida
por el alimento durante el transporte

No existen documentos formales, donde se
X responsabiliza de las condiciones higiénicas del
transporte.

ART. 59 CONDICIONES PARA LA COMERCIALIZACION

1. Se dispondra de vitrinas, estantes o0 muebles

de facil limpieza. X

2. Se dispondra de los equipos necesarios para
la  conservacion, como neveras Yy
congeladores adecuados, para aquellos X
alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o congelacion.

3. El propietario o representante legal del
establecimiento de comercializacion, es el
responsable en el mantenimiento de las X
condiciones sanitarias exigidas por el
alimento para su conservacion.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

Evaluacion del Titulo V, Garantia de Calidad, Capitulo Unico, el

Aseguramiento y Control de Calidad.

En la Cuadro 8, se presenta la lista de verificacion empleada de manera general a toda

la empresa en cuanto a la garantia de calidad.
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Cuadro 8: Lista de Verificacion de la Situacion Actual de la Planta de elaboracion de alimento balanceado

para ganado bovino para el diagnostico de BPM, aplicada al Aseguramiento y Control de Calidad.

TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS C NC | NA

OBSERVACIONES

ART. 60.- Todas la operaciones de
fabricacion,  procesamiento,  envasado,
almacenamiento y distribucion de los
alimentos deben estar sujetas a los controles
de calidad apropiados. Los procedimientos
de control deben prevenir los defectos
evitables y reducir los defectos naturales o | X
inevitables a niveles tales que no represente
riesgo para la salud. Estos controles
variaran dependiendo de la naturaleza del
alimento y deberdn rechazar todo el
alimento que no sea apto para el consumo
humano.

ART. 61.- Todas las fabricas de alimentos
deben contar con un sistema de control y
aseguramiento de la inocuidad, el cual debe
ser esencialmente preventivo y cubrir todas
las etapas de procesamiento del alimento,
desde la recepcion de materias primas e
insumos hasta la distribucién de alimentos
terminados.

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. Especificaciones sobre las materias primas y
alimentos terminados. Las especificaciones
definen completamente la calidad de todos

los alimentos y de todas las materias primas X No existe documentacion al respecto.

con los cuales son elaborados y deben
incluir criterios claros para su aceptacion,
liberacién o retencion y rechazo.

2. Documentacion sobre la planta, equipos y
procesos

X No se cuenta con toda la documentacion

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones
donde se describan los detalles esenciales
de equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar alimentos, asi como

el sistema almacenamiento y distribucion, X Falta procedimientos de laboratorio, y de fabricacion

métodos y procedimientos de laboratorio; es
decir que estos documentos deben cubrir
todos los factores que puedan afectar la
inocuidad de los alimentos

4. Los planes de muestreo, los procedimientos
de laboratorio, especificaciones y métodos
de ensayo deberdn ser reconocidos
oficialmente o normados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados
sean confiables.

X No existe laboratorio dentro de la planta
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS

Cc

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 63.- En caso de adoptarse el sistema
HACCP, para asegurar la inocuidad de los
alimentos, la empresa deberd implantarlo,
aplicando las BPM como prerrequisito.

No existe implementacién de las BPM

ART. 64.- Todas las fabricas que procesen,
elaboren o envasen alimentos, deben
disponer de un laboratorio de pruebas y
ensayos de control de calidad el cual puede
ser propio o externo acreditado.

ART. 65.- Se llevara un registro individual
escrito correspondiente a la limpieza,
calibracién y mantenimiento preventivo de
cada equipo o instrumento.

No se lleva registros de limpieza, calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo e
instrumento

ART. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o
no del proceso de desinfeccion y para su facil operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde
se incluyan los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o

Se cuentan con los procedimientos donde se detallen

forma de uso y los equipos e implementos X los agentes con sus debidas concentraciones, pero no
requeridos para efectuar las operaciones. son aplicados correctamente
También debe incluir la periodicidad de
limpieza y desinfeccion.
2. En caso de requerirse desinfeccion se deben L
definir los aggntesysustancias asi como las Falta  procedimiento donde = se  detallen las
: L concentraciones del producto de desinfeccion
concentraciones, formas de uso, eliminacion X . - proc Y
- - - validar si el personal estd ocupando correctamente
y tiempos de accion del tratamiento para -
- o - estas concentraciones.
garantizar la efectividad de la operacion.
3. También se deben registrar las inspecciones
de verificacion después de la limpieza . . . A
P P Y X No hay registros de inspeccion de limpieza

desinfeccion asi como la validacion de estos
procedimientos.

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y
otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente
por la empresa o mediante un servicio de
terceros especializado en esta actividad.

2. Independientemente de quien haga el control,
la empresa es la responsable por las
medidas preventivas para que, durante este
proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad
de los alimentos.

Faltan registros de control
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

C =Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ARTICULO S/ ITEMS EVALUADOS c NC | NA

OBSERVACIONES

3. Por principio no se deben realizar actividades
de control de roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucion de
alimentos: solo se usardn métodos fisicos
dentro de estas éareas. Fuera de ellas, se
podran usar métodos quimicos, tomando
todas las medidas de seguridad para que
eviten la pérdida de control sobre agentes
usados.

quimicos.

El control de roedores se realiza con agentes

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo
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CAPITULO Il

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

3.1. Descripcibn de la planta de elaboracibn de alimento

balanceado.

La Empresa de Alimentos Balanceados BALPEC S.C.C., Esta planta se dedica a la
elaboracion de balanceado para ganado bovino, suministrando a los ganaderos del
sector alimento para suministrar a sus animales en diferentes etapas como, alimento
balanceado para terneras, alimento balanceado para la etapa de engorde, alimentos

balanceado para la etapa de produccion lechera.

La empresa ha ido desarrolldndose con la mision y vision de constituirse en una
entidad agroindustrial dedicada a la transformacion de las diferentes materias primas
vegetales de las distintas regiones de nuestra patria, con el Unico objetivo de ser una

empresa lider a nivel cantonal.

La empresa cuenta con personal muy eficiente y capacitado para el desarrollo de las
distintas actividades que involucra la elaboracion del balanceado, con el fin de
alcanzar estandares 6ptimos para el mercado consumidor, en este caso los ganaderos

del canton Mejia que suministran a su ganado bovino este producto.
Los principales mercados para el balanceado estan: En la ciudad de Machachi, en las

parroquias rurales de Aloasi, Tambillo, EI Chaupi, Uyumbicho, Aloag y Cornejo

Astorga y en la ciudad de Sangolqui.
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La empresa maneja distintos tipos de balanceado para ganado bovino, con diferente
presentacion y composicion, siendo estos productos elaborados de acuerdo a las

necesidades del cliente, entre las que estan:

e Balanceado Terneras: 40kg.
e Balanceado Engorde: 40kg.
e Balanceado Lechero: 40kg.

e Balanceado Super Lechero: 40kg.

3.2. Descripcién de los procesos.

3.2.1. Proceso de elaboracién de alimento balanceado para ganado

bovino.

La base de la elaboracion de balanceado para ganado bovino consiste en la mezcla
homogénea de las diferentes materias primas vegetales utilizadas, de acuerdo a
formulas especificas que se manejan en la planta, cuyos resultados son las
presentaciones que fueron detalladas anteriormente. Los procesos empleados para la

elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino son:

3.2.1.1. Recepcion y pesaje de la materia prima.
La materia prima que ingresa a la planta se apila en diferentes areas destinada para
cada producto y es revisada con el fin de controlar que esté sano, libre de

enfermedades u objetos extrafios, sin magulladuras y cortes.

Luego cada materia prima es pesada, a fin de mantener la formulacion

correspondiente a cada tipo de balanceado a elaborar bajo control.
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3.2.1.2. Molienda.

En caso de ser necesaria la reduccion de la granulometria, los subproductos pasan al

molino de martillos.

Buscando una mayor homogeneidad y digestibilidad del alimento segun la especie a

la que se destine.

3.2.1.3.  Agregado.

Esta técnica de agregado de ingredientes esta basada en estudios que posibiliten que

la mezcla sea lo mas homogénea posible.

3.2.1.4. Mezclado.

Las cantidades pesadas de subproducto son colocadas una a una en el mezclador, en
donde las astas del interior incorporan mediante un movimiento giratorio el material

dispuesto.

En esta etapa se da por terminado el producto una vez que ha sido controlada la

granulometria de manera visual.

Se deben respetar los limites maximos y minimos de capacidad de las mezcladoras

para asegurar un mezclado optimo.
3.2.1.5. Empacado.
El producto terminado es pesado y empacado en lonas de 40 kilos, para después ser

cosido con su etiqueta.
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Gréfico 2: Diagrama de Flujo del proceso de elaboracion de balanceado
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(Molino de Martillo) piedras,
e trozos de
troncos, polvo.
Mproducto pesado ! e Roedores
PESADO e Auves
(Bascula)
_
Mproducto granulado v ~
MOLIENDA e Inadecuada
(Molino de Martillo) manipulacion
Wd t d e Inadecuado higiene
_iidtta v de la maquinaria e
AGREGADO instrumentos.
(Mezc|adora) e Reutilizacion de
materiales de
Mproducto pesado ! desecho
MEZCLADO * Roedores
(Mezcladora) ° Aves
_/
Pgalanceado
\ 4
PESADO )
(Bascula)
Manceado Pesado e Inadecuada
v manipulacion
EMPACADO e Inadecuado higiene
(Lonas) de la maquinaria y
Zona sensible D balanza
e Roedores
. \ 4
Zona ultrasensible D Balanceado listo para e Aves
Zona inerte D distribucion D

Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez
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3.3. Resultado de la Evaluacién Preliminar Referente a las Buenas

Practicas de Manufactura.

Una vez realizado el respectivo diagndstico con base a lo estipulado en el Reglamento
3253 de Buenas Practicas de Manufactura para los Alimentos Procesados, se
determind el ndmero de los cumplimientos y no cumplimientos que presenta la

planta.

El Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura cuenta con 157 items que pueden
ser evaluados. De ellos, 123 son aplicables para la planta de elaboracion de alimento
balanceado para ganado bovino BALPEC S.C.C., y 34 items no aplican para dicha

planta.

A continuacion se presenta la sumatoria de los articulos e items analizados, en la
evaluacion preliminar de las Buenas Practicas de Manufactura presentado en el

Capitulo 1, cuyos datos se encuentran entre los cuadros 1y 8.

Tabla 1: Sumatoria de los items evaluados entre los cuadros 1y 8, segun el diagndstico inicial.

ARTICULOS/ITEMS
EVALUADOS C NC NA
Instalaciones 10 29 16
Equipos 6 5 0
Personal 2 14 0
Materia Prima 1 5 6
Produccion 4 12 3
Envasado, Etiquetado y Empacado 5 4 4
Distribucion y Transporte 5 6 5
Control de calidad 4 11 0
TOTAL 37 86 34
C =Cumple NC = No cumple NA = No Aplica

Fuente: Lista de verificacion cuadros 1 al 8.
Elaborado por: Vicente Moncayo
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El Reglamento 3253 de Buenas Préacticas de Manufactura se encuentra dividido en
ocho aspectos fundamentales que son: las instalaciones, los equipos, el personal, la
materia prima, la produccion, lo que tiene que ver con el envasado, etiquetado y

empacado, la distribucion y transporte, por ultimo el control de calidad.

Todos estos estudiados en el andlisis inicial realizado en la lista de verificacion de las
Buenas Préacticas de Manufactura, que se encuentra en el Capitulo Il, entre los

cuadros 1y 8.

Con los respectivos resultados en porcentajes de cumplimientos, no cumplimientos e
items que no aplican en los ocho puntos del Reglamento de Buenas Practicas de

Manufactura, presentados en el grafico 3.

Graéfico 3: Resultados en porcentajes de cumplimientos no cumplimientos e items que no aplican en los ocho
puntos del Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura

. 0,00 %
Control de calidad 73,33%
26,67%
o 31,25%
Distribucién y Transporte 37.50%
31,25%
E do, Etiquetado y E d 38,77%
nvasado, Etiquetado y Empacado ,
a yEmP 0 T
15,79%
Produccién F 63,16% NO APLICA
21,05%
- B NO CUMPLE
. 50,00%
Materia Prima F 41,67% m CUMPLE
8,33%
0,00%
Personal — 87,50%
12,50%
. 0,00%
54,55%
. 29,09%
Instalaciones 52,73%
18,18%

Fuente: Tabla 1.
Elaborado por: Vicente Moncayo
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En los diferentes aspectos que se tomaron en cuenta para el andlisis de las normas de
Buenas Practicas de Manufactura, encontramos que los porcentajes mas altos y que
tienen que ver con No Cumplimientos se registran en los temas de Personal con un
87,50%; de control de la Calidad 73,33% y de Produccion donde se obtuvo un
63,16%.

La Empresa mostro entonces un porcentaje alto de No Cumplimientos practicamente
en la mayoria de los items evaluados con respecto a la Norma de Buenas Practicas de
Manufactura. Este suceso se debe a la utilizacion de métodos muy rudimentarios en el
manejo de la planta.

Procedimientos y registros que delinean un obsoleto control de las operaciones de
produccion, control de calidad, control de materias primas e insumos, producto en
proceso, producto terminado, higiene del personal, uso de uniformes y las actividades
de limpieza tanto de las diferentes areas como de cada uno de los equipos de la

planta.

En lo que tiene que ver con las operaciones de produccion no se contaba con los
diagramas de flujo y se detallaba procedimientos escritos muy basicos referentes al

proceso de elaboracion de Alimento Balanceado para ganado bovino.

Esto llevaba como consecuencia que las personas que manejan la produccion,
realizasen algunas operaciones a su criterio, provocando que no se maneje sistematica
y metddicamente los tiempos de produccion y las cantidades de materia prima

utilizadas para cada tipo de balanceado.
No es realizaban inspecciones de limpieza y desinfeccion de los equipos de

produccion en el proceso, tampoco se realizaba ninguna rutina de limpieza de los

equipos, todo estaba a criterio del personal de la planta y cuando la maquinaria
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comenzaba a fallar en su funcionamiento, poniendo en riesgo la inocuidad del

alimento.

Los utensilios utilizados en el proceso de elaboracion eran muy rudimentarios siendo

estos no apropiados en las diferentes areas de la planta.

También habia parametros utilizados en forma inadecuada en lo que tiene que ver con
el control de calidad de materia prima, producto en proceso y producto terminado ya
gue no habia ningun cuidado en el manejo, se reutilizaba lo arrojado al suelo en la

preparacion de la materia prima 'y en el proceso del mezclado.

Entre los cuadros 1 y 8, presentadas en el Capitulo Il, se muestra la Lista de
Verificacién con las condiciones iniciales en las que se encontraba la empresa;
cuadros que detallan las observaciones en cuanto a los incumplimientos que presenta

la planta referente a la norma.

3.3.1. Porcentaje global de cumplimientos, no cumplimientos
aplicables e items que no aplican en la planta de elaboracion de
alimento balanceado para ganado bovino.

A continuacion, se presenta el porcentaje global de Cumplimiento (C), No
cumplimientos (NC) y el porcentaje de items que No aplican (NA), con referencia a
los aspectos del Reglamento de Buena Préacticas de Manufactura.

En el grafico 4, se establece el porcentaje global de cumplimientos, no
cumplimientos aplicables e items que no aplican en la planta de elaboracion de
alimento balanceado para ganado bovino de acuerdo a la lista de verificacion

realizada, cuyos datos se encuentran entre los cuadros 1y 8

94



Graéfico 4: Porcentaje global de cumplimientos, no cumplimientos aplicables e items que no aplican en la
planta de elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino.

B CUMPLE
B NO CUMPLE
" NO APLICA

Fuente: Tabla 1.
Elaborado por: Vicente Moncayo

De acuerdo al analisis anterior la planta presentd el 54,78% de no cumplimientos y el
23,57% de cumplimientos y 21,66% en cuanto a items que no aplican dentro de la
planta.

3.4. Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) y  Procedimientos  Operativos
Estandarizados (POE).

Para el desarrollo de los POES y POE, en la planta de elaboracion de Balanceado
para ganado bovino, se contd con la participacion del administrador, quien tuvo la
responsabilidad de revisar que las actividades mencionadas en los procedimientos

sean cumplidas con responsabilidad, también dio a conocer a los trabajadores de la
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planta los contenidos de los procedimientos, con el objetivo que el personal conozca
lo que establece este documento.

3.4.1. Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES).

Los POES, se desarrollaron de acuerdo a la necesidad de la empresa, luego de ser
juez y parte de las actividades de limpieza que se realiza en la planta, en estos

procedimientos se detalla:

e Objetivos

e Alcance

e Asignacion de Responsabilidades
e Definicion de términos

e Descripcion del proceso

e Registros

Los POES desarrollados e implementados en la Planta de Elaboracion de Alimento

Balanceado para ganado Bovino fueron los siguientes:
POES de limpieza de superficies en contacto con el alimento (Anexo 1)
e Procedimiento de Limpieza de las Areas de la planta (Anexo 1A)
s Cronograma de limpieza y desinfeccion de las diferentes areas
"BALPEC S.C.C" (Anexo 1A.A)
% Registro Hoja de Inspeccion (Anexo 1A.1)

% Registro Verificacion Diaria de Limpieza de las Diferentes Areas
(Anexo 1A.2)
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e Procedimiento de Lavado y Desinfeccion de Instalaciones Sanitarias
(Anexo 1B).

+«+ Modo Uso del Cloro y Desinfectante en Bafios y Pisos (Anexo 1B.A)

¢ Registro de Materiales de Aseo en las Instalaciones Sanitarias.
(Anexo 1B.1)

% Registro de la Lista de Verificacion del Personal de Aseo en las

Instalaciones Sanitarias (Anexo 1B.2.)

e Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion de Equipos y Maquinas
(Anexo 1C).

“ Registro de Limpieza de Maquinas y Equipos (Anexo 1C.1)
¢ Registro de Desinfeccion de Maquinas y Equipos (Anexo 1C.2)

e Procedimiento de Limpieza de Medios de Transporte de Materia Prima y

Producto Terminado (Anexo 1D).

++ Materiales de limpieza de acuerdo a la funcién (Anexo 1D.A)

+ Registro de Desinfeccion de Maquinas y Equipos (Anexo 1D.1)

POES Compuestos y Agentes TOxicos (Anexo 2).

e Procedimiento para Mantenimiento y Lubricacion de Equipos (Anexo
2A).

% Registro de Lubricacion de Equipos (Anexo 2A.1)
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e Procedimiento para el Manejo de Sustancias Quimicas en el Proceso

Productivo y en el Proceso De Limpieza (Anexo 2B).
¢ Registro de ingreso de productos quimicos (Anexo 2B.1)
POES de Higiene y Salud del Personal (Anexo 3).
e Procedimiento de Control de Higiene y Salud del Personal (Anexo 3A).
% Registro de Historias Clinicas y epidemiologicas (Anexo 3A.1)
+ Registro de Entrega de Uniformes (Anexo 3A.2)
+ Registro de Higiene Personal (Anexo 3A.3)
% Registro de Normas Basicas de ingreso (Anexo 3A.4)
¢ Registro de Acciones correctoras (Anexo 3A.5)
POES de Control de Plagas (Anexo 4)

e Procedimiento para Control de Plagas (Anexo 4A).

+» Registro de Monitoreo de las estaciones metalicas para el control de
roedores (Anexo 4A.1).

3.4.2. Desarrollo de Procedimientos Operativos Estandarizados
(POE).

Los POE (Procedimientos de Operacion Estandar), que se ejecutaron en la planta de
Elaboracion de Alimento Balanceado para ganado bovino se presentan a continuacion

y se encuentran en los Anexo 5 hasta 10.
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e Procedimiento para el Calibracion y Mantenimiento de Equipos y Méaquinas
(Anexo 5)
% Registros de calibracion/verificacion y mantenimiento (Anexo 5.1)

e Procedimiento para el Funcionamiento del mezclador(Anexo 6)

e Procedimiento para Inspeccion y Recepcion de Materia Prima e Insumos
(Anexo 7).

% Registro de Condiciones Sanitarias de la Llegada de Materia Prima e
Insumos y de los Camiones (Anexo 7.1)
+ Registro de Condiciones Sanitarias antes de efectuar la carga de

Producto Terminado (Anexo 7.2)

Procedimiento para el Control de Documentos y Registros (Anexo 8).

% Memorando

¢ Registro de la Lista Maestra de Documentos (Anexo 8.1)
% Registro de la Lista Maestra de Registros (Anexo 8.2)

% Registro de Documentos Externos (Anexo 8.3)

Procedimiento para Prevencién de Contaminacion Cruzada (Anexo 9).

Procedimiento para el Control de Trazabilidad de la Planta (Anexo 10).

3.5. Determinacion de acciones a corto, mediano y largo plazo.

La determinacion de las acciones a corto, mediano o largo plazo se efectu6 con base
en la determinacion del nivel de riesgo, ya sea alto, medio o bajo, de los

incumplimientos hallados y registrados en la Lista de Verificacion, para la inocuidad
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del
implementacién. El detalle de la determinacion del tipo de accion se presenta en el
Anexo 14.

producto y con base a los recursos econdémicos requeridos para su

El detalle de las acciones propuestas para dar cumplimiento a las inconformidades se
presenta a continuacion entre los cuadros 9y 11:

ACCIONES A CORTO PLAZO

Cuadro 9: Accibn correctiva propuestas a corto plazo para incumplimientos hallados.

INSTALACIONES

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS

a. El riesgo de contaminacién y
alteracion sea minimo

Al realizarse la evaluacion se
observaron rastros de plagas en
ciertas areas de la empresa.

Desarrollar un programa de control de plagas de
manejo interno.

c. Las superficies y materiales,
particularmente aquellos que
estdn en contacto con los
alimentos, no sean toxicos y
estén diseflados para el uso
pretendido, faciles de mantener,
limpiar y desinfectar

Se utiliza materiales
inadecuados en el area de
proceso  especialmente  para

remover la melaza pegada en el
mezclador. Las palas para
remover el producto en la
mezcla ya estan en estado

deplorable presentando
oxidacion en sus diferentes
partes.

Adquirir nuevas palas de acero inoxidable solo para
el proceso de mezclado estas deben de dos tamafios,
la palas normales para ayudar exclusivamente al
mezclado y adquirir unas palas pequefias para
remover la melaza pegada en las partes bajas del
mezclador

d. Faciliten el control efectivo de la
plagas y dificultan el acceso y
refugio de las mismas

No existe ninguna barrera que
evite el acceso de plagas a la
planta.

Dar mantenimiento de manera quincenal a todas las
areas externas en las que haya presencia de hierbas y
malezas crecidas.

ART.5 DISENO Y CONSTRUCCION

c. Brinde facilidades para la
higiene personal.

No existen baterias Sanitarias en
la Planta dentro de la planta.

Construir baterias sanitarias que contengan todo lo
necesario para mantener un higiene adecuado de
todo el personal que trabaja en la planta
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

11. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

Los techos, falsos techos y
demas instalaciones
suspendidas deben ser
disefiladas y construidas de
manera que se evite la
acumulacion de suciedad, la
condensacion, la formacién de
mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se facilite
la limpieza y mantenimiento.

Existen registros
procedimientos  de
pero no cumplen

oy
limpieza,
la norma.

Realizar limpieza y mantenimiento periédico de
techos y de los sistemas colgantes que se encuentren
en la planta.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Al

berturas

C.

En areas de mucha generacion
de polvo, las estructuras de las
ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de
tenerlos, permaneceran sellados

y seran de fécil remocion,
limpieza e inspeccion. De
preferencia los marcos no

deben ser de madera.

Existen  procedimientos  de
limpieza y registros pero no

cumplen la norma.
Existe acumulacion de polvo en
las ventanas del éarea de
mezclado.

Se reestructurar los procedimientos y registros de
limpieza de éreas y de limpieza y desinfeccion de
equipos de produccion.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a. La red de instalaciones . - .
. - Existe procedimiento escrito y
eléctricas, de preferencia debe registros sobre limpieza de
ser abierta los terminales | . - o . _— . .
y instalaciones eléctricas, pero no | Redisefiar un programa de limpieza de instalaciones
adosados en paredes o techos. .
. P cumplen la norma. Las | eléctricas.
En las éreas criticas, debe | . - P
existir un procedimiento escrito instalaciones eléctricas  se
: - P encuentran acumulando polvo.
de inspeccion y limpieza. P
IX. Instalaciones Sanitarias
a. Instalaciones sanitarias tales
como  servicios  higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad No existen instalaciones Construir baterias sanitarias que contengan todo lo
suficiente e independiente para - necesario para mantener una higiene adecuada de
: sanitarias en la planta .
hombres y mujeres, de acuerdo todo el personal que trabaja en la planta.
a los reglamentos de seguridad
e higiene laboral vigente.
b. Ni las 4&reas de servicios
higiénicos, ni las duchas y Construir baterias sanitarias que contengan todo lo

vestidores, pueden tener acceso
directo a las éreas de
produccion.

No existen instalaciones
sanitarias en la planta

necesario para mantener una higiene adecuada de
todo el personal que trabaja en la planta.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

c. Los servicios sanitarios deben
estar dotados de todas las
facilidades necesarias, como
dispensador de jabon,
implementos  desechables o
equipos automaticos para el
secado de manos y recipientes
preferiblemente cerrados para
depdsito de material usado.

No existen instalaciones
sanitarias en la planta

Construir baterias sanitarias que contengan todo lo
necesario para mantener una higiene adecuada de
todo el personal que trabaja en la planta.

d. En las zonas de acceso a las
areas criticas de elaboracion
deben instalarse  unidades
dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio
activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un
riesgo para la manipulacién del
alimento.

No  existe una  unidad
dosificadora de desinfectante en
la seccién de ingreso a proceso.

Colocar dosificador de desinfectante con la

respectiva sefializacién

e. Las instalaciones sanitarias
deben mantenerse
permanentemente limpias,

ventiladas y con una provision
suficiente de materiales.

No existen  procedimientos
adecuados de limpieza de
instalaciones sanitarias.

Elaborar procedimientos para una adecuada
limpieza de las instalaciones sanitarias

f. En las proximidades de los
lavamanos deben  colocarse
avisos o0 advertencias al
personal sobre la obligatoriedad
de lavarse las manos después
de usar los servicios sanitarios
y antes de reiniciar las labores
de produccion.

No existen instalaciones
sanitarias en la planta

Construir baterias sanitarias que contengan todo lo
necesario para mantener una higiene adecuada de
todo el personal que trabaja en la planta.

1V. Disposicion de Desechos Sélidos

a. Se debe contar con un sistema
adecuado  de  recoleccion,
almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basuras. Esto
incluye el uso de recipientes
con tapa y con la debida
identificacion para los desechos
de sustancias toxicas.

Existen inadecuados recipientes
de basura. No existe un
lugar especifico para depodsito de
basura. El material regado
durante el mezclado en el piso es
reutilizado.

Adquirir recipientes adecuados de basura de
diferentes colores identificando la clase de
desperdicio que se puede colocar.

Prohibir la reutilizacién del material regado en el
piso.

d. Las &reas de desperdicios deben
estar ubicadas fuera de las de
produccion y en sitios alejados
de la misma.

Estan colocadas dentro de las
areas de produccion.

Ubicar el area de desperdicios fuera de la planta y de
esta manera evitar la acumulaciéon de focos
infecciosos.
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EQUIPOS Y UTENSILIOS

Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

2. Debe evitarse el uso de madera
y otros materiales que no
puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, a
menos que se tenga la certeza

Se utiliza pedazos de madera
rudimentarios para remover la

Adquirir nuevas palas de acero inoxidable solo
para el proceso de mezclado para ayudar
exclusivamente al mezclado.

A melaza  estancada  en el | & Adquirir paletas de acero inoxidable para
de que su empleo no sera una -
q P . .| mezclador. remover la melaza pegada en las partes bajas del
fuente  de  contaminacion
. mezclador
indeseable y no represente un
riesgo fisico.
3. Sus caracteristicas técnicas Existen rocedimientos La limpieza de los equipos se debe realizar segun
deben ofrecer facilidades para : p S Yl procedimiento de limpieza y desinfeccion de los
registros sobre la limpieza,

la limpieza, desinfeccién e
inspeccion y deben contar con
dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes 'y
selladores.

desinfeccién de los equipos vy
utensilios pero no cumple con la
norma. La limpieza del
mezclador es dificultosa gracias a
estructura.

equipos de produccion. Los registros se deben re
estructuraron permitiendo el control de la limpieza
de los equipos y utensilios cada vez que se realice
un NUevVo proceso.

Se establecié un programa de limpieza profunda
para los equipos.

9. Todo el equipo y utensilios
que puedan entrar en contacto
con los alimentos deber ser
de materiales que resistan la
corrosion 'y las repetidas
operaciones de limpieza y
desinfeccion.

Las palas para mezcla
encuentran en mal estado.

se

Adquirir nuevas palas de acero inoxidable solo para
el proceso de mezclado para ayudar exclusivamente
al mezclado y

Adquirir paletas de acero inoxidable para remover
la melaza pegada en las partes bajas del mezclador

ART. 9 MONITOREO DE LOS

EQUIPQOS (Condiciones de instalacion y funcionamiento)

2. Toda maquinaria o equipo
debe estar provista de la
instrumentacion adecuada y
demas implementos
necesarios para su operacion,
control y mantenimiento. Se
contar4d con un sistema de
calibracion que  permita
asegurar que, tanto los
equipos y maquinarias como
los instrumentos de control
proporcionen lecturas
confiables.

No existe orden al momento de
colocar los implementos de las
maquinas. Se debe controlar
que el personal maneje los
implementos necesarios para la
operacion de toda la maquinaria
y los tenga en lugares
adecuados y que no mezclen de
otros equipos 'y que no
correspondan a la maquinaria
que estan operando.

No existe un programa de
calibracion de equipos

Elaborar un  procedimiento,
mantenimiento y  calibracion
maquinaria e instrumentos

registro  de
de  equipos,
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PERSONAL

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

1. Mantener la higiene y el
cuidado personal

El personal no tiene buenas
costumbres de limpieza antes y
después de las operaciones de
trabajo.

Elaborar un procedimiento y registro de higiene y
cuidado personal

2. Estar capacitado para su
trabajo y  asumir la
responsabilidad que le cabe
en su funcién de participar
directa e indirectamente en la
fabricacién de un producto.

Falta detallar un procedimiento
escrito de las funciones de cada
uno de los trabajadores de la
planta

Realizar un plan de capacitacién de temas como
BPM, HACCP, inocuidad de los alimentos, etc.

ART.11 EDUCACION Y CAPA

CITACION

1. Existe implementado un|No existe un programa de | Dar capacitacion al personal operativo de como
programa de capacitacion | capacitacion al personal sobre | administrativo de temas como BPM, HACCP,
documentado, basado de | BPM, seguridad alimentaria, | actividades especificas del operador cuando se
BPM. HACCP, etc. requiera.

2. Existen programas de
entrenamiento  especificos,
que incluyan normas, S . S
procedimientos y Falta capacitacion al personal | Realizar un plan de capacitacion de temas como

precauciones a tomar, para el
personal que labore dentro de
las diferentes éareas.

sobre seguridad industrial

BPM, HACCP, inocuidad de los alimentos, etc.

ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

3. Todo el personal manipulador
de alimentos debe lavarse 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.

No existen procedimientos ni
registros donde se detalle y
controle las normas de higiene
que debe seguir el personal
dentro de la planta.

Elaborar un procedimiento de lavado vy
desinfeccion de  manos  asegurando  su
cumplimiento.

Realizar validacion de limpieza de manos.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

4. Es obligatorio realizar la
desinfeccion de las manos
cuando los riesgos asociados
con la etapa del proceso asi lo
justifique.

Faltan  procedimientos.  Es
necesario que el personal se
desinfecte las manos cada vez
que ingresa al area de proceso.

Colocar un dispensador desinfectante de manos.
Elaborar un procedimiento de lavado y
desinfeccion de  manos  asegurando  su
cumplimiento.

ART. 14 COMPORTAMIENTO

DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las
dreas de proceso, envase,
empaque Yy almacenamiento
debe acatar las normas
establecidas que sefalan la
prohibicion de fumar vy
consumir alimentos o bebidas
en estas areas.

No todos los trabajadores
cumplen con normas y falta
sefializacion.

Establecer normas donde de prohiban la
realizacion de actividades que no tiene que ver con
el proceso de produccién, donde se prohiba comer,
beber y fumar.

Colocar sefialética donde se prohiba dichas
actividades.

2. Asimismo debe mantener el
cabello cubierto totalmente
mediante malla, gorro u otro
medio efectivo para ello, debe
tener ufias cortas y sin
esmalte, no debera portar
joyas o bisuteria, debe laborar
sin  maquillaje, asi como
barba y bigotes al descubierto
durante la jornada de trabajo.

No existe control referente a este
requerimiento  dentro de la
planta.

Elaborar un procedimiento y registro de uso de
uniformes y Aseo Personal. Disefar y
colocar avisos del uso correcto de uniformes,
prohibicion de uso de bisuteria en el ingreso a la
planta.

ART. 15 Existe un mecanismo
que impida el acceso de personas
extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida
proteccién y precauciones.

No existen procedimientos, ni
registros para controlar el acceso
de personas extrafias a la planta.

Disefiar y colocar avisos para el control de
personal autorizado para ingresar a la planta.

ART. 16 Existe un sistema de
sefializacion 'y normas de
seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del
personal de la planta y personal
ajeno a ello.

Faltan sistemas de sefializacion y
normas de seguridad en las areas
de produccion. Los
extintores con los que cuenta la
planta no poseen registros donde
se controle el contenido de los
mismos y su vigencia.

Disefiar y colocar sefiales sobre normas de
seguridad en el todas las éareas de la planta.
Adquirir extintores con el respectivo r donde
permita el control del mismo.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 17 Los visitantes y el
personal  administrativo  que
transiten por el area de
fabricacién, elaboracion
manipulacion  de  alimentos;
deben  proveerse de ropa
protectora y  acatar  las
disposiciones sefialadas en los
articulos precedentes.

Faltan procedimientos escritos
que especifiquen una normativa
para los visitantes y el personal
administrativo.

Exigir la utilizacion de mandil, mascarilla y cofia
para los visitantes a la planta y personal
administrativo.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 18 No se aceptara materias
primas e ingredientes que
contengan parasitos,
microorganismos, patdgenos,
sustancias toxicas, ni materias
primas en estado de
descomposicién o extrafias y
cuya contaminacion no pueda
reducirse a niveles aceptables
mediante la  operacién  de
tecnologias conocidas para las

Se recibe la materia prima en
grano y molida no se hace
ningdn analisis quimico de la
misma para encontrar anomalias.

& Elaborar procedimientos para el control de
calidad de las materias primas.

& Disefiar Procedimientos y
muestreo de materias primas.

registros para

operaciones usuales de
preparacion.
ART. 20 La recepcion de

materias primas e insumos debe
realizarse en condiciones de
manera que eviten su
contaminacion, alteracion de su
composicion y dafios fisicos. Las
zonas de recepcion y
almacenamiento estaran
separadas de las que se destinan
a elaboraciéon o envasado de
producto final.

No existe ninguna distribucion
por separado en el
almacenamiento de la materia
prima.

Realizar una distribucion de la materia prima
separandolas adecuadamente, del é&rea de
produccion.

ART. 21 Las materias primas e
insumos deberan almacenarse en
condiciones que impidan el
deterioro, eviten la
contaminacién 'y reduzcan al
minimo su dafio o alteracion;
ademas deben someterse, si es
necesario, a un proceso adecuado
de rotacion periédica.

No existe adecuada distribucién
de la materia prima.

Distribuir la materia prima de manera adecuada, a
fin de permitir una separacion por lo menos 30 cm
entre pilas de sacos para realizar limpieza.
Cronograma de Limpieza de éreas de
almacenamiento de la recepcion de materia prima.
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OPERACIONES DE PRODUCCION

Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben
ser factores prioritarios en
estas areas.

No se controla que los equipos
se encuentren en Optimas
condiciones antes de empezar un
NUevo proceso.

& Elaborar un cronograma de
desinfeccion de todos los equipos

limpieza y

3. Los  procedimientos  de
limpieza 'y  desinfeccion
deben ser validados

periddicamente.

No existen procedimientos de
validacién de limpieza vy
desinfeccion de equipos 'y
utensilios que se encuentran en
contacto directo con el alimento.

Validar la limpieza y desinfeccion en equipos,
magquinas, utensilios.

Validar las condiciones del ambiente en el area de
produccion.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

1. Se haya realizado
convenientemente la limpieza
del area segin procedimientos
establecidos y que la operacién
haya sido confirmada vy
mantenerle registro de las
inspecciones.

Existen procedimientos y registros
, pero no se los cumple a cabalidad

Elaborar los POES. ( Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacién)

2. Todos los protocolos vy
documentos relacionados con la
fabricacion estén disponibles.

No se detalla por medio de
documentacidn clara el proceso de
fabricacion.

Revisar y Hacer sus debidas correcciones a los
documentos ya escritos y seguir elaborando los
documentos de fabricacion.

ART. 31 Las substancias
susceptibles de cambio, peligrosas
o toxicas deben ser manipuladas
tomando precauciones particulares,
definidas en los procedimientos de
fabricacion.

No existen procedimiento vy
registros sobre el manejo de
sustancias peligrosas o toxicas.

Elaborar un procedimiento para manipulacién de
sustancias quimicas.

Elaborar hojas de seguridad para aditivos
lubricantes y productos de limpieza

ART. 40 Los registros de control
de la produccion y distribucién,
deben ser mantenidos por un
periodo minimo equivalente al de
la vida (til del producto.

Existe un procedimiento que
permita controlar el manejo de
documentos, pero no son
llevados de una manera correcta.

Elaborar un procedimiento de control de

documentos y registro.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACION

DE ENVASADO

1. La limpieza e higiene del area
a ser utilizada para este fin.

Existen registros y
procedimientos, pero no son
aplicados correctamente.

Elaborar un cronograma de Limpieza y
Desinfeccion antes de iniciar las operaciones de
envasado y empacado
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Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

2. Que los alimentos a empacar,
correspondan con los
materiales de envasado y
acondicionamiento, conforme
a las instrucciones escritas al
respecto.

No existe manual de envasado

& Elaborar procedimientos y registros para el
envasado del producto terminado en el
mezclador.

ART. 50 El personal debe ser
particularmente entrenado sobre
los riesgos de errores inherentes
a las operaciones de empaque.

Falta capacitacion al personal
sobre errores que se presenten en
el proceso de fabricacion

Realizar un programa de capacitacion enfocado
a los errores que puedan causar riesgos al
producto en el area de empaque.

ALMACENAMIENTO,

DISTRIBUCION,

COMERCIALIZACION

TRANSPORTE Y

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 54 Para la colocacién de los
alimentos deben utilizarse estantes
o tarimas ubicadas a una altura que
evite el contacto directo con el
piso.

Las lonas de yute donde se colocan
el producto terminado tienen
contacto directo con el piso.

El producto terminado debe ser colocado en
pallets.

ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS

1. Los alimentos y materias
primas deben ser transportados

manteniendo, cuando se
requiera, las  condiciones
higiénico-sanitarias y  de

temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de la
calidad del producto.

Limpieza incorrecta de vehiculos.

Desarrollar un registro de verificacion y control
del transporte de producto terminado y materias
primas.

6. La empresa y distribuidor
deben revisar los vehiculos
antes de cargar los alimentos
con el fin de asegurar que se
encuentren en buenas
condiciones sanitarias.

No se realiza de manera adecuada
un control de que el vehiculo este
en buenas condiciones sanitarias.

Desarrollar un registro de verificacion y control
del transporte de producto terminado y materias
primas.
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

TITULO. GARANTIA DE CAL

IDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

CALIDAD

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

2. Documentacién sobre la

planta, equipos y procesos.

No se cuenta con toda la

documentacién

Elaborar diagramas de flujo. Procedimientos de
fabricacidn para todos los productos.

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen

necesidad o no del proceso de desi

nfeccién y para su facil operacion y verificacion se debe:

de la naturaleza del alimento, al igual que la

1. Escribir los procedimientos a
seguir, donde se incluyan los
agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones o
forma de uso y los equipos e

implementos  requeridos para
efectuar las operaciones.
También  debe incluir la
periodicidad de limpieza y

desinfeccion.

No existen documentos en los
que estén determinados por
escrito la periodicidad de
limpieza y desinfeccién.

Elaborar los POES ( Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacién)

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores,
aves y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

2. Independientemente de quien
haga el control, la empresa es la
responsable por las medidas
preventivas para que, durante
este proceso, no se ponga en
riesgo la inocuidad de los
alimentos.

Faltan registros de control

Desarrollar un programa de control de plagas
de manejo interno y llevar el respectivo registro
del mismo.

3. Por principio no se deben
realizar actividades de control de
roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de
produccion, envase, transporte y
distribucién de alimentos: solo se
usardn métodos fisicos dentro de
estas areas. Fuera de ellas, se
podran usar métodos quimicos,
tomando todas las medidas de
seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre agentes
usados.

El control de roedores se realiza
con agentes quimicos.

Realizar un control de roedores utilizando
métodos fisicos.
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ACCIONES A MEDIANO PLAZO

Cuadro 10: Accidn correctiva propuestas a medio plazo para incumplimientos hallados.

INSTALACIONES

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 4 DE LA LOCALIZACION

Los establecimientos donde se
procesen, envasen y/o distribuyan
alimentos seran responsables que
su funcionamiento esté protegido
de focos de insalubridad que
representen riesgos de
contaminacion.

No existe ningin control para
mantener una buena salubridad
dentro del area de proceso. Las
acciones empleadas son muy
rudimentarias.

& Elaborar procedimientos de control de las
condiciones de operacion.

ART. 5 DISENO Y CONSTRUCCION

a. Ofrezca proteccion contra polvo,
materias extrafias, insectos,
roedores, aves y otros elementos

del ambiente exterior y que
mantengan las condiciones
sanitarias.

No existen mallas de proteccion en
las ventanas y en &rea de la basura,
lo que permite el ingreso de
insectos, aves, polvo, hacia el
interior de la planta.

Colocar mallas de proteccion en todos los lugares
que exista aberturas en la planta.

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

1. Distribucion de Areas

a. Las diferentes &reas o ambientes
deben  ser  distribuidos y
sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo
hacia delante, de tal manera que se
evite confusiones y
contaminaciones.

distribucion
flujo de

No  existe
adecuada,
procesos empleados.
Falta sefalizar el area de
produccion de acuerdo a los
procesos que se realizan.

una

segun el

Redisefiar la distribucion de los procesos
empleados los mismos que deben ser hacia
adelante.
Poner sefializacion desde la recepcion de la
materia prima hasta el despacho del alimento
terminado.

11. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

a. Los pisos, paredes y techos
tienen que estar construidos de tal
manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse
limpios y en buenas condiciones.

Las paredes no estan pintadas ya
que son de cemento por efecto del
enlucido. El piso es igual de
cemento y no permite una
adecuada limpieza de los mismos.

Pintar las paredes y piso con pintura que no resulte
ser fuente de contaminacion, como lo es los
sistemas epdxicos para pisos industriales.
Elaborar un procedimiento y registro de limpieza
y desinfeccion de pisos,
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

VII. Calidad de Airey Ventilacion

d. La aberturas para circulacion del
aire deben estar protegidas con
mallas de material no corrosivo,
deben ser removibles y de facil
limpieza.

El sistema de circulacion de aire
no cuenta con las mallas de
proteccion adecuada.

Colocar mallas de proteccion en las aberturas para
circulacion de aire.

VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para
controlar la temperatura y humedad
del ambiente, cuando ésta sea
necesaria para  asegurar la
inocuidad del alimento.

No realizan ningin control de
temperatura.

Realizar un mecanismo para controlar la
temperatura y humedad del ambiente tomando en
cuenta los requerimientos de necesita el
balanceado.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

8. Los equipos se instalaran en
forma tal que permitan el flujo
continuo y racional del material
y del personal minimizando la
posibilidad de confusién vy
contaminacion.

No existe una buena distribucion
de la cadena de produccién.

Reubicar los equipos con un flujo continuo hacia
adelante segun la cadena de produccién

PERSONAL

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 12. ESTADO DE SALUD

1. Se somete al trabajador antes
de que ingrese a trabajar en la
empresa a un reconocimiento
médico.

Al personal que ingresa a la
empresa no se le hace ningin
reconocimiento médico

Realizar un examen médico del personal antes de
entrar a trabajar a la planta, para verificar su
estado de salud.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ACCION CORRECTIVA

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

1. El personal de la planta debe
contar con uniformes adecuados
a las operaciones a realizar como

son: delantales o vestimentas,
guantes, botas, gorros,
mascarillas, calzado adecuado,
etc.

No existen cambios continuos de
dotacién de uniformes.

Se gener6 un procedimiento para periédicamente
cambiar la dotacion de trabajo.

2. Los uniformes deben ser
lavables o desechables, y deben
estar en buen estado, ademas la
limpieza de los mismos se hace
alejados de las areas de
produccion.

No existen procedimientos ni
registros sobre el adecuado uso
de los uniformes.
Las mascarillas y el uniforme se
encuentran en mal estado.

Adquirir nuevos uniformes para el personal
encargado de la planta.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ACCION CORRECTIVA

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ART. 19 Las materias primas e
insumos deben someterse a
inspeccién y control antes de ser

utilizados en la linea de
fabricacion. Deben estar
disponibles hojas de

especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de calidad
para uso en los procesos de
fabricacion.

No se realiza control de calidad a
las materias primas, ni poseen
hojas de  especificaciones.
Pedir hojas de especificaciones
técnicas de aditivos a los
proveedores.

Solicitar a los proveedores los certificados de
andlisis o fichas técnicas de sus productos.
Establecer la realizacion de controles de calidad
antes del ingreso de la materia prima al proceso.
Elaborar procedimientos para el control de calidad
de las materias primas.

OPERACIONES DE PRODUCCION

Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

2. Las substancias utilizadas
para la limpieza y desinfeccion,
deben ser aquellas aprobadas
para su uso en &reas, equipos y
utensilios donde se procesen
alimentos destinados al consumo
humano.

Las substancias utilizadas no
cumplen con la norma.

Conseguir fichas técnicas o especificaciones de las
sustancias desinfectantes a los proveedores o
fabricantes.

Elaborar una matriz del modo de uso de estas
sustancias con sus respectivas concentraciones,
frecuencias y colocar antes de ingresar al area de
produccion
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Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

4. Que los aparatos de control
estén en buen estado de
funcionamiento; se registraran
estos controles asi como la
calibracién de los equipos de
control.

No existe un programa de
calibracion de equipos de control.

Realizar un procedimiento y un registro para la
calibracion y mantenimiento de equipos de control.

ART. 34 Se debe dar énfasis al
control de las condiciones de
operacion necesarias para reducir
el crecimiento potencial de
microorganismos, verificando,
cuando la clase de proceso y la
naturaleza  del alimento o
requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad
acuosa, pH, presion y velocidad de
flujo; también es necesario, donde
sea requerido, controlar las
condiciones de fabricacion tales
como: congelacion,
deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y
refrigeracion para asegurar que los
tiempos d espera, las fluctuaciones
de temperatura y otros factores no
contribuyan a la descomposicion o
contaminacion del alimento.

No se lleva procedimientos de
control de las condiciones de
operacion necesarias para reducir
el crecimiento potencial de
microorganismos (% de humedad,
tiempos, temperatura)

Elaborar procedimientos de control de las

condiciones de operacion.

ART. 36 Deben registrarse las
acciones correctivas y las medidas
tomadas cuando se detecte
cualquier anormalidad durante el
proceso de fabricacion.

No existe registro de las acciones
correctivas a seguir cuando se
detecte alguna anormalidad.

Elaborar procedimientos y registros de las
Acciones  Correctivas  para  anormalidades
detectadas en fabricacion.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 46 Los alimentos
envasados y los empaquetados
deben llevar una identificacion
codificada que permita conocer
el nimero de lote, la fecha de
produccion y la identificacion del
fabricante a mas de las
informaciones adicionales que
correspondan, segin la norma
técnica de rotulado.

El producto no cuenta con
identificacion codificada.

Conseguir 'y comparar con las normas
reglamentarias que pertenecen al rotulado de
productos alimenticios para el consumo
humano.

113



ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION
Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,

TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 52 Los almacenes o bodegas
para almacenar los alimentos
terminados deben mantenerse en
condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas para evitar

la descomposicion 0
contaminacion posterior de los
alimentos envasados y
empaquetados.

No existe un procedimiento, ni
cronograma de limpieza de éareas y
se presenta desorden de las
estanterias sin rotulacién en el area
de empaque

No existe un procedimiento, ni cronograma de
limpieza de areas.
Ordenar e identificar con rotulaciones todas loa
materias de empaque y embalaje que se encuentra
en estas areas.

ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS

7. El propietario o el representante
legal de la unidad de transporte, es
el responsable del mantenimiento
de las condiciones exigida por el
alimento durante el transporte.

No existen documentos formales,
donde se responsabiliza de las
condiciones higiénicas del
transporte.

Desarrollar un programa de capacitacion para los
representantes u propietarios de los vehiculos
sobre las condiciones de higiene durante el
transporte tanto de materia prima como de
producto terminado.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

TITULO. GARANTIA DE CALI

DAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

CALIDAD

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 65 Se llevara un registro
individual escrito
correspondiente a la limpieza,
calibracion 'y  mantenimiento
preventivo de cada equipo o
instrumento.

No se lleva registros de limpieza,
calibracion 'y  mantenimiento
preventivo de cada equipo e
instrumento.

Elaborar un procedimiento, registro de
calibracion y, mantenimiento de equipos,
instrumentos con su respectivo procedimiento
de limpieza y desinfeccion.

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil operacién y verificacion se debe:

2. En caso de requerirse
desinfeccion se deben definir los
agentes y sustancias asi como las
concentraciones, formas de uso,
eliminacion y tiempos de accion
del tratamiento para garantizar la
efectividad de la operacion.

Falta procedimiento donde se
detallen las concentraciones del
producto de desinfeccion 'y
validar si el personal esta
ocupando correctamente  estas
concentraciones.

Disefiar un cuadro de las concentraciones de los
desinfectantes utilizados de acuerdo a normas
del fabricante
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ACCIONES A LARGO PLAZO

Cuadro 11: Accidn correctiva propuestas a largo plazo para incumplimientos hallados.

INSTALACIONES

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS |

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS

b. El disefio y distribucién de las
dreas permita un mantenimiento,
limpieza y desinfeccion apropiado
que minimice las contaminaciones

La planta  desarrolla  sus
actividades detrds de un bomba
abastecedora de  combustibles
Todas las areas de proceso no
estan distribuidas correctamente

Redisefiar una nueva planta fuera del perimetro de
la bomba de gasolina.
También redisefiar la disposicion de las areas de la
planta de produccién, en funcién a la cantidad de
materia prima, producto semielaborado y producto
terminado que se maneja diariamente, a mas de la
maquinaria, el espacio que ésta ocupa para su
funcionamiento y el espacio necesario para su
limpieza y mantenimiento.

ART. 4 DE LA LOCALIZACION

d. Las éreas internas de produccion
se deben dividir en zonas segun el
nivel de higiene que requieran y
dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos.

Existe un inadecuada distribucion
dentro de la planta

Realizar una division adecuada de todas las areas
de la planta segun su disponibilidad.

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

1. Distribucién de Areas

c. En caso de utilizarse elementos
inflamables, éstos estaran ubicados
en un area alejada de la planta, la
cual sera de construccion adecuada
y ventilada. Debe mantenerse
limpia, en buen estado y de uso
exclusivo para estos alimentos.

El tanque de Melaza se encuentra
ubicado a la intemperie sin
proteccion alguna.

Construir una cubierta para proteger el tanque de
melaza que facilite un mantenimiento adecuado
del mismo.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas

a. En areas donde el producto esté
expuesto y exista wuna alta
generacion de polvo, las ventanas y
otras aberturas en las paredes se
deben construir de manera que
eviten la acumulacion de polvo o

Las ventanas superiores del area de
produccién no se encuentran en
pendiente y no tienen malla de

Se debe reestructurar los procedimientos y
registros de limpieza de éareas y limpieza y
desinfeccion de equipos de  produccion.
Elaborar un plan de control de puntos critico.

. . . roteccion lo que permite la L
cualquier suciedad. Las repisas P - 4 P Colocar mallas de proteccion de las ventanas que
: . acumulacion de polvo. - - . -
internas, si las hay, deben ser en tienen contacto directo con el rea de produccion.
pendiente para evitar que sean
utilizadas como estantes.
b. En las éareas donde el alimento
esté expuesto, las ventanas deben .

No se cuenta con peliculas

ser preferiblemente de material no
estallable, si tiene vidrio, debe
adosarse una pelicula protectora
que evita la proyeccion de
particulas en caso de rotura.

protectoras en las ventanas de
produccion y algunas ventanas se
encuentran rotas

Colocar peliculas protectoras en las ventanas y
remplazar las ventanas que se encuentren rotas.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

d. En caso de comunicacion al
exterior, deben tener sistemas de
proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales.

No existe ninglin sistema de
proteccion adecuado a prueba de
plagas.

Colocar cortinas plasticas de PVC en el ingreso de
la planta.

e. Las areas en las que los
alimentos de mayor riesgo estén
expuestos, no deben tener puertas
de acceso directo desde el exterior;
cuando el acceso sea necesario se
utilizaran sistemas de doble puerta,
0 puertas de doble servicio, de
preferencia con mecanismos de
cierre automatico como brazos
mecanicos.

No existe ningun sistema de
proteccion del exterior al interior
de la planta.

Construir areas para los alimentos en mayor
riesgo, con los requerimientos necesarios para
evitar el contacto con el exterior.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

c. Las lineas de flujo, se
identificaran con un color distinto
para cada una de ellas, de acuerdo
a las normas INEN
correspondientes y se colocaran
rétulos  con  los  simbolos
respectivos en sitios visibles.

Se apreci6 que las lineas de flujo
no estaban identificadas con un
color distinto y tampoco existian
rétulos con  los  simbolos
respectivos en sitios visibles

Identificar las lineas de flujo de acuerdo a la
norma INEN 440.

VII. Calidad de Airey Ventilacion

a. Se debe disponer de medios
adecuados de ventilacion natural o
mecéanica, directa o indirecta y
adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de
polvo y facilitar la remocion del
calor donde sea viable y requerido.

No existe ventilacién adecuada.

Colocar dispositivos de ventilacion que no
permitan la acumulacion de polvo.

Realizar un cronograma periddico de limpieza de
dichos dispositivos.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ACCION CORRECTIVA

ARTICULOS OBSERVACIONES
ART. 22 Los recipientes,
contenedores, envases )

empaques de las materias primas
e insumos deben ser de
materiales no susceptibles al
deterioro 0 que desprendan
substancias que causen
alteraciones o contaminaciones.

La materia prima es empacada
en sacos de yute y estos son
susceptibles ala ataqué de
roedores.

Asegurar el almacenamiento de la materia prima,
para evitar el ataque de roedores.
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OPERACIONES DE PRODUCCION

Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART.28 La elaboracion de un
alimento debe efectuarse segln
procedimientos validados, en
locales apropiados, con éareas y
equipos limpios adecuados, con
personal competente, con
materias primas y materiales
conforme a las especificaciones,
segun criterios definidos,
registrando en el documento de
fabricacidn todas las operaciones
efectuadas, incluidos los puntos
criticos de control donde fuere el
caso, asi como las observaciones
y advertencias.

No existen documentos de
fabricacion  para  todos los
productos con sus respectivos
diagramas.

Elaborar documentos de fabricacion para todos
los productos con sus respectivos diagramas.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

3. Se cumplan las condiciones
ambientales tales como
temperatura, humedad, ventilacion.

Falta mayor ventilacién en el area
de proceso.

Colocar dispositivos de ventilacion, control de la
temperatura humedad.
Realizar un cronograma periddico de limpieza de
dichos dispositivos.

ALMACENAMIENTO,

DISTRIBUCION,

COMERCIALIZACION

TRANSPORTE Y

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 53 Dependiendo de la
naturaleza del alimento terminado,
los almacenes o bodegas para

almacenar los alimentos
terminados deben incluir
mecanismos para el control de
temperatura 'y humedad que

asegure la conservacion de los
mismos; también debe incluir un
programa sanitario que contemple
un plan de limpieza, higiene y un
adecuado control de plagas.

No existe ningun dispositivo de
ventilacion para el producto
terminado y no existe un lugar
exclusivo destinado al
almacenamiento  del  producto
terminado.

Existe un programa que contempla
el plan de limpieza, pero no es
aplicado correctamente.

Construir un lugar destinado para el uso exclusivo
para el almacenamiento del producto terminado
con un dispositivo adecuado de ventilacion para su
conservacion

No existe un procedimiento, ni cronograma de
limpieza de éreas.
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ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

CALIDAD

ARTICULOS

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDA

1. Especificaciones sobre las
materias primas y alimentos
terminados. Las
especificaciones definen
completamente la calidad de
todos los alimentos y de todas
las materias primas con los
cuales son elaborados y deben
incluir criterios claros para su
aceptacion, liberacion 0
retencion y rechazo.

No existe documentacién al
respecto.

Elaborar especificaciones de materia prima,
insumos y producto terminado.

3. Manuales e instructivos, actas
y regulaciones donde se
describan los detalles esenciales
de equipos, procesos Yy
procedimientos requeridos para
fabricar alimentos, asi como el
sistema  almacenamiento y
distribucién, métodos y
procedimientos de laboratorio;
es decir que estos documentos
deben cubrir todos los factores
que puedan afectar la inocuidad
de los alimentos.

Falta procedimientos de

laboratorio, y de fabricacion

Implementar un laboratorio de analisis quimico
para materia prima, insumos Yy producto
terminado dentro de la planta.

4. Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de
ensayo deberan ser reconocidos
oficialmente o normados, con el
fin de garantizar o asegurar que
los resultados sean confiables.

No existe laboratorio en la

planta.

Implementar un laboratorio de andlisis quimico
para materia prima, insumos Yy producto
terminado dentro de la planta.

ART. 63 En caso de adoptarse
el sistema HACCP, para
asegurar la inocuidad de los
alimentos, la empresa debera
implantarlo, aplicando las BPM
COmo prerrequisito.

No existe implementacion de
las BPM

Aplicar en su totalidad la implantacion de BPM
para luego adaptar el sistema HACCP.
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE 2
D ACCION CORRECTIVA
CALIDAD
ARTICULOS OBSERVACIONES

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil operacion y verificacion se debe:

3. También se deben registrar

las inspecciones de verificacion Faltan procedimientos donde se detalles las
después de la limpieza y | No hay registros de inspeccion | especificaciones que determinen la calidad del
desinfeccion asi como la | de limpieza producto ya que la planta no cuenta con
validacion de estos laboratorio.

procedimientos.

Fuente: Anexo 14.
Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez

3.6. Implementacidn de acciones factibles (corto plazo).

En el cuadro se presenta el informe de las actividades ejecutadas las mismas que

fueron en su gran mayoria las determinadas como acciones correctivas a corto plazo.

A continuacién en la cuadro 12, se mencionan las acciones que se llevaron a cabo
para dar cumplimiento al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura N° 3253,
cabe indicar que el resto de articulos o items no se pudieron corregir principalmente
por falta de recursos humanos, econémicos de la empresa y a la falta de cultura, como

también la mala organizacion del personal de la empresa.
El estudio se realiz6 para que el proyecto pueda realizarse con los recursos
financieros disponibles de la empresa y que sirvan para mejorar la forma de

produccion del Balanceado.

Asi mismo, debera comprometer a todas las personas involucradas para aplicar las

Buenas Practicas de Manufactura en la empresa.
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Cuadro 12: Implementacion de acciones factibles (corto plazo).

INSTALACIONES

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 3

DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS

Al realizarse la evaluacién se

& Se desarrollé un programa de control de plagas

0,
a. gzs:;\;z;rroer;srgzt:gseg;rg;g(t;as €N | 4e manejo interno. (ANEXO 4). 06/09/2011 13/09/2011 IMPLEMENTADO 100%
Se utiliza materiales inadecuados
en el éarea de proceso | & Se adquiri6 nuevas palas de acero inoxidable
especialmente para remover la | solo para el proceso de mezclado para ayudar
melaza pegada en el mezclador. | exclusivamente al mezclado.
C. |Las palas para remover el 08/09/2011 08/09/2011 IMPLEMENTADO 100%

producto en la mezcla ya estan
en estado deplorable presentando
oxidacién en sus diferentes
partes.

& Se adquirié paletas de acero inoxidable para
remover la melaza pegada en las partes bajas del
mezclador

No existe ninguna barrera que
evite el acceso de plagas a la
planta.

& Se realiza mantenimiento de manera quincenal
a todas las 4areas externas en las que haya
presencia de hierbas y malezas crecidas.

11/09/2011

HASTA LA
FECHA

EN EJECUCION
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Capitul

0 1: DE LAS INSTALACIONES

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART.5

DISENO Y CONSTRUCCION

No existen baterias Sanitarias en
la Planta dentro de la planta.

& Se construy6 baterias sanitarias que contengan
todo lo necesario para mantener un higiene
adecuado de todo el personal que trabaja en la
planta

14/09/2011

24/09/2011

IMPLEMENTADO 100%

ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

11. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

Existen registros y
procedimientos de limpieza,
pero no cumplen la norma.

& Se realiza limpieza y mantenimiento periédico
de techos y de los sistemas colgantes que se
encuentren en la planta. (ANEXO 1A), (ANEXO
1AA)

16/09/2011

HASTA LA
FECHA

IMPLEMENTADO 100%

1.V

entanas, Puertas y Otras Abertur

as

Existen  procedimientos  de
limpieza y registros pero no
cumplen la norma.
Existe acumulacion de polvo en
las ventanas del é&rea de
mezclado.

&Reestructuracion de los procedimientos 'y
registros de limpieza de areas y de limpieza y
desinfeccion de equipos de produccién. (ANEXO
1A) (ANEXO 1A.A)

20/09/2011

25/09/2011

IMPLEMENTADO 100%

<
5

stalaciones Eléctricas y Redes de Agua

Existe procedimiento escrito y
registros sobre limpieza de
instalaciones eléctricas, pero no
cumplen la norma. Las
instalaciones  eléctricas  se
encuentran acumulando polvo.

& Redisefio de un programa de limpieza de
instalaciones eléctricas. (ANEXO 1A) (ANEXO
1AA)

20/09/2011

25/09/2011

IMPLEMENTADO 100%
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

FECHA DE INICIO

FECHA FINAL DE

ART INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE < ESTADO
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION

IX. Instalaciones Sanitarias

& Se construy0 baterias sanitarias que contengan
No existen instalaciones | todo lo necesario para mantener un higiene

a. sanitarias en la planta adecuado de todo el personal que trabaja en la 14/09/2011 24/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
planta
& Se construy6 baterias sanitarias que contengan

b No existen instalaciones | todo lo necesario para mantener un higiene 14/09/2011 24/11/2011 IMPLEMENTADO 100%

sanitarias en la planta

adecuado de todo el personal que trabaja en la
planta

No existen instalaciones
sanitarias en la planta

& Se construy6 baterias sanitarias que contengan
todo lo necesario para mantener un higiene
adecuado de todo el personal que trabaja en la
planta

14/09/2011

24/11/2011

IMPLEMENTADO 100%

No existe una unidad
dosificadora de desinfectante en
la seccién de ingreso a proceso.

&Colocacion de un dosificador de desinfectante
con la respectiva sefializacion

26/09/2011

27/09/2011

IMPLEMENTADO 100%

No existen instalaciones
sanitarias en la planta.

No existen  procedimientos
adecuados de limpieza de
instalaciones sanitarias.

& Se construy0 baterias sanitarias que contengan
todo lo necesario para mantener una higiene
adecuado de todo el personal que trabaja en la
planta.

14/09/2011

24/011/2011

IMPLEMENTADO 100%

& Se elabor6 procedimientos para una adecuada
limpieza de las instalaciones sanitarias.
(ANEXO 1B)

03/10/2011

09/10/2011

IMPLEMENTADO 100%
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

FECHA DE INICIO

FECHA FINAL DE

ART INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE ; ESTADO
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
& Se construy6 baterias sanitarias que contengan
No existen instalaciones | todo lo necesario para mantener un higiene
f' sanitarias en la planta adecuado de todo el personal que trabaja en la 14/09/2011 24/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
planta
ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES
V. Disposicion de Desechos Sélidos
& Adquisicion d ipient decuados d
Existen inadecuados recipientes basura'qumcmn ¢ fecipientes adecuados e 28/09/2011 28/09/2011 IMPLEMENTADO 100%
de basura.
No existe un lugar especifico
Aa. |para depdsito de basura.
El material regado durante el
mezclado en el piso es HASTA LA
reutilizado. & Se prohibio la reutilizacion del material regado 4
en el piso 29/09/2011 FECHA EN EJECUCION
‘ & Se ubico el area de desperdicios fuera de la
g, |Estin colocadas dentro de las| oo v de esta manera evitar la acumulacion de 02/10/2011 02/10/2011 IMPLEMENTADO 100%

areas de produccion.

focos infecciosos.
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EQUIPOS Y UTENSILIOS

Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccién y cumpliran los siguientes requisitos:

Se utiliza pedazos de madera
rudimentarios para remover la

& Se adquirié nuevas palas de acero inoxidable
solo para el proceso de mezclado para ayudar
exclusivamente al mezclado.

08/09/2011

08/09/2011

IMPLEMENTADO 100%

melaza estancada en el S L
& Se adquirié paletas de acero inoxidable para

mezclador. .
remover la melaza pegada en las partes bajas del
mezclador

Existen  procedimientos vy

registros sobre la limpieza,
desinfeccion de los equipos y
utensilios pero no cumple con la
norma. La limpieza del
mezclador es dificultosa gracias
a estructura.

& Elaboracion un procedimiento, registro de
mantenimiento y calibracion de equipos,
maquinaria e  instrumentos.(ANEXO 1C)
(ANEXO 5)

03/10/2011

09/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

Las palas para mezcla se
encuentran en mal estado.

& Se adquirié nuevas palas de acero inoxidable
solo para el proceso de mezclado para ayudar
exclusivamente al mezclado.

& Se adquiri6 paletas de acero inoxidable para
remover la melaza pegada en las partes bajas del
mezclador

08/09/2011

08/09/2011

IMPLEMENTADO 100%
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Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

FECHA DE INICIO

FECHA FINAL DE

ART INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE - ESTADO
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
ART. 9 MONITOREO DE LOS EQUIPOS (Condiciones de instalacion y funcionamiento)
No existe orden al momento
de colocar los implementos de
las  maquinas. Se debe
controlar que el personal
maneje  los  implementos
necesarios para la operacion | & Elaboracién un procedimiento, registro de
de toda la maquinaria y los | mantenimiento y calibracion de equipos,
2. tenga en lugares adecuados y | maquinaria e instrumentos. (ANEXO 1C) 03/10/2011 09/10/2011 IMPLEMENTADO 100%
que no mezclen de otros | (ANEXO 5)
equipos y que no
correspondan a la maquinaria
que estan operando.
No existe un programa de
calibracion de equipos
PERSONAL
TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
Capitulo I: PERSONAL
FECHA DE INICIO
ART INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE FECHA FINAL DE ESTADO

IMPLEMENTACION

IMPLEMENTACION

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES

1.

El personal no tiene buenas
costumbres de limpieza antes y
después de las operaciones de
trabajo.

& Elaboracion procedimientos y registros de
higiene y cuidado personal. (ANEXO 3A).

09/10/2011

25/10/2011

IMPLEMENTADO 100%
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

Falta detallar un procedimiento
escrito de las funciones de
cada uno de los trabajadores de
la planta

& Se realiz6 un plan de capacitacion de temas
como BPM, HACCP, inocuidad de los
alimentos, etc. (ANEXO 11)

26/10/2011

30/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

ART.1

1 EDUCACION Y CAPACITACION

No existe un programa de
capacitacion al personal sobre
BPM, seguridad alimentaria,
HACCP, etc.

& Se capacito6 al personal operativo de como
administrativo de temas como BPM, HACCP,
actividades especificas del operador cuando
se requiera. (ANEXO 11)

26/10/2011

30/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

2.

Falta capacitacion al personal
sobre seguridad industrial

& Se realiz6 un plan de capacitacion de temas
como BPM, HACCP, inocuidad de los
alimentos, etc. (ANEXO 11)

26/10/2011

30/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

No existen procedimientos ni
registros donde se detalle y
controle las normas de higiene
que debe seguir el personal
dentro de la planta.

& Elaboracion procedimientos y registros de
higiene y cuidado personal. (ANEXO 3A)

09/10/2011

25/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

Faltan procedimientos. Es
necesario que el personal se

& Colocacion un dispensador desinfectante
de manos.

26/09/2011

27/09/2011

IMPLEMENTADO 100%

desinfecte las manos cada vez
que ingresa al area de proceso.

& Elaboracion procedimientos y registros de
higiene y cuidado personal. (ANEXO 3A)

09/10/2011

25/10/2011

IMPLEMENTADO 100%
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL

PERSONAL

& Establecimiento de normas donde de

) prohiban la realizacién de actividades que )
No todos los trabajadores no tiene que ver con el proceso de 31/10/2011 HASTA LA EN EJECUCION
1. | cumplen con normas y falta produccion, donde se prohiba comer, beber FECHA
sefializacion. y fumar.
& Colocacion sefialética. 02/11/2011 10/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
& Elaborar un procedimiento y registro de
uso de uniformes y Aseo Personal. (ANEXO 11/11/2011 17/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
No existe control referente a | 3A)
2. | este requerimiento dentro de la
planta.
& Colocacion sefialética. 02/11/2011 10/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
; P : | & Elaboracién un procedimiento y registro de
ART :\(lagiset):(l)s;enpg:gcei:)rgtlfglt;s, 2: visitas al interior de la planta. (ANEXO 3A) 11/11/2011 17/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
15 |acceso de personas extrafias a
la planta.
P & Colocacién sefialética. 02/11/2011 10/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
Faltan sistemas de sefializacion
y normas de seguridad en las | & Colocacion sefialética. 02/11/2011 10/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
areas de produccion.
ART. | Los extintores con los que
16 |cuenta la planta no poseen
registros donde se controle el | g s qquirio extintores con el respectivo 20/11/2011 20/11/2011 IMPLEMENTADO 100%

contenido de los mismos y su
vigencia.

registro donde permita el control del mismo.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

FECHA DE INICIO

FECHA FINAL DE

ART INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE p ESTADO
IMPLEMENTACION | 'MPLEMENTACION
Faltan procedimientos escritos | & Se exigié estrictamente la utilizacion de
ART. | que especifiquen una | mandil, mascarilla y cofia para los visitantes a 17/11/2011 HASTA LA EN EJECUCION
17 | normativa para los visitantes y | la planta y personal administrativo. (ANEXO FEC HA

el personal administrativo.

3A)

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

Se recibe la materia prima en
grano y molida no se hace

& Elaboracién procedimientos para el control
de calidad de las materias primas.
(ANEXO 7)

ART" | ningn analisis quimico de Ia 20/11/2011 24/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
misma para encontrar
anomalias. & Diseflo Procedimientos y registros para
muestreo de materias primas. (ANEXO 7)
No existe ninguna . S .
P & Realizar una distribucion de la materia
AZROT' g;z::g:ﬁ;?nr:e%%S;fa{:dn:aigr?; prima separéndolas adecuadamente, del area 27/11/2011 28/11/2011 IMPLEMENTADO 100%

prima.

de produccion.
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ART.
21

No existe adecuada
distribucién de la materia
prima.

& Distribuir la materia prima de manera
adecuada, a fin de permitir una separacion por
lo menos 30 cm entre pilas de sacos para
realizar limpieza.

27/11/2011

28/11/2011

IMPLEMENTADO 100%

OPERACIONES DE PRODUCCION

Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ART

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

No se controla que los equipos
se encuentren en o6ptimas
condiciones antes de empezar
un NUevo proceso.

& Elaboracién de un cronograma de limpieza
y desinfeccion de todos los equipos (ANEXO
1C)

03/10/2011

09/10/2011

IMPLEMENTADO 100%

No existen procedimientos de
validacion de limpieza y
desinfeccion de equipos y
utensilios que se encuentran en
contacto  directo con el
alimento.

& Validacion la limpieza y desinfeccion en
equipos, maquinas, utensilios.

09/10/2011

HASTA LA
FECHA

EN EJECUCION
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Capitulo I11: OPERACIONES DE PRODUCCION

ART

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTIVA

FECHA DE INICIO
DE
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 3

0 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

1 oaiaros . oo meSp los cumply | & Elaboracien de POES. ( Procedimientos 06/10/2011 18/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
" a gab alid a’1 dp P Operativos Estandarizados de Sanitizacion) 0
No se detalla por medio de . .
> & Correccion de los documentos ya escritos y
2' ggigg}?g;i%ﬁn clara el proceso seguir elaborando los documentos de 28/11/2011 30/11/2011 IMPLEMENTADO 100%
' fabricacion.
ART No existen procedimiento y | & Elaboracion de hojas de seguridad para
4, | registros sobre el manejo de | productos de limpieza. (ANEXO 15, ANEXO 30/11/2011 06/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
sustancias peligrosas o toxicas. | 16, ANEXO 17)
Existe un procedimiento que
permita controlar el manejo de L o
ART. & Elaboracién de un procedimiento de control
40 ﬂgig('}:;mosde pirr?a n?nansec;r; de documentos y registro. (ANEXO 8) 06/12/2011 12/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
correcta.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACION DE ENVASADO

1.

Existen registros y
procedimientos, pero no son
aplicados correctamente.

&Elaboracion de un cronograma de
Limpieza y Desinfeccion de equipos y

magquinaria. (ANEXO 1C) (ANEXO 6)

13/12/2011

18/12/2011

IMPLEMENTADO 100%
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Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

FECHA DE INICIO
ART | INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE | erme e bs ESTADO
IMPLEMENTACION
. & Elaboracion de procedimiento de uso
2. | No existe manual de envasado correcto del mezclador, (ANEXO 6) 13/12/2011 18/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
. | ol capciacion  perra | & e n prorans e ot
" | sobre errores que se presenten | - y 26/10/2011 30/10/2011 IMPLEMENTADO 100%
50 en el proceso de fabricacion riesgos al producto en el area de
P produccion (ANEXO 11), (ANEXO 12)
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION
Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION
FECHA DE INICIO
FECHA FINAL DE ESTADO

IMPLEMENTACION

DE

materias primas. (ANEXO 1D)

ART INCUMPLIMIENTO p
IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION
Las lonas de yute donde se
ART. | colocan el producto terminado | & El producto terminado es colocado en 22/12/2011 HASTA I—A EN EJECUCION
54 |tienen contacto directo con el | pallets. FECHA
piso.
ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS
Limpieza incorrecta de & Desarrollo de un registro de verificacion y
1. vehti)ulos control del transporte de producto terminado y 26/12/2011 29/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
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Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

FECHA DE INICIO
ART | INCUMPLIMIENTO IMPLEMENTACION DE | eons e oS ESTADO

IMPLEMENTACION

No se realiza de manera - e

& Desarrollo de un registro de verificacion y
0. Sgﬁ?gjﬁ)a ulsf:ntr(;ln de SLTSn:sl control del transporte de producto terminado y 26/12/2011 29/12/2011 IMPLEMENTADO 100%
. - materias primas. (ANEXO 1D)
condiciones sanitarias.
GARANTIA DE CALIDAD

TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ART

INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

2.

No se cuenta con toda la
documentacion

Elaboracién y control de documentos.
(ANEXO 8)

06/12/2011

12/12/2011

IMPLEMENTADO 100%

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccion y para su facil operacion y
verificacion se debe:

No existen documentos en los
que estén determinados por
escrito datos sobre los agentes
de limpieza utilizados.

&Se elabor6 hojas de datos de seguridad
de las diferentes sustancias que se utilizan
en la limpieza y desinfeccion. (ANEXO
1B) (ANEXO 1B.A) (ANEXO 15)
(ANEXO 16) (ANEXO 17).

06/10/2011

29/12/2011

IMPLEMENTADO 100%
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ART INCUMPLIMIENTO

IMPLEMENTACION

FECHA DE INICIO
DE )
IMPLEMENTACION

FECHA FINAL DE
IMPLEMENTACION

ESTADO

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de un programa de control
especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

& Desarrollar un programa de control de

. plagas de manejo interno y llevar el
2. | Faltan registros de control respectivo registro del mismo. (ANEXO 06/09/2011 13/09/2011 IMPLEMENTADO 100%
4A)
3. El control de roedores se &Realizacion de un control de roedores 01/02/2011 03/02/2011 IMPLEMENTADO 100%

realiza con agentes quimicos.

utilizando métodos fisicos.

Fuente: Cuadro 9.

Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez
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3.7. Diagnostico final de la situacion de la empresa.

El diagnostico final de la situacion de la empresa con respecto a la implementacién de
las acciones factibles a realizarse en la misma, se la puede observar entre los cuadros
13y 20. En estos cuadros se presenta la respectiva comparacion de los cumplimientos
de la empresa con el reglamento antes de la implementacion (Al) y después de la
implementacién (DI), con sus respectivos cumplimientos (C) y no cumplimientos

(NC), los items que no aplican se mantienen iguales en ambos casos (NA).

e Instalaciones.

Cuadro 13: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Instalaciones).

Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(Al) o)) NA

ARTICULOS
c [nc|c|ne | Na

OBSERVACIONES

ART. 3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS

a. El riesgo de contaminacion y alteracién sea

- X X
minimo
La planta desarrolla sus
L o ) ) actividades detras de un
b. El disefio y distribucion de las areas permita un bomba abastecedora de
mantenimiento, limpieza y desinfeccion apropiado X X combustibles
que minimice las contaminaciones Todas las areas de proceso no
estan distribuidas
correctamente
c. Las superficies y materiales, particularmente
aquellos que estan en contacto con los alimentos, no X X
sean toxicos y estén diseflados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar
d. Facilitan el control efectivo de la plagas y X X

dificultan el acceso y refugio de las mismas

ART. 4 DE LA LOCALIZACION

- No existe ningin control para
Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o Y P

A - , mantener una buena
distribuyan alimentos seran responsables que su - .

. . . - salubridad dentro del area de
funcionamiento esté protegido de focos de X X .
insalubridad  que  representen  riesgos  de proceso las acciones

empleadas son muy

contaminacion. . .
rudimentarias.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

B (AD) ()] NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C ‘ NC | C | NC NA

ART. 5 DISENO Y CONSTRUCCION

No existen mallas de
a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias proteccion en las ventanas y
extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos X X en area de la basura, lo que
del ambiente exterior y que mantengan las permite el ingreso de insectos,
condiciones sanitarias. aves, polvo, hacia el interior

de la planta.
b. La construccién sea sélida y disponga de espacio
suficiente para la instalacion, operacion vy
mantenimiento de los equipos asi como para el X X
movimiento del personal y el traslado de materiales
o alimentos.
c. Brinde facilidades para la higiene personal. X X
d. Las areas internas de prodqcc_:lon se deben _d|V|d|r Falta sefializar el &rea de
en zonas segun el nivel de higiene que requieran y o

- h o X X produccion de acuerdo a los

dependiendo de los riesgos de contaminacion de los rocesos que se realizan
alimentos. P 4 '
ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS
. Distribucién de Areas

No existe una distribucion
a. Las diferentes areas o ambientes deben ser adecuada, segun el flujo de
distribuidos y sefializadas siguiendo de preferencia el procesos empleados.

S ; . X X o .
principio de flujo hacia delante, de tal manera que se Falta sefializar el é&rea de
evite confusiones y contaminaciones. produccion de acuerdo a los

procesos que se realizan.
b. Los ambientes de las &reas criticas, deben permitir
un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion
y minimizar las contaminaciones cruzadas por X X
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o
circulacion de personal.
c. En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos
. . B’ - El tanque de Melaza se
estaran ubicados en un area alejada de la planta, la encuentra  ubicado a  la
cual seré de construccion adecuada y ventilada. Debe X X intemperie  sin _ proteccion
mantenerse limpia, en buen estado y de uso
- : alguna.
exclusivo para estos alimentos.
11. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes
Las paredes no estan pintadas
a. Los pisos, paredes y techos tienen que estar ya que son de cemento por
construidos de tal manera que puedan limpiarse X X efecto del enlucido. El piso es
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas igual de cemento y no permite
condiciones. una adecuada limpieza de los
mismos.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(O

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

b. Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben
permitir una facil limpieza, drenaje y condiciones
sanitarias.

c. Los drenajes del piso deben tener la proteccion
adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza. Donde sea requerido, deben
tener instalados el sello hidréaulico, trampas de grasa
y s6lidos, con facil acceso para la limpieza.

d. En las &reas criticas, las uniones entre las paredes
y los pisos, deben ser concavas para facilitar su
limpieza.

e. Las areas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, deben terminar en angulo para
evitar el depdsito de polvo.

f. Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas deben ser disefiadas y construidas de
manera que se evite la acumulacién de suciedad, la
condensacion, la formacion de mohos, el
desprendimiento superficial y ademas se facilite la
limpieza y mantenimiento.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas

a. En éreas donde el producto esté expuesto y exista
una alta generacion de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes se deben construir de
manera que eviten la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad. Las repisas internas, si las hay,
deben ser en pendiente para evitar que sean
utilizadas como estantes.

Las ventanas superiores del
area de produccién no se
encuentran en pendiente y no
tienen malla de proteccion lo
que permite la acumulacion de
polvo.

b. En las areas donde el alimento esté expuesto, las
ventanas deben ser preferiblemente de material no
estallable, si tiene vidrio, debe adosarse una pelicula
protectora que evita la proyeccion de particulas en
caso de rotura.

No se cuenta con peliculas
protectoras en las ventanas de
produccion y algunas ventanas
se encuentran rotas

c. En éareas de mucha generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas no deben tener cuerpos
huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados
y seran de fécil remocidn, limpieza e inspeccion. De
preferencia los marcos no deben ser de madera.

d. En caso de comunicacion al exterior, deben tener
sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales.

No existe ningln sistema de
proteccion adecuado a prueba
de plagas.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(O

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

e. Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo
estén expuestos, no deben tener puertas de acceso
directo desde el exterior; cuando el acceso sea
necesario se utilizaran sistemas de doble puerta, o
puertas de doble servicio, de preferencia con
mecanismos de cierre automatico como brazos
mecanicos.

No existe ningun sistema de
proteccion del exterior al
interior de la planta.

V. Escaleras, Elevadores y Estructuras Compleme

ntarias (rampas plataformas)

a. Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias pasen sobre las lineas de
produccion, es necesario que las lineas de
produccion tengan elementos de proteccién y que las
estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios.

b. Deben ser de material durable, facil de limpiar y
mantener.

¢. En caso de que estructuras complementarias pasen
sobre las lineas de produccion, es necesario que las
lineas de produccion tengan elementos de proteccion
y que las estructuras tengan barreras a cada lado para
evitar la caida de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a. La red de instalaciones eléctricas, de preferencia
debe ser abierta y los terminales adosados en paredes
o techos. En las éreas criticas, debe existir un
procedimiento escrito de inspeccion y limpieza.

b. Se evitara la presencia de cables colgantes sobre
las areas de manipulacién de alimentos, cuando no
sea posible que la instalacion sea abierta.

c. Las lineas de flujo, se identificaran con un color
distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las
normas INEN correspondientes y se colocaran
rétulos con los simbolos respectivos en sitios
visibles.

VI. lluminacién

a. Las areas tendran una adecuada iluminacién, con
luz natural siempre que fuera posible, y cuando se
necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante a la
luz natural para que garantice que el trabajo se lleve
a cabo eficientemente.

b. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas
por encima de las lineas de elaboracion, envasado y
almacenamiento de los alimentos y materias primas,
deben ser de tipo de seguridad y deben estar
protegidas para evitar la contaminacion de los
alimentos en caso de rotura.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(O

NA

C ‘NC

C|NC

NA

OBSERVACIONES

VII. Calidad de Aire y Ventilacion

a. Se debe disponer de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o indirecta y
adecuada para prevenir la condensacién del vapor,
entrada de polvo y facilitar la remocion del calor
donde sea viable y requerido.

No existe ventilacion

adecuada.

b. Los sistemas de ventilacion debe ser disefiados y
ubicados de tal forma que eviten el paso de aire
desde un &rea contaminada a un &rea limpia; donde
sea necesario, deben permitir el acceso para aplicar
un programa de limpieza periddica.

c. Los sistemas de ventilacion deben evitar la
contaminacion del alimento con aerosoles, grasas,
particulas u otros contaminantes, entre otros; que
puedan afectar la calidad del alimento; donde sea
requerido, deben permitir el control de Ia
temperatura ambiente y humedad relativa.

d. La aberturas para circulacion del aire deben estar
protegidas con mallas de material no corrosivo,
deben ser removibles y de facil limpieza.

El sistema de circulacién de
aire no cuenta con mallas de

proteccion adecuada.

e. Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores
0 equipos acondicionadores de aire, el aire debe ser
filtrado y mantener presion positiva en las éreas de
produccion donde el alimento esté expuesto, para
asegurar el flujo de aire hacia el exterior.

f. El sistema de filtros debe estar bajo un programa
de mantenimiento, limpieza o cambios.

VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambi

ental

Deben existir mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta
sea necesaria para asegurar la inocuidad del
alimento.

No realizan ningun control de

temperatura.

IX. Instalaciones Sanitarias

a. Instalaciones sanitarias tales como servicios
higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad
suficiente e independiente para hombres y mujeres,
de acuerdo a los reglamentos de seguridad e higiene
laboral vigente.

b. Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas
y vestidores, pueden tener acceso directo a las areas
de produccioén.

c. Los servicios sanitarios deben estar dotados de
todas las facilidades necesarias, como dispensador de
jabon, implementos desechables o0 equipos
automaticos para el secado de manos y recipientes
preferiblemente cerrados para depésito de material
usado.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(AD)

(O

NA

ARTICULOS

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

d. En las zonas de acceso a las &reas criticas de
elaboracion deben instalarse unidades dosificadoras
de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no
afecte a la salud del personal y no constituya un
riesgo para la manipulacion del alimento.

e. Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con una
provisién suficiente de materiales.

f. En las proximidades de los lavamanos deben
colocarse avisos o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar
los servicios sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccion.

ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

I. Suministros de Agua

a. Se dispondra de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable asi como de
instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucién y control.

b. El Suministro de agua dispondra de mecanismos
para garantizar la temperatura y presion requeridas
en el proceso, la limpieza y desinfeccién efectiva.

c. Se permitira el uso de agua no potable para
aplicaciones como control de incendios, generacion
de vapor, refrigeracion, y otros propositos similares,
y en el proceso, siempre y cuando no sea ingrediente
ni contamine el alimento.

d. Los sistemas de agua no potable deben estar
identificaos y no deben estar conectados con los
sistemas de agua potable.

1. Suministros de VVapor

En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se debe disponer d sistemas de filtros para
la retencion de particulas y se deben utilizar
productos quimicos de grado alimenticio para su
generacion.

111. Disposicion de Desechos Liquidos

a. Las plantas procesadoras de alimentos deben
tener, individual o colectivamente, sistemas
adecuados para la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

b. Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser
disefiados y construidos para evitar la contaminacion
del alimento, del agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Al: Antes de la implementacién; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(Al) o)) NA

OBSERVACIONES
c [nc|c|ne| Na

ARTICULOS

1V. Disposicion de Desechos Sélidos

a. Se debe contar con un sistema adecuado de
recoleccion,  almacenamiento,  proteccion y
eliminacién de basuras. Esto incluye el uso de X X
recipientes con tapa y con la debida identificacion
para los desechos de sustancias toxicas.

b. Donde sea necesario, se deben tener sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones accidentales o X
intencionales.

c. Los residuos se removeran frecuentemente de las
reas de produccion y deben disponerse de manera
que se elimine la generacién de malos olores para X X
que no sean fuente de contaminacion o refugio de
plagas.

d. Las areas de desperdicios deben estar ubicadas
fuera de las de produccion y en sitios alejados de la X X
misma.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

e Equiposy Utensilios.

Cuadro 14: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Equipos y Utensilios).

Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

i (Al) (1) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES

c NC C NC NA

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan sustancias
toxicas, olores, ni sabores, ni reaccionen con los | X X
ingredientes o materiales que intervengan en el
proceso de fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de X X
que su empleo no sera una fuente de contaminacion
indeseable y no represente un riesgo fisico.
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Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENCILLOS

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(©n

NA

NC

C NC

NA

OBSERVACIONES

3. 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 y sellantes.

4. Cuando se requiera la lubricacion de algin
equipo o instrumento que por razones tecnolégicas
esté ubicado sobre las lineas de produccion, se
deben utilizar substancias permitidas.

5. Todas las superficies en contacto directo con el
alimento no deben ser recubiertas con pintura u otro
tipo de material desprendible.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben
ser construidas de manera que faciliten su limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccion de
materias primas y alimentos deben ser de materiales
resistentes inertes, no porosos, impermeables y
facilmente desmontables para su limpieza. Las
tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por
recirculacion de sustancias previstas para este fin.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que
permitan el flujo continuo y racional del material
y del personal minimizando la posibilidad de
confusién y contaminacion.

No existe una buena
distribucion de la cadena de
produccion.

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar
en contacto con los alimentos deber ser de
materiales que resistan la corrosion y las
repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

ART. 9 MONITOREO DE LOS EQUIPQOS (Condiciones de instal

acion y funcionamiento)

1. La instalacion de los equipos debe realizarse
de acuerdo a las recomendaciones del fabricante.

X

X

2. 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 calibracién que permita asegurar que,
tanto los equipos y maquinarias como los
instrumentos de control proporcionen lecturas
confiables.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo
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e Personal.

Cuadro 15: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de

elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Personal).

TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(on

NA

C

|NC

C|NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 10 CONSIDERACIONES GENERAL

ES

1. Mantener la higiene y el cuidado personal

2. Estar capacitado para su trabajo y asumir la
responsabilidad que le cabe en su funcion de
participar directa e indirectamente en la
fabricacion de un producto.

ART.11 EDUCACION Y CAPACITACION

1. Existe implementado un programa de
capacitacién documentado, basado de BPM.

2. Existen programas de entrenamiento
especificos, que incluyan normas,
procedimientos y precauciones a tomar, para
el personal que labore dentro de las diferentes
areas.

ART. 12. ESTADO DE SALUD

1. Se somete al trabajador antes de que
ingrese a trabajar en la empresa a un
reconocimiento médico

Al personal que ingresa a la
empresa no se le hace ningln
reconocimiento médico

2. Se realiza un reconocimiento médico cada
vez que se considere necesario al personal
después de haber sufrido una enfermedad
originada por una infeccion que pudiera
provocar contaminaciones de los alimentos
que se manipulan.

3. Existen medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, al personal
del que se conozca o sospeche padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida a los alimentos o que presente
heridas infectadas, o irritaciones cutaneas.

Falta detallar procedimientos para
especificar las medidas que se
deben tomar en caso de que el
personal presenta alguna
enfermedad infecciosa.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(on

NA

C|NC

C|NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROT

ECCION

1. El personal de la planta debe contar con
uniformes adecuados a las operaciones a
realizar como son: delantales o vestimentas,
guantes, botas, gorros, mascarillas, calzado
adecuado, etc.

No existen cambios continuos de
dotacion de uniformes.

2. Los uniformes deben ser lavables o
desechables, y deben estar en buen estado,
ademas la limpieza de los mismos se hace
alejados de las areas de produccién.

No existen procedimientos ni
registros sobre el adecuado uso de
los uniformes.

Las mascarillas y el uniforme se
encuentran en mal estado.

3. Todo el personal manipulador de alimentos
debe lavarse las manos con agua y jabon
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.

4. Es obligatorio realizar la desinfecciéon de
las manos cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifique.

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las areas de
proceso, envase, empaque y almacenamiento
debe acatar las normas establecidas que
sefialan la prohibicién de fumar y consumir
alimentos o bebidas en estas &reas.

2. Asimismo debe mantener el cabello
cubierto totalmente mediante malla, gorro u
otro medio efectivo para ello, debe tener ufias
cortas y sin esmalte, no debera portar joyas o
bisuteria, debe laborar sin maquillaje, asi
como barba y bigotes al descubierto durante
la jornada de trabajo.

ART. 15 Existe un mecanismo que impida el
acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion y
precauciones.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Capitulo I: PERSONAL

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(on

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 16 Existe un sistema de sefializacién y
normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de la
planta y personal ajeno a ello.

ART. 17 Los visitantes y el personal
administrativo que transiten por el area de
fabricacién, elaboracion manipulacion de
alimentos; deben proveerse de ropa protectora
y acatar las disposiciones sefialadas en los
articulos precedentes.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo

e Materias Primas e Insumos.

Cuadro 16: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Materias primas e insumos).

Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

. (Al (D) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C NC C NC NA
ART. 18 No se aceptara materias primas e
ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos, patégenos, sustancias toxicas,
ni materias primas en estado de descomposicion o X X
extrafias y cuya contaminacion no pueda reducirse
a niveles aceptables mediante la operacion de
tecnologias conocidas para las operaciones
usuales de preparacion.
No se realiza control de
ART. 19 Las materias primas e insumos deben calidad a las materias
someterse a inspeccion y control antes de ser primas, ni poseen hojas de
utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar X X especificaciones.
disponibles hojas de especificaciones que
indiquen los niveles aceptables de calidad para Pedir hojas de
uso en los procesos de fabricacion. especificaciones técnicas de
aditivos a los proveedores.
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Capitulo I11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(AD)

(Gl

NA

ARTICULOS

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 20 La recepcién de materias primas e
insumos debe realizarse en condiciones de manera
que eviten su contaminacion, alteracion de su
composicién y dafios fisicos. Las zonas de
recepcion y almacenamiento estaran separadas de
las que se destinan a elaboracién o envasado de
producto final.

ART. 21 Las materias primas e insumos deberan
almacenarse en condiciones que impidan el
deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al
minimo su dafio o alteracion; ademdas deben
someterse, si es necesario, a un proceso adecuado
de rotacion periddica.

ART. 22 Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de las materias primas e insumos deben
ser de materiales no susceptibles al deterioro o
que desprendan  substancias que  causen
alteraciones o contaminaciones.

La materia prima

empacada en sacos de yute y

estos son susceptibles
ataqué de roedores.

es

ala

ART. 23 En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en  areas  susceptibles  de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad
del alimento, debe existir un procedimiento para
su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

ART. 24 Las materias primas e insumos
conservados por congelacién que requieran ser
descongeladas previo al uso, se deberian
descongelar  bajo  condiciones  controladas
adecuadas.

ART. 25 Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, no reabran los
limites establecidos en base a los limites
establecidos en el Codex Alimentario, o
normativa internacional equivalente o normativa
nacional.

ART. 26 AGUA

1. Como materia prima

a. S6lo se podra utilizar agua potabilizada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales
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Capitulo I11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

: (Al (DI) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES

C NC C NC NA

b. El hielo debe fabricarse con agua potabilizada

0 tratada de acuerdo a normas nacionales e X

internacionales.

2. Para los equipos

a. El agua utilizada para la limpieza y lavado de

materia prima, 0 equipos y objetos que entran en

contacto directo con el alimento debe ser X

potabilizada o tratada de acuerdo a normas

nacionales o internacionales.

b. El agua que ha sido recuperada de la

elaboracion de alimentos por procesos como

evaporacién o desecacion y otros pueden ser X

reutilizada, siempre y cuando no se contamine en
el proceso de recuperacion y se demuestre su
aptitud de uso.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo

e Operaciones de Produccion.

Cuadro 17: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Operaciones de produccion).

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(AD)

(on

NA

ARTICULOS

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 27 El alimento fabricado cumple con las
normas establecidas en las especificaciones
correspondientes.

ART.28 La elaboracién de un alimento debe
efectuarse segln procedimientos validados, en
locales apropiados, con areas y equipos limpios
adecuados, con personal competente, con materias
primas y materiales conforme a las
especificaciones, segin criterios  definidos,
registrando en el documento de fabricacion todas
las operaciones efectuadas, incluidos los puntos
criticos de control donde fuere el caso, asi como
las observaciones y advertencias.

No existen documentos de
fabricacion para todos los
productos con sus respectivos
diagramas.
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Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

o)) NA

C

NC

OBSERVACIONES

c NC NA

ART. 29 CONDICIONES PARA LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben ser factores
prioritarios en estas areas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas para
su uso en areas, equipos y utensilios donde se
procesen alimentos destinados al consumo
humano.

Las substancias utilizadas no
cumplen con la norma.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion
deben ser validados periédicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser
lisas, con bordes redondeados, de material
impermeable, inalterable e inoxidable, de tal
manera que permita su facil limpieza.

ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza
del area segun procedimientos establecidos y que la
operacion haya sido confirmada y mantenerle
registro de las inspecciones.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados
con la fabricacion estén disponibles.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales
como temperatura, humedad, ventilaciéon.

Falta mayor ventilacién en el
area de proceso.

4. Que los aparatos de control estén en buen estado
de funcionamiento; se registraran estos controles asi
como la calibracién de los equipos de control.

No existe un programa de
X calibracion de equipos de
control.

ART. 31 Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o toxicas deben ser manipuladas tomando
precauciones  particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion.
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Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(On

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 33 El proceso de fabricacién debe estar
descrito claramente en un documento donde se
precisen todos los pasos a seguir de manera
secuencial, indicando ademas controles a efectuarse
durante las operaciones y los limites establecidos en
cada caso.

ART. 34 Se debe dar énfasis al control de las
condiciones de operacion necesarias para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos,
verificando, cuando la clase de proceso y la
naturaleza del alimento lo requiera, factores como:
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa, pH,
presién y velocidad de flujo; también es necesario,
donde sea requerido, controlar las condiciones de
fabricacion tales como: congelacion, deshidratacion,
tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion
para asegurar que los tiempos d espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no
contribuyan a la descomposicién o contaminacién del
alimento.

No se lleva procedimientos de
control de las condiciones de
operacion necesarias para
reducir el crecimiento
potencial de microorganismos
(% de humedad, tiempos,
temperatura)

ART. 35 Donde el proceso y la naturaleza del
alimento lo requiera, se deben tomar las medidas
efectivas para proteger el alimento de Ila
contaminacion por metales u otros materiales
extrafios, instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

ART. 36 Deben registrarse las acciones correctivas y
las medidas tomadas cuando se detecte cualquier
anormalidad durante el proceso de fabricacion.

No existe registro de las
acciones correctivas a seguir
cuando se detecte alguna
anormalidad.

ART. 37 Donde los procesos y la naturaleza de los
alimentos lo requiera e intervenga el aire o gases
como un medio de transporte o de conservacion, se
deben tomar todas las medidas de prevencion para
que estos gases y aire no se conviertan, en focos de
contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones
cruzadas.

ART. 38 El llenado o envasado de un producto debe
efectuarse rapidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad.

148



Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

- (Al) (on NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
c NC c NC NA

ART. 39 Los alimentos elaborados que no
cumplan las especificaciones técnicas de
produccion, podran reprocesarse o0 utilizarse en

otros procesos, siempre y cuando se garantice su X X
inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o

desnaturalizados irreversiblemente.

ART. 40 Los registros de control de la produccion

y distribucién, deben ser mantenidos por un X X

periodo minimo equivalente al de la vida util del
producto.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

e Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

Cuadro 18: Lista de comparacidn del Antes y Después de la implementacién de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Envasado, Etiquetado y
Empaquetado).

Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

- (Al) (on NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
c NC c NC | NA

ART. 41 Todos los alimentos deben ser
envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y
reglamentacion respectiva.

ART. 42 El disefio y los materiales de envasado
deben ofrecer una proteccion adecuada de los
alimentos para reducir al minimo la
contaminacion, evitar daflos y permitir un
etiquetado de conformidad con las normas
técnicas respectivas. Cuando se utilizan materiales | X X
0 gases para el envasado, éstos no deben ser
toxicos ni representar una amenaza para la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en las
condiciones de almacenamiento 'y  uso
especificadas.
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Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

) NA

C

NC

c NC | NA

OBSERVACIONES

ART. 43 En caso de que las caracteristicas de los
envases  peritan  su  reutilizacién,  sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera
que se restablezcan las caracteristicas originales,
mediante una operacion adecuada y correctamente
inspeccionada, a fin de eliminar los envases
defectuosos.

ART. 44 Cuando se trate de material de vidrio,
debe existir procedimientos establecidos para que
cuando ocurran roturas en la linea, se asegure que
los trozas de vidrio no contaminen a los
recipientes adyacentes.

ART. 45 Los tanques o depoésitos para el
transporte de alimentos en granel seran disefiados
y construidos de acuerdo con las normas técnicas
respectivas, tendran una superficie que no
favorezca la acumulacién de suciedad y den
origen a fermentaciones, descomposiciones o
cambios en el producto.

ART. 46 Los alimentos envasados y los
empaquetados deben llevar una identificacion
codificada que permita conocer el nimero de lote,
la fecha de producciéon y la identificacion del
fabricante a més de las informaciones adicionales
que correspondan, segin la norma técnica de
rotulado.

El producto no cuenta con
identificacion codificada.

ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACIO

N DE ENVASADO

1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada
para este fin.

X

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con
los materiales de envasado y acondicionamiento,
conforme a las instrucciones escritas al respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén
correctamente limpios y desinfectados, si es el
caso.

ART. 48 Los alimentos en sus envases finales, en
espera del etiquetado, deben estar separados e
identificados convenientemente.

ART. 49 Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, podran ser colocados sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del
area de empaque hacia el area de cuarentena o al
almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion.

ART. 50 El personal debe ser particularmente
entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a
las operaciones de empaque.
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Capitulo 1V: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

3 (A (DI) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C NC C NC NA

ART. 51 Cuando se requiera, con el fin de
impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de | X X
llenado y empaque deben efectuarse en areas
separadas.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo

e Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Cuadro 19: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacién de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Almacenamiento, Distribucion,

Transporte y Comercializacion).

Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(Al) (D) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C NC C NC NA

ART. 52 Los almacenes o bodegas para almacenar nNiocfgfgerl;?ngrgé:??r:}m:ggoae
los alimentos terminados deben mantenerse en . 9 ta degor den
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para X X g;ef‘:sﬁteagtff;g sin
evitar la descomposicién o contaminacién posterior rotulacion en el area de
de los alimentos envasados y empaquetados.

empaque

No existe ningin dispositivo
ART. 53 Dependiendo de la naturaleza del alimento d(reod ;/tzntll{aecrﬁgnadgara ne(:
terminado, los almacenes o bodegas para almacenar gxistz un lu Iar exc)llusivo
los alimentos terminados deben incluir mecanismos destinado al a?macenamiento
para el control de temperatura y humedad que X X del  producto  terminado
asegure la conservacion de los mismos; también debe Existe  un  proarama ué
incluir un programa sanitario que contemple un plan contempla el pFI)angde Iimpigza
de limpieza, higiene y un adecuado control de plagas. pero  no  es  aplicado

correctamente.
ART. 54 Para la colocacién de los alimentos deben
utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que X X
evite el contacto directo con el piso.
ART. 55 Los alimentos seran almacenados de
manera que faciliten el libre ingreso del personal | X X
para el aseo y mantenimiento del local.
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Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(on

NA

NC

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 56 En caso de que el alimento se encuentre en
las bodegas del fabricante, se utilizardn métodos
apropiados para identificar las condiciones del
alimento: cuarentena aprobada.

ART. 57 Para aquellos alimentos que por su
naturaleza requieren de refrigeracién o congelacion,
su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las
condiciones de temperatura humedad y circulacion
de aire que necesita cada alimento.

ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS

1. Los alimentos y materias primas deben ser
transportados manteniendo, cuando se requiera, las
condiciones higiénico-sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacién de la
calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas seran adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con materiales
apropiados y de tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima.

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren
conservarse en refrigeracion o congelacion, los
medios de transporte deben poseer esta condicion.

4. El area del vehiculo que almacena y transporta
alimentos debe ser de material de facil limpieza, y
deberd evitar contaminaciones o alteraciones del
alimento.

5. No se permite transportar alimentos juntos con
sustancias consideradas toxicas, peligrosas o que por
sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion o alteracion de los alimentos.

6. La empresa y distribuidor deben revisar los
vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin de
asegurar que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la unidad
de transporte, es el responsable del mantenimiento de
las condiciones exigida por el alimento durante el
transporte.

No  existen
formales, donde
responsabiliza de
condiciones higiénicas
transporte.

documentos

se
las
del
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Capitulo V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacion; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

(AD (on NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C NC Cc NC | NA
ART. 59 CONDICIONES PARA LA COMERCIALIZACION
1. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles de X
facil limpieza.
2. Se dispondra de los equipos necesarios para la
conservaciéon, como neveras Yy congeladores
adecuados, para aquellos alimentos que requieran X
condiciones  especiales de refrigeracion o
congelacién.
3. El propietario o representante legal del
establecimiento de comercializacion, es el
responsable en el mantenimiento de las X

condiciones sanitarias exigidas por el alimento
para su conservacion.

Fuente: items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo}

e Aseguramiento y Control de Calidad.

Cuadro 20: Lista de comparacion del Antes y Después de la implementacion de BPM en Planta de
elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino (Aseguramiento y Control de Calidad).

TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD

(®n

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 60 Todas la operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucion de los alimentos deben estar sujetas a
los controles de calidad apropiados. Los
procedimientos de control deben prevenir los
defectos evitables y reducir los defectos naturales
0 inevitables a niveles tales que no represente
riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del alimento y
deberan rechazar todo el alimento que no sea apto
para el consumo humano.
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

ARTICULOS

(AD)

(®n

NA

C

NC

C

NC

NA

OBSERVACIONES

ART. 61 Todas las fabricas de alimentos deben
contar con un sistema de control y aseguramiento
de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente
preventivo y cubrir todas las etapas de
procesamiento del alimento, desde la recepcion de
materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados.

ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. Especificaciones sobre las materias primas y
alimentos terminados. Las especificaciones
definen completamente la calidad de todos los
alimentos y de todas las materias primas con los
cuales son elaborados y deben incluir criterios
claros para su aceptacion, liberacion o retencion y
rechazo.

No existe documentacion al
respecto.

2. Documentacién sobre la planta, equipos y
procesos.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones
donde se describan los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar alimentos, asi como el sistema
almacenamiento 'y distribucién, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que
puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

Falta procedimientos de
laboratorio, y de fabricacion

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo
deberan ser reconocidos oficialmente o normados,
con el fin de garantizar o asegurar que los
resultados sean confiables.

No existe laboratorio dentro
de la planta

ART. 63 En caso de adoptarse el sistema
HACCP, para asegurar la inocuidad de los
alimentos, la empresa deberd implantarlo,
aplicando las BPM como prerrequisito.

No existe implementacion
de las BPM
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

. (Al (DI) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
C NC C NC NA
ART. 64 Todas las fabricas que procesen,
elaboren o envasen alimentos, deben disponer de
un laboratorio de pruebas y ensayos de control de | X X
calidad el cual puede ser propio o externo
acreditado.
ART. 65 Se llevara un registro individual escrito l\_lo e lleva _reglsyr,os de
. 9 o limpieza, calibracion 'y
correspondiente a la limpieza, calibracion y g .
P . - X X mantenimiento  preventivo
mantenimiento preventivo de cada equipo o .
. de cada equipo e
instrumento. :
instrumento.

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccidn y para su facil operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se
incluyan los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o forma de uso y los X X
equipos e implementos requeridos para efectuar
las operaciones. También debe incluir la
periodicidad de limpieza y desinfeccion.
Falta procedimiento donde
2. En caso de requerirse desinfeccion se deben se detallen las
definir los agentes y sustancias asi como las concentraciones del
concentraciones, formas de uso, eliminacion y X X producto de desinfeccion y
tiempos de accion del tratamiento para garantizar validar si el personal esta
la efectividad de la operacion. ocupando correctamente
estas concentraciones.
3. También se deben registrar las inspecciones de .
verificacion después de la limpieza y desinfeccion X X No h_a}y registros de
. L L inspeccion de limpieza
asi como la validacion de estos procedimientos.

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir u
aves y otras que deberan ser objeto de un programa

n sistema de control de plagas

, entendidas como insectos, roedores,
de control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por

la empresa 0 mediante un servicio tercerizado | X X
especializado en esta actividad.

2. Independientemente de quien haga el control, la

empresa es la responsable por las medidas X X

preventivas para que, durante este proceso, no se
ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

Capitulo Unico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Al: Antes de la implementacion; DI: Después de la implementacién; C: Cumple; NC: No Cumple; NA: No aplica

i (Al) ) NA
ARTICULOS OBSERVACIONES
cC | NC| c |NC| NA

3. Por principio no se deben realizar actividades
de control de roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribucion de alimentos: solo se
usaran métodos fisicos dentro de estas &reas.
Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos,
tomando todas las medidas de seguridad para que
eviten la pérdida de control sobre agentes usados.

Fuente: Items del Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.
Elaborado por: Vicente Moncayo

3.7.1. Andlisis comparativo de las acciones factibles (corto plazo)

antes y después de la implementacion.

En la tabla 2. Se presenta la sumatoria de los articulos e items analizados, en la
evaluacion después de implementar las acciones factibles de las Buenas Practicas de

Manufactura, cuyos datos se encuentran entre los cuadros 13 y 20.

Tabla 2: Sumatoria de los articulos e items evaluados después de la implementacion.

ARTICULQOS
EVALUADOS (DI) C NC NA
Instalaciones 26 13 16
Equipos 10 1 0
Personal 13 3 0
Materia Prima 4 2 6
Produccion 11 5 3
Envasado, Etiquetado y Empacado 8 1 4
Distribucion y Transporte 8 3 S)
Control de calidad 8 7 0
TOTAL 88 35 34
C = Cumple NC = No cumple NA =No Aplica

Fuente: Lista de verificacion cuadros del 13 al 20.
Elaborado por: Vicente Moncayo
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El grafico 5, se realiz0 a partir de la comparacion de los resultados porcentuales

obtenidos de la evaluacion inicial (antes de la implementacion) en lo que tiene que

ver con los cumplimientos versus los resultados del diagndstico final (después de la

implementacién) en cuanto a los cumplimientos, los mismos que se encuentran ente

los cuadros 13 y 20, teniendo como base los requisitos del Reglamento Buenas

Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados N°3253 establecido por el

Gobierno Nacional.

Gréfico 5: Resultados en porcentajes de cumplimientos, no cumplimientos e items que no aplican
en los ocho puntos del Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura después de la

implementacion.

Control de calidad

Distribucién y Transporte

Envasado, Etiquetado y Empacado

Produccion

Materia Prima

Personal

Equipos

Instalaciones

46,67%
53,33%

50,00%

30,77%

1 NO APLICA
B NO CUMPLE
m CUMPLE
81,25%
90,91%

29,09%
H 25,45%

45,45%

Fuente: Tabla 2.
Elaborado por: Vicente Moncayo
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En el grafico presentado podemos observar que las secciones del Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura, que se tuvieron un mayor incremento en cuanto al

cumplimiento fueron Personal, Materia Prima e Instalaciones.

El incremento porcentual obtenido para la seccién correspondiente a Personal fue del
81,25% después de la implantacion, mientras que antes de la implementacién el
resultado fue 12,50%, este resultado se obtuvo gracias a las diferentes actividades que
se realizaron en este articulo como charlas expuestas al personal en las que se
explicaron los riesgos que pueden generar el mantenimiento inadecuado de la higiene
y el incorrecto uso de la indumentaria para la conservacién de la inocuidad del

producto.

En lo que tiene que ver al capitulo de Materias Primas se present6 un incremento del
33.33% después de la implementacion, mientras que después de la implementacion se
obtuvo un porcentaje del 8.33%, debido a que se establecieron parametros para un
buen manejo de la materia prima, también se desarrollé procedimientos y controles

para una buena manipulacion de la misma.

La seccion referida a las Instalaciones por su parte, presentd un incremento en su
cumplimiento del 45,45% después de la implementacion, y antes de la
implementacion obtuvimos un porcentaje del 18,18%, correspondiente a un buen
programa de manejo de plagas, también se adquirié nuevos instrumentos para utilizar
en el mezclado, se desarrolld documentos, como registros y procedimientos de
limpieza para todas las areas de produccion y lo mas importante se construyé baterias
sanitarias individuales en la planta con todo lo necesario para mantener un buen

higiene del personal.
Por otra parte, el porcentaje de cumplimiento en lo que tiene que ver con el capitulo

referente a Operaciones de Produccion presentd una variacion correspondiente al

57,89% después de la implementacion, ya que antes de la implementacion teniamos
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un porcentaje del 21,05%, esto debido principalmente a la Elaboracion de POES
(Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion) y la buena aplicacion de

estos.

En cuanto a los diferentes como de Equipos, se obtuvo un incremento porcentual en
cuanto a cumplimiento del 90,91% despues de la implementacion, y antes de la
implementacion teniamos 54.55% en el Envasado el Etiquetado y Empaquetado
obtuvimos 61,54% después de la implementacion versus a un 38,46% antes de la

implementacion.

En lo que tiene que ver a la Distribucion y Transporte tuvimos 50.00% después de la

implementacion ante un 31.25% antes de la implementacion.

Por altimo en lo que tiene que ver con el Control de la Calidad se obtuvo un 53.33%
después de la implementacion, mientras que antes de la implementacion teniamos un
26.67%, debido a que se requeria de la reubicacion de los equipos y la adquisicion de
nuevos instrumentos en ciertos casos, entre otros aspectos que se presentan en la en el

cuadro 21 y Tabla 3. (Analisis de costos).

3.7.2. Resultados del Diagnostico Final luego de la implementacion

de las acciones correctoras factibles.

En el grafico 6. Se representa el porcentaje global de cumplimientos en la segunda
evaluacion que equivale a los 55,41% y 22,93% de no cumplimientos después de
haber desarrollado las acciones correctivas factibles a corto plazo, cuyo detalle de

cumplimiento se muestra en la Tabla. 2.

Posterior a la aplicacion de la Lista de Verificacion final de las implementaciones

realizadas se presentada entre los cuadros 13y 20.
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Gréfico 6: Resultados del Diagnostico Final luego de la implementacion de las acciones
correctoras factibles.

m CUMPLE
B NO CUMPLE
1 NO APLICA

Fuente: Tabla 2
Elaborado por: Vicente Moncayo

En el gréfico 7, se presenta la mejora que consiguio la empresa de manera general al
implementar las acciones correctoras factibles.

Donde podemos apreciar que el porcentaje de cumplimiento varié del 23,57% al
55,41%, lo que quiere decir que en la evaluacion final, 87 de los articulos presentaron
conformidad con lo estipulado en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
para Alimentos Procesados N°3253, a diferencia de la inicial en la que fueron sélo

37, reflejando asi un incremento del 31.84%.
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Grafico 7: Comparacion de porcentajes de Cumplimientos y No cumplimientos antes y después de la
implementacion.

55,41% 54,78%

22,93%

21,66% 21,66%

CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA

B ANTES DE LA IMPLMENTACION B DESPUES DE LA IMPLENTACION

Fuente: Tabla 1y Tabla 2.
Elaborado por: Vicente Moncayo

3.8. Desarrollo del plan de implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura.

A continuacion en el cuadro 21, se presenta las acciones correctoras que faltan por
realizarse de acuerdo al incumplimiento hallado y los recursos necesarios para
llevarlas a cabo para el total cumplimiento del reglamento, estas se ponen a
consideracién del propietario de la empresa para que en el lapso de tiempo que crea
conveniente sean ejecutadas.
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Cuadro 21: Plan de Buenas Précticas de Manufactura para la planta de elaboracion de alimento
balanceado para ganado bovino BALPEC S.C.C.

LINEA DE ACCION: INSTALACIONES

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVO

El &rea de produccion permanece con
las puertas abiertas sin guardar
proteccion

& Proporcionar un sistema de proteccion
a los ingresos de las areas

Resguardar a las areas del ingreso de
plagas.

No existen mallas de proteccién en las
ventanas y en area de la basura, lo que
permite el ingreso de insectos, aves,
polvo, hacia el interior de la planta.

& Colocar mallas de proteccién en todos
los lugares que exista aberturas en la
planta.

Resguardar el area de produccion de la
aglomeracion de plagas.

Existe un inadecuada distribucion
dentro de la planta

& Realizar una division adecuada de
todas las areas de la planta segin su
disponibilidad.

Adecuar la planta, disefiando espacios
que permitan optimizar las operaciones
de produccién

El tanque de Melaza se encuentra
ubicado a la intemperie sin proteccion
alguna.

& Construir una cubierta para proteger el
tanque de melaza y que facilite un
mantenimiento adecuado del mismo.

Cubrir el tanque de melaza, para evitar
su deterioro.

Las paredes no estan pintadas ya que
son de cemento por efecto del enlucido.
El piso es igual de cemento y no
permite una adecuada limpieza de los
mismos.

&Pintar las paredes y piso con pintura
que no resulte ser fuente de
contaminacion, como lo es los sistemas
epdxicos para pisos industriales.

Evitar la proliferacion de
microorganismos 'y el cumulo de
particulas

Las ventanas superiores del éarea de
produccion no se encuentran en
pendiente 'y no tienen malla de
proteccion lo que permite la
acumulacion de polvo.

& Colocar mallas de proteccion en las
ventanas que tienen contacto directo con
el area de produccion.

& Adecuar las paredes que no termine en
angulo

Evitar el ingreso de plagas a las
diferentes areas de la planta.

Evitar depésitos de polvo

No se cuenta con peliculas protectoras
en las ventanas de produccion y algunas
ventanas se encuentran rotas

& Colocar peliculas protectoras en las
ventanas y remplazar las ventanas que se
encuentren rotas.

Evitar la contaminacion del producto
en caso de ruptura.

No existe ningln sistema de proteccion
del exterior al interior de la planta.

&Construir areas para los alimentos en
mayor riesgo, con los requerimientos
necesarios para evitar el contacto con el
exterior.

Evitar la contaminaciéon de productos
susceptibles a la contaminacion.
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LINEA DE ACCION: INSTALACIONES

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVO

No existe ventilacion adecuada.

& Colocar dispositivos de ventilacion que
no permitan la acumulacién de polvo.

Mantener bajo condiciones seguras a
todas las areas de produccion.

El sistema de circulacion de aire

no

cuenta con las mallas de proteccion

& Colocar mallas de proteccion en las
aberturas para circulacion de aire.

Mantener bajo condiciones seguras a
todas las areas de produccion y evitar
el ingreso de plagas como también

adecuada. - i,
evitar la acumulacién de polvo.

& Adquirir un mecanismo para controlar | Tener seguridad de que las condiciones
No realizan ningln control de | la temperatura y humedad del ambiente | ambientales estén bajo control para que
temperatura. tomando en cuenta los requerimientos de | no  propicien el crecimiento de

necesita el balanceado. microorganismos.

INCUMPLIMIENTO ACCION CORRECTIVA OBJETIVOS
No existe una buena distribucion de & Reubicar los equipos con un flujo Optimizar  las  operaciones  de
P continuo hacia adelante seguin la cadena .,

la cadena de produccion. produccion.

de produccion

LINEA DE ACCION: PERSONAL

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVOS

Al personal que ingresa a trabajar a
la empresa no se le hace ningln

reconocimiento médico

& Realizar un examen médico del
personal antes de entrar a trabajar a la
planta, para verificar su estado de salud.

Conocer el estado de salud del personal
que ingresa a trabajar a la planta.

No existen cambios continuos
dotacion de uniformes.

de

& Proveer nuevos uniformes al personal.

& Proporcionar calzado cerrado a los
operarios de la planta

Facilitar el mantenimiento de la higiene
de los uniformes.

Evitar el uso de calzado de calle dentro
de la planta.

La indumentaria provista para uso

del personal no siempre es
adecuada para el area de destino

la

& Adquirir un ndmero suficiente de
mascarillas.

& Proveer al personal proteccion para
fosas nasales.

& Proveer proteccion visual para el
personal.

& Proveer proteccion para manos

& Proporcionar articulos de proteccion
para los oidos para todo el personal.

Prever riesgos de contaminacion al
producto, asociados a la falta de
indumentaria.

Proteger la seguridad de los operarios
en las diferentes etapas del proceso.
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LINEA DE ACCION: MATERIAS PRIMAS E

INSUMOS

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVOS

Se recibe la materia prima en grano
y molida no se hace ningin analisis
quimico de la misma para encontrar
anomalias.

&Construir un laboratorio de andlisis de
materia prima y producto terminado

Conocer el estado de como
producto a la planta

ingresa el

No se realiza control de calidad a las
materias primas, ni poseen hojas de
especificaciones.

Pedir hojas de especificaciones
técnicas de  aditivos a  los
proveedores.

& Fechar las materia primas en su propio
embalaje

& Solicitar  informacion de  los
proveedores sobre la materia prima que
ingresa a la planta

Garantizar la utilizacién de la materia
prima antes que no se la pueda utilizar.

La materia prima es empacada en
sacos de yute y estos son susceptibles
ala ataqué de roedores.

& Asegurar el almacenamiento de la
materia prima, para evitar el ataque de
roedores.

Proteger la materia prima empacad en

sacos de yute

LINEA DE ACCION: OPERACIONES DE

PRODUCCION

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVOS

Las substancias utilizadas no
cumplen con la norma.

& Conseguir fichas técnicas o
especificaciones de las sustancias
desinfectantes a los proveedores o
fabricantes.

& Elaborar una matriz del modo de uso
de estas sustancias con sus respectivas
concentraciones, frecuencias y colocar
antes de ingresar al rea de produccién

Garantizar la utilizaciéon de la materia
prima antes que no se la pueda utilizar.

No existen documentos de fabricacion
para todos los productos con sus
respectivos diagramas.

& Elaborar documentos de fabricacién
para todos los productos con sus
respectivos diagramas.

Conocer a cabalidad el
fabricacion del balanceado.

modo de

No existe un programa de calibracion
de equipos de control.

& Realizar un procedimiento y un
registro para la  calibracion y
mantenimiento de equipos de control.

Asegurar los procesos donde se

necesita hacer diferentes
dentro del proceso.

calculos

No se lleva procedimientos de control
de las condiciones de operacion
necesarias para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos (% de
humedad, tiempos, temperatura)

& Elaborar procedimientos de control de
las condiciones de operacion.

Mantener  condiciones ambientales
Optimas para evitar la proliferacién de

microorganismos.
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LINEA DE ACCION: OPERACIONES DE

PRODUCCION

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVOS

No existe registro de las acciones
correctivas a seguir cuando se detecte
alguna anormalidad.

& Elaborar procedimientos y registros de
las  Acciones Correctivas para
anormalidades detectadas en la etapa de
fabricacion.

Controlar los inconvenientes que se
puedan presentar en la produccion del
producto.

LINEA DE ACCION: ENVASADO, ETIQUETADO Y

EMPAQUETADO

INCUMPLIMIENTO ACCION CORRECTIVA OBJETIVOS
& Conseguir y comparar con las dentifi | oroduct i
El producto no cuenta con | normas reglamentarias que pertenecen entiticar €l producto para realizar un

identificacién codificada.

ha rotulado de productos alimenticios
para el consumo humano.

control del mismo antes y después de
salir de la planta

LINEA DE ACCION: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION
INCUMPLIMIENTO ACCION CORRECTIVA OBJETIVOS

Existe un programa que contempla el
plan de limpieza, pero no es aplicado
correctamente y se presenta desorden
de las estanterias sin rotulacion en el
area de empaque

& No existe un procedimiento, ni
cronograma de limpieza de &reas.

Mantener una asepsia permanente en
todas las areas de produccion
asegurando la inocuidad del producto
terminado

No existe un lugar exclusivo destinado

&Construir un lugar destinado para el uso
exclusivo para el almacenamiento del

Evitar la contaminacién cruzada en el

al almacenamiento  del roducto | producto terminado con un dispositivo -
. p P I P producto terminado.

terminado. adecuado de ventilacion para su
conservacion
& Desarrollar un programa de

. capacitacion para los representantes u

No existen documentos formales, rg ietarios d% 10s vehicﬂlos sobre las Controlar un transporte adecuado tanto

donde se responsabiliza de las Propiet - de la materia prima como también del
condiciones de higiene durante el

condiciones higiénicas del transporte.

transporte tanto de materia prima como
de producto terminado.

producto terminado.
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LINEA DE ACCION: CONTROL DE CALIDAD

INCUMPLIMIENTO

ACCION CORRECTIVA

OBJETIVOS

No existe documentacién al respecto
sobre especificaciones de la materia
prima, insumos y  producto
terminado.

Elaborar especificaciones de materia
prima, insumos y producto terminado.

Conocer que se utiliza para la
elaboracion del producto terminado y
dar a conocer al cliente las
caracterices del producto terminado.

Falta procedimientos de laboratorio,
y de fabricacién

& Implementar un laboratorio de
analisis quimico para materia prima,
insumos y producto terminado dentro
de la planta.

Realizar andlisis quimicos dentro de
la empresa en menor tiempo y de
manera diaria.

Evaluar la eficiencia de la limpieza
y desinfeccion en el equipo de
trabajo.

Detectar contaminacion microbiana.

Establecer los puntos en los que
aumenta la carga microbiana en el
producto.

No existe implementacion de las
BPM

Aplicar en su totalidad la implantacién
de BPM para luego adaptar el sistema
HACCP.

Asegurar la inocuidad y la calidad
del producto terminado

. A Elaborar un procedimiento, registro de | Asegurar los procesos donde se
No se lleva registros de limpieza, . - L - - )
; Iy S calibracion 'y  mantenimiento  de | necesita hacer diferentes célculos
calibracion y mantenimiento - . -

. - equipos,  instrumentos con  su|dentro del proceso y el debido
preventivo de cada equipo e - L N L .
instrumento respectivo procedimiento de limpieza y | mantenimiento de cada equipo e

) desinfeccion. instrumento de calibracion.
Identificar los productos utilizados

- ara desinfectar y su estado.
Falta procedimiento donde se - P Y SU € .
& Disefiar un cuadro de las|Conocer la aplicacion y manejo

detallen las concentraciones del
producto de desinfeccion y validar si
el personal esta ocupando
correctamente estas concentraciones.

concentraciones de los desinfectantes
utilizados de acuerdo a normas del
fabricante.

seguro del producto.

Evitar confusiones.

Garantizar el cumplimiento de las
normas de aplicacion presentes en la
etiqueta.

No hay registros de inspeccion de
limpieza

Faltan  procedimientos donde se
detalles las especificaciones que
determinen la calidad del producto ya
que la planta no cuenta con laboratorio.

Evaluar la eficiencia de la limpieza y
desinfeccion en el equipo de trabajo.
Detectar contaminacion microbiana.

Fuente: Registro Oficial N° 3253 de BPM para los alimentos Procesados.

Elaborado por: Vicente Moncayo
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3.9. Andlisis de costos.

En la Tabla 3, se presenta el presupuesto para la implementacion de las acciones requeridas

que la empresa debe realizar para la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Tabla 3: Andlisis de Costos de las actividades para la implementacién de BPM.

INSTALACIONES
. PRECIO PRECIO
ESPECIFICACION CANTIDAD | UNIDADES UNI'{;)\RIO TOTAL (8)
gonstruccién' de_ nueva area para 60 2 160,00 9600,00
odega materia prima
gonstruccién de nueva area para 60 m2 190,00 | 1140000
odega producto terminado
Construcpién de nueva éarea para 40 m2 205,00 8200,00
laboratorio
ggrﬁézzggién de Cubierta para tanque 10 m? 125.00 1250,00
Derrocamiento de paredes 8 m? 18,00 144,00
Cortinas de laminas de PVC 65,95 m? 11,84 | 780,848
Laminas de zinc 2 m? 32,65 65,30
Esmalte poliepox-poliamida 16 galon 32,42 518,72
Catalizador poliamida 32 litro 8,23 263,36
Tifier epdxico 16 galon 28,82 461,12
Mosquitera de aluminio 10 m 444 44,40
Pelicula protectora de ventanas 8 m 54,3 434,40
Proteccion de Fluorescentes 25 unidad 18,17 454,25
Puertas de metal 2 unidad 120,00 240,00
Masillado industrial 1 unidad 12,00 12,00
Cortinas de pléastico 2 unidad 8,99 17,98
Bancas 2 unidad 32,00 64,00
Pintura de agua 2 galon 21,56 43,12
Pallets 10 unidad 10,00 100,00
Filtros de aire 3 unidad 54,00 162,00
Extractor de aire para produccion 1 unidad 678,00 678,00
Total 34933,50
* Fuente cotizante AP Construcciones 1296 1IVA | 4192,02
TOTAL | 39125,52
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PERSONAL
ESPECIFICACION CANTIDAD | UNIDADES u?xﬁi%?o TF)OFSFI,EACI:_I(O$)

Mandiles 6 unidad 18,00 108,00

Overoles 6 unidad 28,00 168,00
Botiquin 1 unidad 25,00 25,00
Mandiles de plastico 6 unidad 6,00 36,00
Botas de caucho 3 unidad 11,50 34,50
Zapatos 3 unidad 26,50 79,50
Mascarillas 20 unidad 1,35 27,00
Mascarilla con respirador 6 unidad 7,85 47,10
Gafas de seguridad 6 unidad 2,85 17,10
Guantes de caucho 6 unidad 1,56 9,36
Proteccién auditiva 20 unidad 2,85 57,00

Total 608,56
* Fuente cotizante Egos Corporacion 12 9% IVA 73,03

Total 681,59

LABORATORIO
j PRECIO PRECIO
ESPECIFICACION CANTIDAD | UNIDADES UNI'{;)\RIO TOTAL (5)

Petrifilm mohos y levaduras 100 unidad 0,96 96,00
Pertrfilm E. coli/coliformes 100 unidad 0,85 85,00
Petrifilm aerobios 100 unidad 0,85 85,00
Piseta para alcohol 2 unidad 6,03 12,06
Agua destilada 1 galon 2,00 2,00
Alcohol de 96% 1 unidad 12,00 12,00
Probeta de 100 ml 1 unidad 3,10 3,10
Tijeras 2 unidad 5,50 11,00
Pinzas 2 unidad 1,50 3,00
Erlenmeyer de 100 ml. 1 unidad 1,60 1,60
Vasos de 250 ml. 1 unidad 3,38 3,38
Espatulas 1 unidad 474 474
Agua de peptona 1 unidad 50,00 50,00
Mechero Buncsen 1 unidad 19,01 19,01
Tubos de ensayo 20 unidad 0,35 7,00
Gradilla acrilica para tubo de ensayo 1 unidad 6,08 6,08

Estufa 1 unidad 1869,00 | 1869,00
Termo higrometro 2 unidad 30,45 60,90
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LABORATORIO
j PRECIO PRECIO
ESPECIFICACION CANTIDAD | UNIDADES umg)\mo TOTAL (5)
Incubadora 1 unidad 1400,00 | 1400,00
Pipetas 2 unidad 3,20 6,40
Analizador hal6geno de humedad 1 unidad 2720,00 | 2720,00
Medidor de cloro residual en agua 1 unidad 9,67 9,67
Balanza analitica 1 unidad 191,25 191,25
Mortero de porcelana 1 unidad 5,70 5,70
Tamizador 1 unidad 5,00 5,00
Medidor de humedad para granos 1 unidad 313,83 313,83
*HR Cia. Ltda., Total 6982,72
* Fuentes cotizantes Multiciencia del Ecuador, 12 % IVA 837,93
* La Casa de los Quimicos Cia. Ltda. Total 7820.65
DOCUMENTACION
ESPECIFICACION CANTIDAD | UNIDADES | [\t @ TF’OFfr'EACI_'%)
Normas INEN 2169:98 1 unidad 5,06 5,06
Normas INEN 1108:2006 1 unidad 2,20 2,21
Normas INEN 0440:84 1 unidad 2,42 2,41
* Fuente cotizante INEN Total 5 9,68
TOTAL %
INSTALACIONES 39125,52 74,67
PERSONAL 681,59 1,30
LABORATORIO 7820,65 14,92
DOCUMENTACION 9,68 0,02
10% OTROS 4763,74 9,09
SUB TOTAL 47637,43
TOTAL 52401,17

Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez.

Fuentes: AP Construcciones, Multiciencia del Ecuador, Egos Corporacion, La Casa de los Quimicos Cia. Ltda., HR Cia. Ltda.,

INEN.

Para poder implementar las Buenas Précticas de Manufactura propuestas, se requiere

un monto total estimado de 52401,17 délares, considerando como es normal el 10%

de imprevistos para la total de la implementacion.
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Graéfico 8: Detalle de rubros en porcentajes, propuestos para implementar el Plan de Buenas Practicas de
Manufactura
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Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez.
Fuente: Tabla 3

El gréafico 8, nos demuestra que el rubro mas alto corresponde a la inversion en
Instalaciones con el 74,67 %, en el que se considera la construccion de dos areas una
para almacenamiento de materia prima y otra para almacenamiento de producto
terminado, se propone también la construccion de una cubierta para el tanque de
melaza que permita su limpieza y su operacion, la compra de un extractor de aire para

produccion, un sistema de filtrado.

Otro rubro alto que se tiene que hacer es la implementacion de un laboratorio quimico
para realizar principalmente analisis microbioldgico de la materia prima y producto
terminado por lo cual se requiere una inversion con un porcentaje del 14,92% del

monto total estimado.

También se sugiere ademas la dotacion de Equipos de Proteccion Personal el costo de

todo esto representa el 1,30 % y 10% para imprevistos, otros rubros mas pequerios en

170



porcentaje tenemos 0,02% para documentacion de  diferentes normas INEN

recomendadas en este estudio.

La aplicacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura ratifica el
posicionamiento de la empresa en el mercado, mediante la mejora de su
competitividad ante otras entidades que ya han tomado acciones para asegurar la
inocuidad en sus productos a través del cumplimiento de criterios de calidad cada vez

mas exigentes, minimizacion de riesgos, proteccion y promocion de la marca.

Con la implementacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura se obtendra
beneficios como son, disminucion de desperdicios por la creacion de la cultura del
orden y aseo en la organizacion. Esto estara enfocado a la aplicacion en todas las
areas de la empresa BALPEC S.C.C., reduccion de costos, tomando en cuenta la
pérdida econémica que representaria la devolucion de producto por inconformidades
referentes a inocuidad y también porque al implementar este sistema, cumplird con

uno de los prerrequisitos para la ejecucion del sistema HACCP a futuro.

La adopcion de las Buenas Practicas de Manufactura, garantizara en la empresa
BALPEC S.C.C., la calidad sanitaria del producto terminado, teniendo como efecto
un ahorro importante de costos individuales tanto para los compradores del producto

en este caso los ganaderos del sector, como para la empresa.

Las personas que suministren este producto a sus animales reduciran sus gastos, en
caso de que el ganado bovino consuma un producto contaminado, gastos de
medicamentos veterinarios, atencion medica veterinaria , pérdidas de dias de trabajo y
subproductos que brinda el animal, mientras que la entidad evitara una mala
reputacién entre los duefios del ganado al cual se suministra el producto, disminuira
sus perdidas de mercaderias, mejorara sus ventas, evitard pérdidas de tiempo en la

produccion y reducira los costos por demandas legales.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se realizd el diagnostico inicial de la empresa BALPEC S.C.C., en lo que
tiene que ver al grado de cumplimiento de los requerimientos establecidos en
el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura, en el que obtuvimos
como resultado un porcentaje del 23,57% correspondiente a cumplimientos
que presenta la empresa, un 54,78% de incumplimiento y 21,66% de items
que no aplican en los requerimientos solicitados por dicho reglamento. Esto se
debe a la falta de conocimiento de las personas que operan la planta en lo que
tiene que ver con la contaminacion cruzada, también la empresa no cuenta con
documentos que garanticen el productos, otro problema es el mantenimiento
inadecuado de la materia prima almacenada y la muy escasa proteccion contra

plagas en las areas de la planta.

Por los resultados de la evaluacion inicial, se plantearon acciones para buscar
soluciones para corregir las inconformidades halladas, estas acciones fueron
clasificadas como acciones de corto, mediano y largo plazo, en relacion con la
afeccion que producian a la inocuidad de los productos y principalmente a la
disponibilidad de recursos econdmicos y personales con los que contaba la
empresa, donde de las acciones analizadas se implement6 las acciones corto

plazo.

Por medio los Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion
(POES), los Procedimientos de Operacion Estandar (POE) documentos con
los que no contaba la empresa, se logré controlar que todas las areas de la
empresa se tenga un buen manejo de la higiene, desde el ingreso de la materia

prima hasta la salida del producto terminado
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También, se organizaron charlas en lo que tiene que ver a la importancia de
las BPM y Normas Basicas de Higiene Aplicadas a Personal de la Industria
Alimenticia como Medio de Combate a la Contaminacién Cruzada., tanto para
el personal que tenia relacién directa con la produccién como las que no. Se

adquirio implementos de higiene para todas las areas de la planta.

Una vez Implementadas las acciones factibles a corto plazo, se realiz6 el
diagnéstico final a la empresa, con respecto al cumplimiento de Buenas
Précticas de Manufactura, en la que se obtuvo como resultado un 55,41% en
cuanto a cumplimiento y un 22,93% correspondiente a incumplimiento,

reflejando asi una variacion del 31,84%.

Por ultimo se elabor6 el Plan de Implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura y donde se realizd las respectivas cotizaciones en diferentes
lugares, en donde el presupuesto requerido para estas implementaciones sumo
$ 52401,17 esto en relacién con los incumplimientos que no llegaron a

corregirse.

Como conclusion personal puedo mencionar que las Buenas Précticas de
manufactura ayudan a las empresas a mejorar sus estandares de produccion,
teniendo mayor control dentro de los procesos de elaboracion del balanceado,
pero el inconveniente principal que se presenta es el presupuesto muy alto que
se debe invertir para implementar en su totalidad los items que sugiere el

reglamento gubernamental de Buenas Précticas de Manufactura.
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RECOMENDACIONES

La empresa debe construir nuevas instalaciones fuera del perimetro de la
bomba de gasolina que funciona a un lado de la misma, donde se debe tomar
en cuenta en el nuevo disefio, destinando espacio suficiente para facilitar todas
las operaciones, con una distribucion adecuada de las areas de produccion y

del personal.

Se recomienda que la empresa deba contar con un sistema adecuado de
trazabilidad del producto dentro de la panta, para detectar rapidez y
efectividad los problemas que se puedan presentar y asi poder retirar el

producto defectuoso y evitar la contaminacion cruzada.

Como las materias primas constituyen la parte mas importante dentro del
proceso, la empresa debe tener un contacto permanente con los proveedores
de la misma, por medio de la entrega de las respectivas especificaciones con
documentos escritos actualizados a fin de que se cumpla con lo exige la norma

y para de esta manera evitar cualquier clase de inconveniente.

Es fundamental el mantenimiento las acciones sugeridas para esto debe haber
el compromiso por parte de la gerencia de la empresa BALPEC S.C.C,, a
largo plazo, mediante la organizacion de capacitaciones de temas actualizados
sobre Buenas Practicas de Manufactura, HACCP, Seguridad Industrial y
motivacion del personal, las mismas que deben ser impartidas en forma
continua, ya que de esta manera se puede concienciar al personal que labora
en la fabrica sobre los peligros inherentes a la mala elaboracién de un

producto alimenticio.
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Se recomienda desarrollar un plan de seguridad industrial donde el principal
objetivo sea el cumplir con los marcos legales, y también mejorar los
resultados econdmicos para la empresa y por ende un incremento de la calidad
de vida laboral del personal de la planta, también mantener un compromiso
para la adquisicion de implementos necesarios para el mantenimiento de la

higiene y en el interés continuo para tal efecto.

Se recomienda una continua revision, actualizacion y validacion de los
procedimientos operacionales estandar al igual que los procedimientos
operacionales estandar de sanitizacion establecidos en la empresa, como
también los respectivos criterios de aceptacion de calidad de materia prima,

producto en proceso y producto terminado.

Se sugiere la utilizacion de pictogramas disefiados y elaborados con colores
de materiales adecuados para evitar contaminacion cruzada en el interior de la
planta, no es recomendable mantener el sistema de impresion de pictogramas

y forrarlos con plasticos.

Se recomienda implementar un sistema de ventilacion en la planta BALPEC
S.C.C., a través del desarrollo de un estudio previo para determinar y escoger
el tipo adecuado de ventilacion segun las necesidades de la empresa en

relacién con el producto que se elabora en la misma.
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ANEXO 1A

NOMBRE DEL POES:

BALPEC LIMPIEZA DE AREAS

Cadigo:
Revision: 1
Fecha:

Pagina: 1de4

Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVOS: Determinar los requerimientos que deben cumplir la empresa en las diferentes areas de la
misma, para mantener la limpieza y Sanitizacion en la planta de elaboracion de alimento balanceado para ganado
bovino.

2. ALCANCE: Todas las zonas que involucra la cadena de produccién, asi como las diferentes areas externas de
la planta

3. DEFINICION DE TERMINO.

Segun el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y del
Cadigo internacional Recomendado de Préacticas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003))

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

e Higiene de alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos.

e  Desinfeccién: Es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por
medio de agentes quimicos.

e  Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

4. FRECUENCIA

e  Selarealizara segun el cronograma de limpieza y desinfeccion implantado.

5. RESPONSABILIDADES:

El personal de limpieza:
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e Es el encargado de hacer cumplir los procesos de limpieza establecidas para cada area de la planta de
elaboracién de alimento balanceado para ganado bovino
e  De registrar los trabajos realizados en el respectivo registro de area.

El Personal de control de calidad:

e  Es el encargado de inspeccionar las areas y verificar el correcto llenado de los registros, para controlar
que la limpieza se esté llevando adecuadamente.

6. AREAS CRITICAS A CHEQUEAR:
Entre las areas criticas a chequear tenemos:
e  El area de produccion.

Avrea de almacenamiento de materia prima
e  Bodega de almacenamiento de producto terminado.

7. PROCEDIMIENTO
7.1 Proceso de limpieza

e Enlas actividades de limpieza se utilizara franelas que no desprendan pelusa o mota.

e Todas las franelas se utilizan deben ser lavadas con abundante agua y jabén después de su uso antes de
su almacenamiento.

e Cada area debe tener sus propios implementos de limpieza tales como escoba, trapeador, cepillos y
pafios de uso exclusivo. Todos estos implementos deben ser reemplazados periédicamente de acuerdo a
su deterioro.

e  Registrar las actividades de limpieza en los formatos correspondientes.

e Siempre el personal debe estar alerta a las posibles fuentes de contaminacién. Si observa alguna
situacién que en su opinién, pudiera provocar contaminacién, informar de inmediato al personal
superior.

e  Mantener limpias y ordenadas en todo momento las areas de trabajo y evitar generacién de polvo.

e  Las puertas deben mantenerse cerradas especialmente.

e La basura se desalojara en el tacho grande de basura, todos los dias después de haber terminado con
todas las labores de trabajo.

e  El trapeador debe lavarse después de terminar con los labores de limpieza, todos los dias.

7.2 Actividades
Las actividades las actividades estan divididas en 2 cronogramas (Anexo 1 A. A):

e  Por areas.
e  El area de produccion.

7.3 Proceso de Limpieza y Desinfeccion
El Proceso de Limpieza y Desinfeccion seguira los siguientes pasos:

Paredes, puertas, ldmparas, techos, pisos de la Bodega de Almacenamiento de materia prima, de producto
terminado:

e  En seco utilizando implementos de aseo como son las escobas, cepillos se eliminar el polvo existente.

e  Una vez terminada la jornada de trabajo se debera barrer todas las areas de almacenamiento.

e Sacudir las varillas de hierro con las escobas para que pueda caer el polvo acumulado del molino que
provoca al momento de hacer la limpieza en techos.
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Equipos, pisos y lamparas de la Planta de Produccion:

e Con escobas barrer el piso del area de produccién una vez terminada la jornada de trabajo.
e  Eliminar el polvo acumulado en los equipos, una vez terminada la jornada de trabajo, humedecer con

agua las franelas o pafios existentes y pasar por la parte externa de cada una de las maquinas, equipos y
utensilios, las franelas.

e  Se utilizara franelas himedas, para la limpieza de lamparas eliminando el polvo.

Instalaciones eléctricas:

e Para comenzar con el proceso de la limpieza, siempre se debe verificar que todos los equipos se
encuentren desconectados.

. Humedecer con agua los pafios o franelas y limpiar externamente los paneles de control.

e  Para realizar una limpieza interna de los paneles de control se lo hard un técnico en instalaciones
eléctricas

Para la preparacion y uso de cualquier desinfectante se debe sequir las siguientes normas:

Se debe seguir las indicaciones del fabricante, para el uso de cualquier detergente y desinfectante.
Evitar la mezcla de los desinfectantes

Medir la concentracion de cloro si es necesario su utilizacion.

Los recipientes se limpiaran tras su utilizacion

Para el proceso de desinfeccion se debe tener baldes plasticos con medicion.

Usar recipientes limpios y secos.

Usar guantes

8. REGISTROS

e  Registro de Hoja de Inspeccion de diferentes zonas (Anexo 1A.1)
e  Registro Verificacion diaria de Limpieza de las diferentes areas (Anexo 14.2).
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ANEXO 1A A

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS DIFERENTES AREAS "BALPEC S.C.C"

Responsable: Aprobado por:
. . FRECUENCIA CLASE DE
AREA DETALLE UTENCILLOS | ACCION SUSTANCIA PROTECCIONES A S
S Q M UTILIZAR LIMPIEZA

PISO E L - X MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
PUERTA E L - X MASCARILLA LS
TECHO E L - CADA 3 MESES MASCARILLA LS

DEBAJO DE LOS PALLET CADA QUE LOS SACOS DE
MATERIA PRIMA O A LA ESQUINA DE LA E L - MATERIA PRIMA SALEN A MASCARILLA LS

PARED PRODUCIRSE
VENTANA PH/TD L AGUA X MASCARILLA LH
FLUORESCENTES E/PH L AGUA X MASCARILLA LH
CADA QUE SE DESOCUPA LA

PALLETS E L - HILERA DE SACOS MASCARILLA LS
PISO E L - X MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
PUERTA E L - X MASCARILLA LS
VENTANA PH/TD L AGUA X MASCARILLA LH
PRODUCTO TERMINADO TECHO E L - CADA 3 MESES MASCARILLA LS

DEBAJO DE LOS PALLET CADA QUE LOS SACOS DE
O A LA ESQUINA DE LA E L - PRODUCTO TERMINADO MASCARILLA LS

PARED SALEN A DISTRIBUCION

CADA QUE SE DESOCUPA

PALLETS E L - LA HILERA DE SACOS MASCARILLA LS
FLUORESCENTES E/PH L AGUA | ‘ | X MASCARILLA LH
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PISO E L - MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
AREA DE COCIDO DE COSTALES TECHO E L - CADA 3 MESES MASCARILLA LS
FLUORESCENTES MASCARILLA LS
VENTANA PH/TD L AGUA MASCARILLA LH
PISO E L/D - MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
TECHO E L - CADA 3 MESES MASCAR/LLLA/ COF! LS
MEZCLADOR EQUIPO EXTERNO E/ES L - MASCARILLA LS
AGUA X MASCARILLA/COFI LH
EQUIPO INTERNO E/ES/PH L/D A
TEGO 51 (1%) X
FLUORESCENTES E/PH L AGUA MASCARILLA LH
PISO E L/D - MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
TECHO E L - CADA 3 MESES MASCAR/LLLA/ COF! LS
TOLVA MASCARILLA/COFI
MOLINO
ALIMENTADORA AC/F L AIRE A LS
TUBO
ALIMENTADOR PARA PH L AGUA MASCARILLA LH
EL CICLON
FLUORESCENTES E/PH L AGUA MASCARL\LLA/ COF LH
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PISO E L/D - X MASCARILLA LS
PAREDES E L - X MASCARILLA LS
TANQUE DE MELAZA
CADA QUE SE VACIAEL | MASCARILLA/GUA

EQUIPO INTERNO E/PH L/D AGUA TANQUE DE MELAZA NTES LH

D: DIARIA S: SEMANAL Q: QUINCENAL M: MENSUAL

E: ESCOBAS LS: LIMPIEZA EN SECO
L: LIMPIEZA LH: LIMPIEZA EN HUMEDO

PH: PANO HUMEDO

AC: MANGUERAS DE AIRE COMPRIMIDO

ES: ESPATULAS
F: FRANELA

TD: TOALLAS DESECHABLES
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ANEXO 1A.1

Fecha:
Pagina:
REGISTRO HOJA DE .
BALPEC INSPECCION Revision:

Cadigo:

REVISADO POR: ELABORADO POR:

Responsables:

Encargada de realizar la actividad:

ASPECTOS A EVALUAR CALIFICACION OBSERVACIONES
LIMPIO | SUCIO | REGULAR
AREAS GENERALES

Patios y alrededores limpios

Vias de acceso limpias y

despejadas

Techos externos e internos

Puerta de ingreso a la planta

Paredes externas e internas

Ventanas

Fluorescentes

SERVICIOS SANITARIOS

Lavamanos

Inodoro

Piso

Ventanas de Bafios

Puertas internas de los bafios

Techos

Tachos de Basura

Casilleros

Focos de iluminacion

Jabén

Papel

Toallas desechables de Papel
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ANEXO 1A.2

Fecha:
B d LPEC REGISTRO VERIFICACION DIARIA DE |pagina:
LIMPIEZA DE LAS DIFERENTES AREAS |[Revision:
Cadigo:
ENCARGADO: | REVISADO POR:
] LIMPIEZA
FECHA AREA HORA — . OBSERVACIONES
Limpio | Sucio | Desordenado
10:00
MATERIA PRIMA 14:00
16:30
10:00
PRODUCTO .
TERMINADO 14:00
16:30
) 10:00
AREA DE COCIDO DE :
COSTALES 14:00
16:30
10:00
MEZCLADOR 14:00
16:30
10:00
MOLINO 14:00
16:30
10:00
TANQUE DE MELAZA 14:00
16:30
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ANEXO 1B

NOMBRE DEL POES:

BALPEC |“@Rseansae

SANITARIAS.
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Determinar los requerimientos que deben cumplir la empresa para mantener la limpieza y
Sanitizacion en las instalaciones sanitarias de la planta de elaboracion de alimento balanceado para ganado
bovino.

2. ALCANCE:

Limpieza y Desinfeccion de Pisos y Superficies.

Limpieza y Desinfeccion de inodoros.

Limpieza y Desinfeccion de lavabos, espejos, puertas y casilleros.
Limpieza de ventanas.

Limpieza de techos.

3. DEFINICIONES

Segun el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y del
Codigo internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003)).

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminaciéon de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

e Higiene de alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos.

e Desinfeccién: Es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por
medio de agentes quimicos.

e  Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

4. FRECUENCIA:

e Diaria. En la mafiana
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5. TIEMPO REQUERIDO:

Media Hora

6. DESINFECTANTE UTILIZADO:

Desinfectante aromatico al 20%

7. SANITIZANTE UTILIZADO:

Cloro (Hipoclorito de sodio al 6%), con una concentracion de 2637 ppm

8. RESPONSABLES DE MONITOREO:

El administrador de la planta, mediante una inspeccion visual

9. PROCEDIMIENTO

Se verificar si existe el cloro y desinfectante en el casillero de almacenamiento correspondiente por
parte del operario al momento de comenzar la actividad.

Sacar la basura de los tachos y recoger en una funda grande de basura en cada uno de los bafios.

Barrer por todas las areas de los servicios higiénicos, recogiendo los residuos existentes en el piso con
una pala. Colocando los residuos en la funda grande de basura, para luego ser llevados al depoésito
grande de basura.

Con un pafio humedecido con agua, limpiar los polvos que se encuentren alrededor de los casilleros o en
la parte superior de los casilleros

Luego preparar las 2 soluciones en los tarros correspondientes, tanto del desinfectante como del cloro,
se aplicard, de acuerdo a lo escrito en el rétulo que se encuentra pegado en la pared. (Anexo 1B.A)

Los inodoros deben ser lavados con cepillo, agua y cloro. Se deja 5 minutos y se enjuaga nuevamente,
Aspergear por todas las areas de los servicios higiénicos y con toallas desechables limpiar los espejos,
puertas de los bafios, casilleros y espejos. Asi mismo, se comprobara que los desagiies de los lavabos se
encuentren limpios y sin cabellos, y que el agua corra sin dificultad a través de ellos. En caso contrario
debera utilizarse un destapa cafios.

Se procede a limpiar el piso con esta misma solucién preparada anteriormente, fregandolo y secandolo
con trapeador

Dejar por 5 minutos y secar con un trapeador limpio los pisos y superficies

Todos los dispensadores de jabon, papel o toallitas desechables de manos se limpian con un pafio
himedo, secandolos bien, al igual que el entorno de las puertas del bafio.

Una vez realizadas todas estas actividades se hace una inspeccion visual de los suministros
correspondientes si hace falta ponerlos 0 no como es papel higiénico, papel toalla, y jabon liquido con
aroma, para avisar a la operaria encargada de limpieza.

Al finalizar la tarea la operaria/o llenara un registro de los materiales existentes en el area de los bafios y
un registro de verificacion de higiene de los bafios.

10. AREAS CRITICAS A CHEQUEAR:

Pisos e inodoros que tengan un excelente aroma y que no den el aspecto de que se encuentren en malas
condiciones sanitarias.

11. PRECAUCIONES A TOMAR

Mientras realiza la tarea de limpieza se debe usar continuamente los elementos de proteccion personal.
Dejar los elementos utilizados en el lugar de trabajo, una vez finalizada la actividad de limpieza.
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e Limpiarse y desinfectarse las manos y utilizar el cabello recogido
e No mezclar el desinfectante, tampoco el cloro.

12. REGISTROS

e  Registro de Materiales de Aseo en las Instalaciones Sanitarias. (Anexo 1B.1)
e  Registro de la Lista de Verificacion del Personal de Aseo en las Instalaciones Sanitarias (Anexo 1B.2.)
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ANEXO 1B.A

MODO USO DEL CLORO Y DESINFECTANTE EN BANOS Y PISOS

IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA

Proveedor:
Descripcion: Es un producto a base de hipoclorito de sodio al 6%, formulado especialmente para desinfectar, limpiar y quitar manchas en el lavado.
MODO DE USO

DESINFECTANTE

APLICACION: casilleros, espejos, alrededores del lavabo

MODO DE USO: como desinfectante

PREPARACION

1.- Coja el recipiente o tarro AMARILLO que se encuentra rotulado como "Desinfectante + agua"

2.- Coja la Jarra que tiene medicién y ponga 250 ml de Desinfectante

3.- Vacie la jarra con desinfectante en el tarro amarillo que se encuentra rotulado

4.- Coja la jarra de nuevo y ponga agua hasta que alcance una medicién de 500m1, esto repita 2 veces, es decir 1000 ml|

5.-Vuelva a coger la jarra y mida 250 ml mds de agua, sumado a lo anterior. En total 1250 ml = 2 jarras y media de agua

6.- Mezcle y esparza en los lugares de aplicacion,

7.- Con un pafio humedo refriegue los lugares dichos anteriormente

8.- Déjelo secar

CLORO

APLICACION: parle interna y externa del inodoro, parte externa e interna del lavabo, pisos alrededor del inodoro, pisos donde se encuentran los casilleros y lavabos, pisos de la ducha
PREPARACION

1.-Coja el recipiente o tarro BLANCO que se encuentra rotulado como " Cloro + agua"

2.- Coja la jarra que tiene medicién y ponga 45 ml de cloro

3.- Vacié el cloro puesto en la jarra en el tarro amarillo que se encuentra rotulado

4.- Una vez hecho esto, coja la jarra que tiene medicion, y llénele de agua hasta 500m1, y agregue al tarro amarillo que contiene cloro
5.- Vuelva a coger una jarra llena de agua hasta llegar a la medicién de 500; mly agregue al tarro amarillo, completando de esta manera 1000 ml de agua o un litro de agua
6.- Esparza y restriegue por los lugares de mayor contaminacion dichos anteriormente

7.- Deje actuar la solucidén por 5 minutos antes de enjuagar

8.- Enjuague las parles externas del inodoro con agua

9.- Trapee los pisos lentamente y deje secar

PROTECCION PARA EL OPERARIO AL MOMENTO DE USAR ESTE PRODUCTO

1.- Debe utilizar mascarilla protectora, cofia y Guantes gruesos de latex
3.- Si es posible protector o mandil plastico en la parte de adelante que cubra el uniforme de trabajo para que no se manche ni se moje
4.- En casos de excepcion cuando es limpieza de toda el &rea ya sea ventanas, pisos, bafios, techos, usar notas.

PRECAUCIONES

* Conserve el envase en un lugar de fresco y evite la exposicion al sol.
* En caso de ingestion consultar a la doctora que da los servicios a BALPEC S.C.C.
* Sj tiene contacto con los ojos, lavelos bien con abundante agua.
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ANEXO 1B.1

BALPEC

REGISTRO MATERIALES DE ASEO EN LAS
INSTALACIONES SANITARIA

Fecha:

Pagina:

Revision:

Cadigo:

CORRESPONDIENTE AL MES DE:

DE:

ENCARGADO

DIA

HORA

MATERIALES

PAPEL | JABON

CLORO

DESINFECTANTE

CLORO

OBSERVACIONES

ACCIONES
TOMADAS

Si existe todos los materiales marque un visto en cada una de las celdas correspondientes.
Si no existe todos los materiales marque con una X en las celdas correspondientes y explique cual fue la accidn que usted tomo para esto
o situvo alguna observacién.

APROBADO POR:

REVISADO POR:
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ANEXO 1B.2

Fecha:
i Pagina:
REGISTRO LISTA DE VERIFICACION | pavisién:
DEL PERSONAL DE ASEO EN LAS Cédigo:
INSTALACIONES SANITARIAS
CORRESPONDIENTE AL MES DE: DE:

RESPONSABLE

FECHA FIRMA

OBSERVACIONES

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 1C

NOMBRE DEL POES:
BALPEC | ity
DESINFECCION DE

EQUIPOS Y MAQUINAS.

Cadigo:

Revision: 1

Fecha:

Pagina:

Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Definir los requisitos y practicas que deben cumplir los operarios en las maquinas y equipos de la
planta de elaboracion de balanceado para ganado bovino para su correcta limpieza y desinfeccion

2. ALCANCE: Este procedimiento se aplica a las maquinas y equipos de la Planta de Extrusion, que se encuentra
en contacto con el alimento en el momento de produccién.

3. DEFINICIONES

De acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y
del Codigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003))

e Area critica: Son las 4reas donde se realizan operaciones de produccién, en las que el alimento esté
expuesto y susceptible de contaminacidn a niveles inaceptables.

e Contaminacién: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente.

e Desinfeccion- Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias.

o Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucién,
transporte y comercializacion.

e Inocuidad: Condicién de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando es ingerido
de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

e Limpieza y Sanitizacion Pre - operacional: Son todos aquellos procedimientos o actividades de
limpieza y sanitizacion que se realizan antes de iniciar los procesos productivos, Los lugares donde se
realiza el proceso de limpieza y sanitizacidon pre-operacional, pueden tener contacto directo con los
productos.

e  Superficies en contacto directo con el producto: Corresponde al contacto inmediato que existe entre
el lugar donde se realiza el proceso de limpieza y sanitizacion, con el producto.
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e  Superficies en contacto indirecto con el producto: Corresponde al contacto o

existir entre un lugar fisico capaz de llegar a contaminar el producto.

4. FRECUENCIA DE LIMPIEZA

relacién que pueda

PARTE EXTERNA DEL

PARTE INTERNA

EQUIPO UTENSILIO FRECUENCIA EQUIPO DEL EQUIPO
- Por el alrededor de todo el
Escobas Diaria mezclador
Mezclador
Bomba de aspersion Después de cada » Compuertas de carga : ?g[sztzjlzsmezcla
de agua produccion * Compuertas de descarga | Rejas de acere
Aire comprimido Mensual Tolva alimentadora
. P - Parte externa de la tolva
Molino Pafio humedo Diaria alimentadora
Pafio himedo Diaria T_ubp alimentador para
ciclén
Bomba de aspersion Antes y después de cada : g?ggtjde; ([j:zldc]gche
Coche de agua produccion
* Ruedas
Transportador
Pafio himedo Diaria : Pgredes del coche
* Piso del coche
L . * Paredes de la romana
Bomba de aspersion Antes y despugg decada |, Piso de la romana.
de agua produccion « Rued
Romana uedas
Pafio himedo Diaria * Pgredes del coche
* Piso del coche
Tanque de Bomba de aspersion | Cada que se vacié el tanque | Contorno externo del Interior del tanaue
Melaza de agua de melaza. tanque que.

5. FRECUENCIA DE DESINFECCION

PARTE
. EXTERNA PARTE
EQUIPO FRECUENCIA DESINFECTANTE | CONCENTRACION DEL INTERNA DEL
EQUIPO EQUIPO
. * Caracoles.
Mezclador Despueg Sie cada Tego 51 1% » Compuertas.
produccion ]
* Rejas de acero.
* Paredes
. del coche
Coche Antes y despL_Jgs de Alcohol antiséptico 70% « Piso del
Transportador | cada produccion.
coche
« Ruedas
* Paredes de
Antes y después de la romana
Romana cada |)'loducF():ic'>n Alcohol antiséptico 70% « Piso de la
P romana.
* Ruedas
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6. TIEMPO REQUERIDO

Desinfeccion: 45 minutos
Limpieza: 30 minutos

7.- RESPONSABLES DE MONITOREO:

El jefe de Control de Calidad
El Jefe de Produccion

Mediante una inspeccién visual

8. AREAS CRITICAS A CHEQUEAR: Antes de comenzar a tener una nueva produccion revisar la completa
desinfeccion en cada una de las maquinas y/o utensilios que se encuentren en contacto directo con el balanceado.

La limpieza se verificara especialmente en:

el mezclador.

el molino.

coche transportador
la romana

tanque de melaza.

9. PROCEDIMIENTO

9.1 OPERACIONES DE LIMPIEZA Y SANITIZACION PRE-OPERACIONALES
9.1.1 Segun contacto directo con el producto

e  Retirar todos los residuos grandes, como fundas plasticas y materiales de envase que se
encuentren sobre el piso o sobre las maquinas.
e  Depositar en un tacho de basura

Mezclador

Limpiar con la bomba de agua a presion, las partes internas y externas del mezclador

Limpiar la reja metalica que se encuentre por debajo de las compuertas de carga.

Antes de comenzar la produccion del dia, sanitizar la mezcladora internamente, con un frasco
atomizador o frasco rociador, de acuerdo a la concentracion y sustancia desinfectante

Procedimiento de disolucion del desinfectante anfétero TEGO 51:

Molino

Prepare una solucién al 1%

Coja la caneca del desinfectante anfotero y vacie una cierta cantidad del desinfectante en un recipiente
Luego coja una pipeta y pipetee 5ml del desinfectante y ponga en un recipiente con medicién

Mezcle los 5ml de desinfectante en 500 ml de agua.

Ponga la disolucion en un frasco rociador, para la desinfeccion de equipos y maquinas

Esto lo hara personal autorizado.

Limpiar con aire comprimido, la tolva de alimentacién, para luego ser tapada con una funda
desinfectada que cubra la entrada de la tolva de alimentacion para evitar contaminaciones
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Coche transportador:

e  El operario con la hbomba de agua a presion lavara el coche.

o  Déjelo secar

e Al momento que ya se encuentra seco, procedera a desinfectar con alcohol antiséptico, rociando las
paredes y el piso de éste.

e  Deje actuar el desinfectante por 5 -10 minutos y seque con toallas desechables.

Romana
e  El operario hara la limpieza con un trapo himedo la romana.
e  Dejar secar.
e  Luego se procedera a desinfectar con alcohol con un rociador todas las partes de la romana
e  Deje actuar el desinfectante por 5 -10 minutos y seque con toallas desechables

Tanque de Melaza

e  Limpiar con la bomba de agua a presion, las partes internas y externas del tanque de melaza.
e  Eliminar todo el residuo de melaza hasta que se elimine por completo.

9.1.2 Segun contacto indirecto con el producto:
Baldes.
Los baldes especialmente los que se utilizan para el transporte de la melaza al mezclador.

PROCEDIMIENTO

e La operaria para hacer esta actividad debera haberse lavado las manos previamente con jabon
bactericida y el alcohol, y asi mismo rociarse alcohol en los guantes puestos, para llevar a cabo esta
actividad.

Limpiar con la bomba de agua a presion, las partes internas y externas de cada uno de los baldes.

Se cogera el rociador de alcohol antiséptico y se rociara los baldes por dentro y fuera de las paredes.
Luego de esto se esperara de 5 - 10 minutos para que el desinfectante haga efecto

Se secara con toallas desechable.

NOTA: El registro de limpieza y el registro de sanitizacion de equipos y maquinas, llenara cada operario
responsable, después de haber acabado con la actividad.

9.2 OPERACIONES DE LIMPIEZA Y/O SANITIZACION OPERACIONALES:
Este item se encuentra explicado en el POES de limpieza y desinfeccion de las diferentes areas (Anexo 1. A)

10. REGISTROS

e  Registro de Limpieza de Maquinas y Equipos (Anexo 1C.1)
e Registro de Desinfeccion de Maquinas y Equipos (Anexo 1C.2)
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ANEXO 1C.1

REGISTRO LIMPIEZA |Fecha:

BALPEC DE MAQUINASY >
EQUIPOS Cddigo:
REVISADO POR: | ELABORADO POR:
MOLINO

Hora:
Fecha:
Operario:

LIMPIEZA EXTERNA HUMEDA

Pafio humedo

LIMPIEZA EXTERNA SECA

Aire
comprimid
0 a presion

Franela

Escoba

Brocha

Observaciones:

LIMPIEZA INTERNA

Instrumentos

Brocha

Pafio hiumedo

Partes

Martillos

Criba

Toallas desechables

Franela

Tambor de martillos

Observaciones:
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MEZCLADOR

Hora:

Fecha:

Operario:

LIMPIEZA EXTERNA HUMEDA

LIMPIEZA SECA

Aire
Pafio himedo comprimid Escoba
0 a presion
Bomba de agua a Franela Brocha
presion
Observaciones:
LIMPIEZA INTERNA
Instrumentos
Brocha Bomba de
aguaa
presion
Escoba
Partes

Rejas de acero

Caracol

Compuerta de
descarga

Tolva de mezcla

Observaciones:
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TANQUE DE MELAZA

Hora:

Fecha:

Operario:

. LIMPIEZA EXTERNA SECA
LIMPIEZA EXTERNA HUMEDA

Pafio himedo Franela Escoba
Bomba de agua a Brocha
presion

Observaciones:

LIMPIEZA INTERNA

Instrumentos
Pafo
Brocha i
humedo
Escoba Bomba de
agua a
presion
Partes

Tanque

Observaciones:
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COCHE TRANSPORTADOR

Hora:

Fecha:

Operario:

LIMPIEZA EXTERNA HUMEDA

LIMPIEZA EXTERNA SECA

Aire comprimido a

bomba de agua - Escoba
presion

Pafio humedo Franela Brocha

Observaciones:

Partes

Paredes Ruedas

Piso

Observaciones:

ROMANA

Hora:

Fecha:

Operario:

LIMPIEZA EXTERNA HUMEDA LIMPIEZA EXTERNA SECA

bomba de agua Aire comprimido a Escoba
presion

Pafio humedo Franela Brocha

Observaciones:
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Partes

Paredes

Piso

Ruedas

medidor

Observaciones:
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ANEXO 1C.2

Fecha:

“NBALPEC| ReesTo DESINFECCION DE | Pagina:
A MAQUINAS Y EQUIPOS | Revisién

Cadigo
Hora:
Fecha:
Operario:
SANITIZANTE O DESINFECTANTE
Tipo Marca Concentracion

Disuelto en agua

Sin disolver en agua

Observaciones:

MEZCLADOR

Partes

Rejas de acero

Caracol

Compuerta de descarga

Tolva de mezcla

Observaciones:

COCHE TRANSPORTADOR
Partes:
Paredes Ruedas
Piso

Observaciones:
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ROMANA

Partes:
Paredes Ruedas
Piso Medidor

Observaciones:
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ANEXO 1D

NOMBRE DEL POES:

LIMPIEZA DE MEDIOS DE
BA I PE‘ TRANSPORTE DE MATERIA

PRIMA'Y PRODUCTO

TERMINADO
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Determinar un procedimiento para la limpieza y desinfeccion de los medios de transporte de
materia prima y de producto terminado de la planta de elaboracion de alimento balanceado para ganado bovino.

2. ALCANCE: Dirigido a los encargados de transporte de la materia prima, de producto terminado, de desechos y
de guardiania.

3. DEFINICION DE TERMINO.

Segun el Reglamento de Buenas Préacticas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y del
Cadigo internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003))

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

e Higiene de alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos.

e  Desinfeccion: Es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio ambiente, por
medio de agentes quimicos.

e  Contaminacién: La introducciéon o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

4. FRECUENCIA

e  Selarealizara antes del ingreso de la materia prima y antes del embarque del producto terminado.
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5. RESPONSABLE:

e Las personas de transporte, bodega y guardiania, seran los responsables de realizar la limpieza de los
transportes de acuerdo al presente procedimiento.

e  Los choferes tanto de camiones, como del furgén seran los responsables de verificar que los vehiculos
se encuentren en éptimas condiciones de higiene antes de realizar sus labores.

e El administrador de la planta verificarda que los vehiculos se encuentren limpios y en Optimas
condiciones.

6. AREAS CRITICAS A CHEQUEAR: Antes de ingresar la materia prima en los vehiculos transportadores y al
momento de embarcar el producto terminado antes de la distribucion.

7. PROCEDIMIENTO
7.1 Transporte de materia prima

e Tomar los instrumentos de limpieza propios del camién (instrumentos para Materia Prima), ubicados en el
area de plataforma y despacho.

e  El administrador de la planta entregara el Registro de Limpieza y Manejo de Transportes, que tendra que ser
llenado por la persona que se encuentre realizando la actividad de limpieza de transporte.

e  Solicitar al administrador de la planta un trapo desechable, que sera utilizado para la limpieza interna de la
cabina, utilizando la espuma clorada y enjaguando con agua y secando con este mismo trapo. Este
instrumento podra ser utilizado por una semana, luego se procede a descartarlo. El jefe de planta entregara
un color distinto de estos instrumentos, uno para la zona de carga y descarga y otro para la zona de la basura.

e Solicitar al administrador de la planta la preparacion del detergente (Preparar el detergente liquido,
CARWASH SHAMPOO, para las superficies externas, en dosis de 20cm® en 5Lts de agua; y el
detergente/desengrasante, Espuma Clorada, 25 cm® por cada litro de agua, para el cajén del camion).

e Aplicar el detergente liquido y fregar con la ayuda de un cepillo de cerdas suaves, las partes externas del
camion.

e Con el cepillo de cerdas suaves, limpiar la cabina, retirando todas las moquetas que estan en el interior del
vehiculo. Con el detergente liquido también procede a lavar las moquetas que han sido sacadas de la cabina
del carro.

e Despojar de cualquier residuo de comida, existente en el interior del vehiculo.

e Con una escoba, destinada para ese uso, retirar las basuras grandes del cajon del camioén o lavar con
suficiente agua con manguera a presion.

e De igual forma aplicar la espuma clorada y con la ayuda de una escoba fregar por todas las superficies del
cajon del camion o furgdn.

e  Enjuagar con abundante agua de tal manera que no queden residuos de detergente.

e Retirar el exceso de agua ubicado en las superficies del cajon.

e Dejar en sus respectivos lugares los instrumentos utilizados (inclusive la manguera). Queda totalmente
prohibido utilizar otros instrumentos que no sean los destinados a este fin.

e  Colocar moquetas en la cabina.

e  Revisar estado de plumas. Llenar en el Registro

e  Revisar candados externos y llanta de emergencia. Llenar en el Registro

e Revisar estado de llantas del vehiculo y notificar cualquier novedad. Llenar en el Registro

e  Revisar reserva de agua de las plumas. Rellenar si es necesario.

e Revisar que los tanques de combustibles estén con sus respectivas tapas.

e Revisar si algiin foco o elemento externo este deteriorado.
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e  Entregar debidamente firmado y llenado el Registro de Limpieza y Manejo de Transportes al administrador
de la planta.

e  El administrador de la planta revisara que el carro quede debidamente estacionado y cerrado. Asi como la
ubicacidn correcta de todos los instrumentos utilizados.

Observaciones:

e  Este procedimiento debe repetirse cuando el camién sea utilizado para descargar basura, pero se debe tomar
Unicamente los instrumentos que se encuentran rotulados para esta funcién (instrumentos para desechos).

e  Las personas designadas para transportar la basura deben poseer el uniforme destinado para este fin.

e  Una vez que regresen de botar la basura queda totalmente prohibido ingresar al area de produccion.

e Cuando el transporte va a botar la basura deben realiza la limpieza del vehiculo a diario luego de haber
realizado esta funcion.

e El trapo que es utilizado para la limpieza de la cabina debe ser desechado los dias sabados luego de haber
realizado la limpieza al vehiculo, el dia lunes solicitara al Jefe de Planta que le entregue uno nuevo.

4.2 Transporte de producto terminado (camién)

e  Tomar los instrumentos de limpieza propios del camién (instrumentos para Materia Prima, ubicados en el
area de plataforma y despacho.

e El administrador de la planta entregara el Registro de Limpieza y Manejo de Transportes, que tendra que ser
llenado por la persona que se encuentre realizando la actividad de limpieza de transporte.

e  Solicitar al administrador de la planta un trapo desechable, que sera utilizado para la limpieza interna de la
cabina, utilizando la espuma clorada y enjaguando con agua y secando con este mismo trapo. Este
instrumento podra ser utilizado por una semana, luego se procede a descartarlo. El jefe de planta entregara
un color distinto de estos instrumentos, uno para la zona de carga y descarga y otro para la zona de la basura.

e Solicitar al administrador de la planta la preparacion del detergente (Preparar el detergente liquido,
CARWASH SHAMPOO, para las superficies externas, en dosis de 20cm® en 5Lts de agua; y el
detergente/desengrasante, Espuma Clorada, 25 cm? por cada litro de agua, para el cajon del camion y furgén).

e Aplicar el detergente liquido y fregar con la ayuda de un cepillo de cerdas suaves, las partes externas del
camion.

e  Con el cepillo de cerdas suaves, limpiar la cabina, retirando todas las moquetas que estan en el interior del
vehiculo. Con el detergente liquido también procede a lavar las moquetas que han sido sacadas de la cabina
del carro.

e Despojar de cualquier residuo de comida, existente en el interior del vehiculo.

e Con una escoba, destinada para ese uso, retirar las basuras grandes del cajon del camion o lavar con
suficiente agua con manguera a presion.

e En la parte interna del cajén del camion o del furgon, levantar los pallets y sacarlos. Aplicar la espuma
clorada y con la ayuda de una escoba fregar por todas las superficies del furgén o camion.

e De igual manera se debe lavar cada uno de los pallets, frotando con una escoba, la solucion de
detergente/desengrasante para disolver las suciedades solubles, tanto organicas como inorganicas.

e Enjuagar con abundante agua de tal manera que no queden residuos de detergente, en ninguna de las
superficies tanto internas como externas.

e Retirar el exceso de agua ubicado en las superficies del furgén o camion y en los pallets.

e Dejar en sus respectivos lugares los instrumentos utilizados (inclusive la manguera). Queda totalmente
prohibido utilizar otros instrumentos que no sean los destinados a este fin.

. Colocar moquetas en la cabina.

e  Revisar estado de plumas. Llenar en el Registro

e  Revisar candados externos y llanta de emergencia. Llenar en el Registro
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e Revisar estado de llantas del vehiculo y notificar cualquier novedad.

e  Revisar reserva de agua de las plumas. Rellenar si es necesario.

e  Revisar que los tanques de combustibles estén con sus respectivas tapas.

e  Revisar si algiin foco o elemento externo este deteriorado.

e  Entregar debidamente firmado y llenado el Registro de Limpieza y Manejo de Transportes al administrador
de la planta.

e  El administrador de la planta revisara que el carro quede debidamente estacionado y cerrado. Asi como la
ubicacion correcta de todos los instrumentos utilizados.

Observaciones:

e  Este procedimiento debe repetirse cuando el camion sea utilizado para descargar basura, pero se debe tomar
Unicamente los instrumentos que se encuentran rotulados para esta funcién (instrumentos para desechos).

e  Las personas designadas para transportar la basura deben poseer el uniforme destinado para este fin.

e Una vez que regresen de botar la basura queda totalmente prohibido ingresar al area de produccion.

e Cuando el transporte va a botar la basura deben realiza la limpieza del vehiculo a diario luego de haber
realizado esta funcion.

e El trapo que es utilizado para la limpieza de la cabina debe ser desechado los dias sabados luego de haber
realizado la limpieza al vehiculo, el dia lunes solicitara al administrador de la Planta que le entregue uno
nuevo.

8. REGISTROS

e  Materiales de limpieza de acuerdo a la funcién (Anexo 1D.A)
e  Registro de Desinfeccion de Maquinas y Equipos (Anexo 1D.1)
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ANEXO 1D.A

MATERIALES DE LIMPIEZA DE ACUERDO A LA FUNCION

Material Funcién Color Area de ubicacion

Escoba especial para limpieza de .

) Transporte MP y PT. Amarillo Plataforma y despacho
vehiculos
Cepillo cerdas suaves Transporte MP y PT. Verde Plataforma y despacho
Escoba especial para limpieza de ;

) Para desechos Rosada Area de Desechos
vehiculos
Cepillo cerdas suaves Para desechos Azul Area de Desechos
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ANEXO 1D.1

- Fecha:
,% BALPEC REGISTRO HOJA DE Pagina:
INSPECCION Revision:
Cadigo:
REVISADO POR: | ELABORADO POR:
TIPO DE VEHICULO:
LIMPIEZA DEL VEHICULO
LIMPIO
AREAS A CHEQUEAR OBSERVACIONES
Sl NO
Cabina del vehiculo
Parte externa
Cajon del vehiculo
Pallets
PRODUCTOS UTILIZADOS S CONTROL NO OBSERVACIONES

¢ Utilizé espuma clorada?

¢ Utilizé shampo o carwash?

Las herramientas de limpieza estdn en
su sitio

ESTADO DEL VEHICULO

Sl NO

OBSERVACIONES

Plumas en buen estado

Tapa en el tanque de combustible

Cuenta con los candados externos

Cuenta el vehiculo con llanta de
emergencia

Agua de plumas

Existe algin elemento roto en la
cabina del vehiculo

¢Estan los focos en buen estado?

¢Estan las llantas del vehiculo en buen
estado?

Verificacion de  kilometraje para
cambio de aceite

éNecesita el vehiculo cambio de
aceite?

¢El vehiculo se encuentra en buenas
condiciones operativas?

Herramientas

Extintor

Botiquin

Llaves

Tridngulo

Documentos
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ANEXO 2A

NOMBRE DEL POES:

BALPEC MANTENIMIENTO Y
LUBRICACION DE

EQUIPOS
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Alargar la vida util de los equipos y maquinas de la planta de elaboracién de alimento
balanceado “BALPEC S. C.C."

2. ALCANCE: Concientizar al personal que labora en le toda el area de produccion del uso adecuado de los
lubricantes para los equipos.

3. DEFINICIONES
Segun el Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud Ocupacional

e  Seguridad: Condicion libre de riesgo de dafio no aceptable.

e Riesgo: Combinacion de la probabilidad y la consecuencia (s) de ocurrencia de un evento identificado
como peligroso.

e Incidente: Evento que da lugar a un accidente o tiene el potencial de concluir en un accidente.

e  Peligro: Fuente o situacion con el potencial de dafio y términos de lesiones o enfermedades, dafio a la
propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacién de ellos.

e Accidente: Evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, lesiones y dafios u otras
pérdidas.

4. FRECUENCIA: Cada vez que se realice el mantenimiento de los equipos de produccién de balanceado.

5. TIEMPO REQUERIDO: Aproximadamente 2 horas en hacer la pre-limpieza y luego la lubricacién de los
accesorios del equipo

6. RESPONSABLES DEL MONITOREO: El administrador de la planta.
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7. PROCEDIMIENTO

e Apagar y desconectar los equipos que van a ser lubricados

e  Hacer una pre-limpieza de cada uno de los equipos.

e Una vez limpio, lubricar los accesorios necesarios con los productos lubricantes-comprados, segun las
instrucciones del fabricante

e  Armar el equipo

e  Conectar y encender el equipo

e Unavez culminada la actividad, llenar la hoja de registro.

8. REGISTROS

e  Registro de Lubricacion de Equipos (Anexo 2A.1)
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ANEXO 2A.1

Fecha:
nm REGISTRO DE LUBRICACION DE | Pagina:
P
BALPEC EQUIPOS Revision
Caddigo
ENCARGADO:
PARTE DEL PRODUCTO
OBSERVACIONES
FECHA EQUIPO EQUIPO UTILIZADO

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 2B

NOMBRE DEL POES:
MANIPULACION DE

BALPE( j SUSTANCIAS QUIMICAS EN
EL PROCESO PRODUCTIVO

Y EN EL PROCESO DE

LIMPIEZA.
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Asegurar un manejo sanitario y ambiental de las sustancias peligrosas para prevenir
contaminaciones cruzadas con el balaceado.

2. ALCANCE: Todo el personal de planta, usuarios y visitantes
3. DEFINICIONES
Segun el Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud Ocupacional

e  Seguridad: Condicion libre de riesgo de dafio no aceptable.

e Riesgo: Combinacidon de la probabilidad y la consecuencia (s) de ocurrencia de un evento identificado
como peligroso.

e Incidente: Evento que da lugar a un accidente o tiene el potencial de concluir en un accidente

e  Peligro: Fuente o situacion con el potencial de dafio y términos de lesiones o enfermedades, dafio a la
propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacién de ellos.

e Accidente: Evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, lesiones y dafios u otras
pérdidas.

4. FRECUENCIA: Cada vez que haya produccion

5. RESPONSABLES DEL MONITOREO: Administrador de la planta
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7. PROCEDIMIENTO

7.1 Manipulacion de sustancias quimicas en el proceso productivo (colorantes, lubricantes)

DISPOSICIONES GENERALES

Los equipos especializados deberdn ser operados Unicamente por personal debidamente capacitado y
autorizado para el efecto.

El mantener el aseo y orden es vital. No obstaculizar pasillos ni vias de escape en caso de emergencia,
asi como mantener despejados y accesibles los equipos contra incendios.

Esta prohibido fumar en las instalaciones de la planta, para proteger la calidad de los productos y evitar
peligros de incendio

Las herramientas afiladas y puntiagudas se deben guardar en lugares seguros y nunca llevar en los
bolsillos sin la debida proteccion

Observar, obedecer los rotulos y dispositivos de seguridad. Letreros de peligro, alarmas y otros
semejantes seran provistos Unicamente después de cuidadosa consideracion y deberan ser estrictamente
obedecidos

AREA DE RECEPCION

Obligatoriamente la recepcion de productos quimicos como aditivos (saborizantes, sales minerales,
vitaminas, etc.) debe ser recibido por el personal en la planta.

Asegurarse de que se esta recibiendo lo que se ordend, antes de que la persona que hace la entrega se
retire.

ALMACENAMIENTO

Almacenar el producto segun las instrucciones del fabricante.

Como medidas de seguridad adicionales hay que tener en cuenta aquellas que estan orientadas a la
prevencion de incendios, como: Prohibicion de fumar.

Cuando se precise trasvasar un producto quimico, cualquiera que sea su naturaleza, desde un
contenedor a otro recipiente mas pequefio, se llevara cabo con las debidas precauciones.

No dejar botellas, gafas, y objetos en general tirados por el suelo y evitar que se derramen liquidos por
el piso.

En caso de ingestion, aclidase inmediatamente al médico y muéstrele las hojas de seguridad del
producto.

AREA DE MOLIDO

El personal debe utilizar todos los equipo de seguridad (overol, guantes, mascarilla, gorro, para el
cabello) previamente revisado para evitar rupturas y fisuras, en caso de manipulacién de sustancias
quimicas.

Revisar el correcto funcionamiento de enchufes, fuentes de poder, y cables de los equipos.

AREA DE MEZCLADO

El personal debe utilizar todos los equipos de seguridad (overol, guantes, mascarilla, cofia para el
cabello) previamente revisados para evitar rupturas y fisuras, en caso de manipulacién de colorantes
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El personal debera pesar correctamente los aditivos para cada balanceado con sus debidas verificaciones
para que en el proceso en si no exista una sobre dosificacion.

7.2 Manipulacién de sustancias quimicas en el proceso de limpieza y desinfeccion

Revisar el correcto uso de los implementos de seguridad los cuales deben estar en buen estado y
perfectamente limpios.

Revisar el estado de los implementos utilizados por los visitantes y desechar los implementos de
seguridad rotos o con fisuras.

Se debe cumplir con el programa de limpieza y sanitizacion para los procesos de elaboracion,
garantizando que la instalacion, los productos y utensilios, se encuentren limpios y libres de agentes
contaminantes

Ningun operario podra realizar la limpieza si el equipo se encuentra prendido

El operario capacitado seguira los procedimientos especificos de limpieza para cada equipo de acuerdo a
los POES

Si sucede alguna alteracion en las actividades normales de la planta, éstas deben ser informadas
inmediatamente al administrador de la planta.

8. REGISTROS

Registro de ingreso de productos quimicos (Anexo 2B.1)
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ANEXO 2B.1

Fecha:
REGISTRO INGRESO DE | Pagina:
X i -
(PYBALPEC | pecmoncrcant witve.
Cadigo
ENCARGADO:
FECHA PRODUCTO CANTIDAD OBSERVACIONES
REVISADO POR: APROBADO POR:
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ANEXO 3A

NOMBRE DEL POES:

:E}jAl];;E)IE(:j CONTROL DE HIGIENE
Y SALUD DEL

PERSONAL.
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Asegurarse que las personas que tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no tengan
probabilidades de contaminar los productos alimenticios: manteniendo un grado apropiado de aseo personal y
comportandose y actuando de manera adecuada

2. ALCANCE:

e  Personal de planta.
e Usuarios.
e  Visitantes.

3. DEFINICIONES: De acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Registro oficial 696) y del Cadigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de
los Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003))

e Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

e Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico, aplicado a las
superficies limpias

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucion,
transporte y comercializacion.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

4. FRECUENCIA: Diaria
5. RESPONSABLES DEL MONITOREO

El administrador de la planta es el responsable de:
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Supervisar el cumplimiento del presente POES
Tomar las acciones correctivas necesarias en caso de que se detecte alguna no conformidad.

El doctor (a) encargada de revisar al personal es responsable de:

Llevar las historias clinicas y epidemioldgicas de la incidencia de enfermedades.

Personal de Planta

Son responsables de cumplir con los procedimientos descritos en este manual.
Cumplir con las normas de higiene personal.

6. DISPOSICIONES GENERALES

6.1 Disposiciones generales del control de enfermedades

El personal de la planta y todo empleado nuevo debe someterse a un examen médico anual en un
Centro de Salud del Ministerio de Salud Publica o cualquier entidad competente para obtener el
correspondiente certificado de salud.

El personal manipulador de alimentos debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia
originada por una Infeccion.

Los empleados que tengan cortes o heridas abiertas no deben manipular alimentos y/o superficies en
contacto con los alimentos, a menos que la herida esté completamente protegida con vendajes seguros e
impermeables, por ejemplo con guantes quirdrgicos.

A las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de alguna enfermedad o
mal que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos, no debera permitirsela el acceso
a ninguna area de manipulacién de alimentos, si existe la posibilidad de que los contaminen.

Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera informar a la doctora encargada del
estado de salud de los operarios sobre la enfermedad o los sintomas.

6.1.1 Procedimientos

El operario, en caso que se sienta mal, debera acudir al dispensario médico que se encuentre localizado
en la misma planta, quién sera atendido por el doctor encargado.

El doctor por cada operario o personal de la planta atendido abrird nuevas historias clinicas y si es el
caso de alguna enfermedad abrira historias epidemioldgicas de los operarios.

6.2 Disposiciones de higiene personal

Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de higiene personal:

Aseo personal en casa.

Las ufias debera usarse cortas, limpias y sin esmalte

Uniforme limpio de trabajo

Las barbas y/o pelo facial largo, deberan usarse protectores de barba y de cabello
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6.2.1 uniformes del personal

e El personal de planta usara obligatoriamente ropa de trabajo apropiada: pantalén y camiseta de tela
blanca, cofia, mascarilla y zapatos adecuados.

e  Se debe proporcionar cinturones lumbares para el personal que vaya a levantar peso. Este se usard por
encima de la camiseta o por dentro de ésta.

e Laentrega de uniformes sera notificada Ilevando un registro de entrega.

e  Esresponsabilidad de cada operario lavar el uniforme con detergente en su casa, para que quede limpio
y evitar contaminaciones.

6.2.2 Lavado de manos

e  Sedebe realizar el lavado de manos en los siguientes casos:

e Antes de iniciar labores.

e Alingresar alaplanta

e  Antes de manipular los productos

e Antesy después de comer

e Después de ir al servicio sanitario

e  Después de toser, estornudar, tocarse la nariz o alguna parte del cuerpo

e  Después de manipular la basura o realizar otra actividad que no sea la de produccién.

6.2.2.1 Procedimientos

Para efecto del control en la higiene y seguridad al momento de ingresar a las instalaciones de las unidades
productivas, el personal operativo debera cumplir con lo siguiente:

e Ingresard a las instalaciones sanitarias para despojarse de sus prendas de calle, las que seran guardadas
en sus respectivos casilleros, a la vez el operario se pondra el uniforme de trabajo completo: gorra,
mascarilla, pantalon, zapatillas blancas, camiseta de la empresa, todo blanco.

e Luego procedera el operario a utilizar la técnica de lavado de manos, que se encuentra rotulada en la
pared a un lado de los lavabos de los servicios higiénicos, la cual debera cumplir y dice lo siguiente:

El personal debera lavarse las manos y desinfectarse después de usar los sanitarios y antes de reiniciar
las labores de produccion:

1. Abrir la llave de agua y mojarse las manos hasta los codos.

2. Con el jabon liquido frotarse constantemente el jabon entre los dedos y codos durante cinco
segundos.

3. Lavarse manos y codos por un tiempo de 20 segundos.

4. Secarse con toallas desechables.

5. Después frotar con desinfectante.

6.2.3 Conducta personal
El personal debe evitar practicar actos que no son sanitarios tales como:
e Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo expuesto.

e Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.
e  Exprimir espinillas y otras préacticas inadecuadas y antihigiénicas.
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e Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados anteriormente, debe lavarse
inmediatamente las manos, y al momento de ponerse otra vez los guantes desinfectarse con la solucion
antiséptica dada por la empresa.

e  El personal antes de toser o estornudar debera alejarse de inmediato del producto que esta manipulando,
cubrirse la boca y después lavarse las manos con jabdn desinfectante para prevenir la contaminacion
bacteriana.

e Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir alimentos, bebidas,
golosinas, escupir.

e No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc. dentro de la planta debido a
que: las joyas no pueden ser adecuadamente desinfectarse ya que las bacterias se pueden esconder
dentro y debajo de las mismas y existe el peligro de que partes de las joyas se desprendan y caigan en el
producto.

6.2.3.1 procedimientos
El operario antes de entrar a la planta, debera fijarse en el rétulo que se encuentra a un lado del lavabo:
e Visitantes y Personal Autorizado: Antes de ingresar a las areas de produccion debera utilizar:
Cofia.
Mandil.

No portar objetos personales (Reloj, anillos, etc.)
Usar el cabello recogido bajo la cofia.

O O O ©O

El administrador de la planta debera verificar diariamente el cumplimiento de las disposiciones de Higiene
Personal debera llenar registros.

6.2.4 Uso de guantes

Los guantes nunca son un sustituto del lavado de manos, dado que el latex no esta fabricado para ser lavado y
reutilizado, pues tiende a formar micro poros ya que estos permiten la diseminacion cruzada de gérmenes.

Recomendaciones

e No tocar superficies ni areas corporales que no estén libres de desinfectante, una vez colocados los
guantes.

e Los guantes deben cambiarse al momento que ya se encuentren deteriorados, puesto que una vez rotos,
se convierten en fuente de contaminacion externa y ambiental.

e Es importante el uso de guantes con la talla adecuada, dado que el uso de guantes estrechos o laxos
favorece la ruptura y accidentes laborales.

5.2.4.1 Procedimientos
Los guantes deben ser manipulados correctamente de la siguiente manera:
e Lavarse las manos de acuerdo a la técnica anteriormente descrita.
e  Toma el primer guante por su cara externa.

e  Colocar el primer guante sin tocar la cara interna que esta en contacto con la piel.
e  Tomar el segundo guante repitiendo lo mismo dicho interinamente.
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e Acomodar et primer guante sin tocar la cara que esta en contacto con la piel.

6.2.5 Uso de mascarillas

Con el uso de la mascarilla se controla la exposicion de las membranas mucosas de la boca, la nariz y los ojos, con
sustancias toxicas y al polvo que existe en abundancia.

Recomendaciones

e Las mascarillas; deben tener una capa repelente de fluidos y estar elaborados en un material con alta
eficiencia de filtracion.
e  Las mascarillas deben tener el grosor y la calidad adecuada.

6.2.5.1 Procedimiento

e La mascarilla que debe usar el operador antes de ingresar a la planta, tiene que estar en perfectas
condiciones.

e  Sien el dia de produccion al operario se le rompid la mascarilla, procedera a pedir a la persona indicada
para que le dé mascarilla nueva.

6.2.6 Uso del gorro o cofia

En el cabello se encuentra microorganismos que flotan en el aire, por lo que se considera como fuente de
infeccion y vehiculo de transmisidn de microorganismo.

Por lo tanto antes de la colocacion del uniforme, se indica el uso del gorro para prevenir la caida de particulas
contaminadas, ademas debera cambiarse el gorro si accidentalmente se ensucia.

6.2.6.1 Procedimientos

e la cofia se pondra de modo que no quede ningun cabello sobresalido o que se pueda ver y sea foco de
contaminacion para el producto.

e El operario hara el mismo procedimiento que el anterior, la diferencia es que los hombres no llevan
cofia sino una gorra propia del uniforme de la empresa. En algunos casos los operarios llevaran cofia

e En el caso de cualquier desviacion a este POES, el administrador de la planta debe tomar las acciones
conectivas y registrarlas en et respectivo registro.

6.2.7 Forma de uso del uniforme

e  Sera obligatorio utilizar los uniformes de lunes a sdbado durante toda la jornada diaria de trabajo

e  El uniforme se debe llevar colocado correctamente, se debe dar el uso adecuado a cada prenda.

e  El personal debera tomar sus uniformes respectivos de acuerdo al area en las que se manejan.

e Alinicio de la jornada de trabajo el personal debe tomar las fundas que contienen los uniformes de las
respectivas canastas.

e Al finalizar la jornada de trabajo sacarse el uniforme, colocarlo en las fundas y depositarlas en el tacho
de ropa sucia.
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6.2.7.1 Procedimiento
Para ingresar a la planta esta totalmente prohibido

e  Llevar el uniforme sucio.

e Usar ropa de trabajo distinta al uniforme.

e  Salir de la planta con el uniforme de trabajo
e  Entrar al area de trabajo con la ropa de calle.

En el proceso
e  Observar que el overol y botas estén limpios.
e Antes de reingresar al area de trabajo desinfectar las botas en el pediluvio.
e Lamascarilla debe cubrir nariz y boca.

e Lacofia debe cubrir cabello y orejas.

En la salida

e  Depositar los uniformes en las respectivas bolsas y colocarlas en los tachos de ropa sucia.

e  Esté prohibido que el personal lleve alguna prenda de los uniformes fuera de la planta
7. REGISTROS

e  Registro de Historias Clinicas y epidemioldgicas (Anexo 3A.1)
e Registro de Entrega de Uniformes (Anexo 3A.2)

e  Registro de Higiene Personal (Anexo 3A.3)

e Registro de Normas Bésicas de ingreso (Anexo 3A.4)

e  Registro de Acciones correctoras (Anexo 3A.5)
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ANEXO 3A.1

Fecha:
REGISTRO HISTORIA Pagina:
n‘(w) BALPEC CLINICA Y movision
EPIDEMIOLOGICA
Caddigo
1. DATOS DE AFILIACION
Nombres:
Fecha de nacimiento: Edad:
Estado civil:

Instruccion:

Direccion de domicilio: Teléfono:

Grupo de sangre:

2. ANTECEDENTES PATOLOGICOS FAMILIARES

¢Algun familiar cercano sufre o sufrid de alguna de estas enfermedades?

a) Diabetes

b) Hipertensidn arterial

c) Tuberculosis

d) Cancer

* Especifique parentesco

3. ANTECEDENTES PATOLOGICOS PERSONALES

a) ¢éEn su infancia tuvo alguna de estas enfermedades?

Hepatitis

Rubéola

Varicela

Ninguna

No se

b) é¢Ha sido hospitalizado alguna vez?

Si ¢Cuando?

No

c) ¢éHa operado alguna vez?

Si éCuando?

No

d) éSufre alguna enfermedad?

Si ¢Cudl? ¢Desde Cuando?
No ¢Medicamento que usa?

e) éTiene alguna clase de reaccién alérgica?
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f) ¢ Fuma?

Si No

f) éToma alcohol?

Si ¢Cuantas veces a la semana?

No

MOTIVO DE CONSULTA Y ENFERMEDAD ACTUAL

RESULTADO EXAMENES

DIAGNOSTICO PRESUNTIVO:

PLAN:
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ANEXO 3A.2

(*YBALPEC

Fecha:

REGISTRO ENTREGA DE

Pagina:

UNIFORMES AL PERSONAL |Revision

DE LA PLANTA Cadigo

RESPONSABLE:

N° NOMBRES

FIRMA

INDUMENTARIA
RECIBIDA

OBSERVACION:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 3A.3

(7YBALPEC

REGISTRO
HIGIENE PERSONAL

Fecha:

Pagina:

Revision

Cadigo

ENCARGADO:

FRECUENCIA: DIARIA.

INSPECCION

CUMPLE

NO CUMPLE

OBSERVACIONES

Llevan uniforme completo y
limpio

Uso de cofia y mascarilla

Se lavan las manos cada vez que
indica en el rétulo localizado en los
bafios o antes de ingresar a la planta
de produccion.

Operarios no fuman, beben o
comen en el area de
produccién.

Operarios no usan objetos
personales durante horas de
trabajo.

Operarios cubren el cabello
largo con el gorro

Uso adecuado de guantes al
momento de operar y uso
adecuado de la mascarilla

REVISADO POR:
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ANEXO 3A 4

Fecha:
. Pagina:
REGISTRO NORMAS BASICAS DE INGRESO A LA PLANTA —
Revision
Cadigo
FECHA NOMBRE UNIFORME | GORRO | MASCARILLA UNAS CABELLOS | ¢ ANCION
CORTAS | LIMPIAS | SOBRESALIDOS
NIVELES
"1" S| CUMPLE "2" NO CUMPLE

Se efectuara la verificacion de 1 a 2 veces por semana en forma aleatoria

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 3A.5

Fecha:
Pagina:
REGISTRO DE ACCIONES Revision
CORRECTORAS Codigo

PROCEDIMIENTO DONDE SE ENCONTRO EL PROBLEMA

DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:

ACCION CORRECTORA

FIRMA:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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ANEXO 4
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ANEXO 4A

BALPEC | contror oepracas

Cadigo:

Revision: 1

Fecha:

Pagina:

Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de
Produccidn
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Realizar la respectiva verificacion, cambio y observacion del cordén sanitario impuesto en la
empresa BALPEC S.C.C., ya sea interna o externamente en lo que tiene que ver al control de plagas.

2. ALCANCE: Esta destinado a todo el personal de Planta

3. DEFINICIONES

De acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696 y
del Cddigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003))

Contaminacién: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiente

Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las superficies
limpias

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad y
calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucion, transporte y comercializacion

Limpieza: Es el proceso o la operaciéon de eliminacién de residuos de alimentos u otras materias extrafias o
indeseables.

4. FRECUENCIA: Diaria
5. RESPONSABLES DEL MONITOREO
El administrador de la planta es el encargado de:

e  Supervisar el cumplimiento del presente POES
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e  Tomar las acciones correctivas necesarias en caso de que se detecte alguna no conformidad

6. PROCEDIMIENTO

e Revisar tanto internamente como externamente las areas implementadas con trampas metalicas para
evitar la presencia roedores, donde la persona encargada de llevar el control y monitoreo de plagas,
designara por semana a la persona miembro de la planta para que realice esta actividad.

e Coger el ceho con la debida precaucién, siempre y cuando el operario debe usar cofia y mascarillas, si
existié la presencia de roedores muertos en los cebos de las trampas metéalicas.

e verificar que se encuentren en el jugar implementado, con su debido nimero de trampa metalica, si no
existié la presencia de roedores,

e  Registrar, toda novedad u observacion

7. REGISTRO

e  Registro de Monitoreo de las estaciones metalicas para el control de roedores (Anexo 4A.1)
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Anexo 4A.1

Fecha:
REGISTRO Pagina:
‘ "D BALPEC MONITOREO DE LAS ESTACIONES METALICAS PARA EL CONTROL DE —
Revision
ROEDORES vt
Cadigo
CORRESPONDIENTE AL MES DE: DE:
ENCARGADO:
# DE INTERIOR | EXTERIOR #DE
e . ROEDORES POR
FECHA | tRaMPAS | DELAREA | DELAREA | 5ot OBSERVACIONES

PT: Planta de produccién.
BPT: Bodega de producto terminado.
MP: Materia Prima.

Nota: Marcar con un visto o una X si esta en el interior del drea o exterior del drea en su respectivo casillero.

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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POE

PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE LA
EMPRESA BALPEC S.C.C.
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ANEXO 5

NOMBRE DEL POE:
BALPEC |,Simas
MANTENIMIENTO DE

EQUIPOS Y MAQUINAS

Cadigo:

Revision: 1

Fecha:

Pagina:

Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de
Produccién
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Garantizar la disponibilidad y correcto funcionamiento de los equipos y maquinas de la planta de
elaboracidn de alimento balanceado para ganado bovino “BALPEC S.C.C."

2. ALCANCE: Establecer el procedimiento de calibracion y mantenimiento de equipos y maquinas existentes en
las planta de produccion.

3. DEFINICIONES

e Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

e Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico, aplicado a las
superficies limpias

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucién,
transporte y comercializacion

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

4. FRECUENCIA: La frecuencia se indica de acuerdo al programa de limpieza y mantenimiento de equipos para
cada actividad. (Anexo 1.A.A)

5. RESPONSABLES DEL MONITOREO: Administrador de la planta.

6. AREAS CRITICAS A CHEQUEAR: Todos los equipos que se encuentran en contacto directo con la
elaboracion del balanceado.
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7. PROCEDIMIENTO

e  Se aplicarda mantenimientos correctivo o de mejoramiento a todos aquellos equipos cuya reparacion sea
conveniente

e El operario debera seguir las recomendaciones prescritas por el fabricante de cada equipo para darle un
mejor mantenimiento y calibracion

e  Losequipos, después de ser reparados o calibrados, seran verificados para comprobar su estado

e  Cuando se detecte una anomalia durante la utilizacion o preparacion de un equipo, se debe suspender su
uso e informal al administrador de la planta, el cual tomara las medidas correctivas necesarias.

e Los periodos de calibracion y verificacién dependeran de las recomendaciones del fabricante, de los
estandares de calibracién o del uso de los equipos.

e Todas las actividades sefialadas en el programa de mantenimiento y limpieza, se debera anotar el
registro correspondiente, al igual que las actividades de calibracion.

e Los instrumentos y equipos a calibrar son:

0 Balanza para materia prima (Romana)
0 Balanza para mezcla de aditivos.

e De acuerdo a la tendencia de los instrumentales de medicion, los programas de verificacion,
mantenimiento y calibracién pueden ser modificados, previa coordinacién con los involucrados.

8. REGISTROS

e  Registros de calibracién/verificacion y mantenimiento (Anexo 5.1)
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Anexo 5.1

REGISTRO CALIBRACION/VERIFICACION Y MANTENIMIENTO DE
EQUIPOS Y MAQUINAS

Fecha:

Pagina:

Revision

Cadigo

FECHA

NOMBRE DEL
EQUIPO

MANTENIMIENTO

ACCESORIOS
DEL EQUIPO

FECHA DEL
PROXIMO
MANTENIMIENTO

CALIBRACION

FECHA DE LA
PROXIMA
CALIBRACION/V
ERIFICACION

PERSONA QUE REALIZO LA
CALIBRACION/MANTENIMIENTO

OBSERVACIONES

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 6

NOMBRE DEL POE:

BALPEC FUNCIONAMIENTO DEL

MEZCLADOR
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Dar al operador conocimientos para un uso adecuado y buen funcionamiento de la maquinaria en
la empresa BALPEC S.C.C.

2. ALCANCE: Todos los operarios que trabajan en la planta de produccion
3.- DEFINICIONES

Segun el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y del
Codigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-
1969, Rev. 4 (2003))

e Contaminacién: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente.

e Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico, aplicado a las
superficies limpias.

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucién,
transporte y comercializacion.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

4. RESPONSABLES DEL MONITOREO: Administrador de la planta.
5. PROCEDIMIENTO

5.1 VERIFICACION DE CONDICIONES LOCALES: Verificar la limpieza del mezclador, en caso
contrario corregir con las precauciones necesarias.

Limpieza Y Desinfeccion

El procedimiento de limpieza que se describe a continuacion debe llevarse a cabo al terminar la produccién
establecida en el cronograma de limpieza.
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e  Desconectar el equipo.

e Retirar todo el residuo solido del tanque.

e  Posicionar la compuerta de descarga en posicion abierta.

e Lavar el interior de la tolva y los ejes de aspas con una solucién desinfectante. Dejarlo en contacto
minimo por un periodo de 10 minutos.

ARRANQUE DEL MEZCLADOR

e  Cargue el equipo con los productos a mezclar

e  Energice el equipo girando el suiche de encendido hacia la derecha.

e En las tolvas de agredo ayude a mezclar con un apala de uso exclusivo para esta operacion evitando que
se desparrame la materia prima.

e  Evitar que la melaza se pegue en las paredes del mezclador removiendo la mezcla con barras de acero
inoxidable de uso exclusivo para esta operacion ingresando las barras por la compuerta de descarga.

e Unavez finalizada la mezcla descargar el balanceado por las compuertas laterales de descarga evitando
que se desparrame el producto terminado.

e  Se procede con una nueva mezcla.

6. PRECAUCIONES DE FUNCIONAMIENTO

e No almacene ni use liquidos o gases inflamables en el equipo o en la proximidad de éste.

e No deben ser mezclados productos que contengan alcoholes o desprendan gases inflamables.

e Es importante verificar que la conexidn eléctrica esté de acuerdo a las especificaciones técnicas del
equipo.

e EIl mezclador debe funcionar en lugares cerrados, ya que no ha sido disefiado para funcionar a la
intemperie.

e Durante las operaciones de limpieza y mantenimiento se debe de des energizar el equipo.

e  El mezclador debe ser operado por personal capacitado.
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ANEXO 7

NOMB’RE DEL POE: .
BA l P l E ( j INSPECCION Y RECEPCION
DE MATERIA PRIMA E
INSUMOS
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de
_ Produccién
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Conocer el modo correcto e instrucciones necesarias a seguir para recepcion de materias primas e
insumos en la planta de elaboracién de alimento balanceado para ganado bovino “BALPEC S.C.C.”

2. ALCANCE. A todo el personal de la planta que trabajan en la planta de produccién
3. DEFINICIONES

De acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y
del Codigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de los Alimentos
(CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003))

e Contaminacion: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente.

e Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico, aplicado a las
superficies limpias.

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucién,
transporte y comercializacion.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos Ce alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

4. FRECUENCIA: Cada que llega la materia prima o insumos a la planta de produccion.
5. RESPONSABLES DEL MONITOREOQO: Administrador de la planta.

6. PROCEDIMIENTO

e  Generar una orden por parte del Jefe de Produccion para realizar el pedido de la materia prima e
insumos
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e Reportar la llegada de la materia prima al Jefe de Bodega para su inspeccion y posterior recepcion
e  Se realizar la inspeccion de la materia prima e insumos y verificard por medio de un registro de las
condiciones sanitarias de la carga y del transporte. (Anexo 7.1)

Inspeccion de materia prima

El administrador de la planta debera inspeccionar la materia prima al momento de su llegada y ésta debera cumplir
ciertos requisitos:

e  El camion transportador debe estar en buen estado, a fin de evitar la contaminacion de la materia prima.

e  El camion debe tener de proteccidn, por lo menos, una carpa, o0 ser camion cerrado.

e El camion debe transportar materias primas similares que no afecten las propiedades del producto

e La materia prima no debe estar alterada bajo ninguna circunstancia (mojada, sacos abiertos, con mal
olor, etc.)

e Luego procedera a pedir al proveedor un certificado de andlisis de la materia prima, insumos o
materiales que entran a la planta y si existe alguna observacion sera anotada en el Registro que lleve esta
persona.

e  Tomada la precaucion anterior se desembarcara el material en las bodegas destinadas a dicho proceso

e  El administrador de la planta controlara el peso de los materiales al azar, los cuales se anotaran en las
tarjetas de identificacion, también se inspeccionara sus caracteristicas organolépticas e identificara si ha
sido aceptada o rechazada mediante una tarjeta de identificacion.

e En caso de que la materia prima o insumo sea rechazada, el administrador de la planta se comunicara
con el proveedor para que realice el respectivo reclamo.

8. REGISTROS
e Registro de Condiciones Sanitarias de la Llegada de Materia Prima e Insumos y de los Camiones

(Anexo 7.1)
e Registro de Condiciones Sanitarias antes de efectuar la carga de Producto Terminado (Anexo 7.2)
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ANEXO 7.1

REGISTRO DE CONDICIONES | Fecha:
SANITARIAS DE LA LLEGADA DE | Pagina:
MATERIA PRIMA E INSUMOS Y | Revisién

DE LOS CAMIONES Cédigo

ENCARGADO: # DE LOTE BALPEC S.C.C:

PROVEEDOR:

HORA DE LLEGADA:

# DE LOTE PROVEEDOR:

PLACAS DE VEHICULO:

NOMBRE DEL CONDUCTOR:

CANTIDAD DE BULTOS:

CONDICIONES SANITARIAS DE LA

CONDICIONES SANITARIAS DEL CAMION MATERIA PRIMA

NO NO
CUMPLE CUMPLE CUMPLE CUMPLE

Paredes, compuertas y piso N
P yp Sacos limpios.

limpio.
Carpas en buenas condiciones y Los sacos que no estén
gue no esté rota. rotos.

Parte externa del vehiculo

o Sacos bien cocidos.
limpio.

No existe contaminacion con

. . No tienen impurezas
otras materias primas

NOTA: Marque con un visto ya sea si CUMPLE O NO CUMPLE en el respectivo casillero

OBSERVACIONES EN EL CAMION:

OBSERVACIONES EN LA MATERIA PRIMA:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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ANEXO 7.2

BALPEC

REGISTRO DE CONDICIONES | Fecha:
SANITARIAS DE LA LLEGADA | Pp3gina:
DE MATERIA PRIMA E

INSUMOS Y DE LOS

Revision
Cadigo

CAMIONES

PRODUCTOS:

# DE LOTE BALPEC S.C.C:

CONTENIDO NETO:

ENCARGADO:

HORA DE LLEGADA:

DIRIGIDO A (lugar):

COMPANIA DE TRANSPORTE:

PLACAS DE VEHICULO:

NOMBRE DEL CONDUCTOR:

CANTIDAD DE BULTOS:

CONDICIONES SANITARIAS DEL CAMION

CONDICIONES SANITARIAS DE
PRODUCTO TERMINADO

CUMPLE

NO
CUMPLE

NO

CUMPLE CUMPLE

Paredes, compuertas y piso
limpio.

Sacos limpios.

Carpas en buenas condiciones
y que no esté rota.

Los sacos que no
estén rotos.

Parte externa del vehiculo
limpio.

Los sacos deben estar
bien cocidos.

No existe contaminacion
con otras materias primas.

Las etiquetas deben ser
bien colocadas segun el
tipo de balanceado.

NOTA: Marque con un visto ya sea si CUMPLE O NO CUMPLE en el respectivo casillero

OBSERVACIONES EN EL CAMION:

OBSERVACIONES EN EL PRODUCTO TERMINADO:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 8

NOMBRE DEL POE:

BALPEC | oocumenrosy

REGISTROS
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Controlar la modificacién, descripcion de cambios y revision de los documentos y registros en la
empresa de alimentos balanceados para ganado bovino “BALPEC S.C.C.”

2. ALCANCE: El alcance de este procedimiento se extiende a los siguientes documentos.

e  Procedimientos documentados
e  Diagramas de flujo
e  Fichas técnicas o especificaciones de materia prima, productos intermedios y productos terminados.

3. DEFINICIONES
Segun 1SO 9001:2000, en su articulo 4.2.3

e  Documento: Informacion y su medio de soporte

e  Documento externo: Todo documento que no es generado por la empresa y qué sirve de apoyo.

e Obsoleto: Documento que no esta en vigencia dentro del Sistema de Gestion de la Calidad de la
empresa.

e Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian y que transforman
elementos de entrada en resultados.

e  Procedimiento: Descripcion documentada que indica la forma especifica para llevar a cabo una
actividad o proceso.

4. RESPONSABLES DEL MONITOREO:
4.1 El administrador de la planta.

e Asegurar que se cumpla con lo establecido en este procedimiento.
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e Revisar y supervisar que todas las actividades y documentos necesarios se cumplan segun este
procedimiento.

e  Tomar la sugerencia del personal involucrado, actualizar e imprimir el nuevo documento y archivar.

e  Verificar el cumplimiento de la puesta en vigencia de un procedimiento y/o instructivo

e  Verificar el cumplimiento de la puesta en vigencia de un procedimiento y/o instructivo

e ldentificar los documentos que requieran revisién o eliminacion. Mantener un control de los cambios en
la documentacion

e Revisar, controlar, mantener, actualizada la Lista Maestra de Documentos.

5. DESCRIPCION DEL PROCESO
5.1 Elaboracidn, revision y aprobacion

e Todo el personal de BALPEC S.C.C., puede detectar la necesidad de elaborar un nuevo documento o
actualizar uno ya existente, esta necesidad se notifica al administrador de la planta quien sera
responsable de elaborar el borrador del nuevo documento siguiendo las indicaciones de contenido de los
procedimientos y registros.

e Cuando el documento esté elaborado se enviara al gerente de la planta, junto con un memorando de
entrega, quien revisara y analizara la utilidad del nuevo documento.

e Una vez revisado y analizado el documento se procedera a registrar este nuevo documento en la Lista
Maestra de Documentos y registros

e Los responsables de revisar y aprobar firmaran en el casillero respectivo como sefial de conformidad en
el documento. El tiempo estimado para la elaboracion, revisién y aprobacién no debera ser mayor que
una semana.

5.2 Control de documentos obsoletos
Se revisaran todos los documentos vigentes cada afio o cuando sea necesario y el responsable de cada area tendra
esta funcion. Los originales de las versiones obsoletas se guardaran durante un periodo de un afio y se
identificaran con la inscripcion "OBSOLETO", para evitar su uso o distribucion incorrectos.

5.3 Control de documentos externos.
Todos los documentos externos que formen parte del sistema de gestion de la calidad seran recibidos ya sea
Normas Técnicas Ecuatorianas o normas del Codex Alimentarius seran recibidos, revisados y archivados en una

carpeta con su respectivo control.

Los responsables del area codificaran el documento y registraran en su inventario y en el registro de documentos
externos

6. REGISTROS

e  Memorando

e  Registro de la Lista Maestra de Documentos (Anexo 8.1)
e  Registro de la Lista Maestra de Registros (Anexo 8.2)

e  Registro de Documentos Externos (Anexo 8.3)
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MEMORANDO

ATENTAMENTE

ENTREGA
Fecha:

RECIBE
Fecha:

DEVUELVE
Fecha:
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ANEXO 8.1

Fecha:
Pagina:
REGISTRO DE LA LISTA Revision
MAESTRA DE DOCUMENTOS | Cédigo
ENCARGADO:
FECHA DE
CODIGO DOCUMENTO REVISION | N° DE REVISION | _ FECHADE
(procedimientos) ACTUAL MASIFICACION

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 8.2

Fecha:
REGISTRO DE LA LISTA | Pdgina:
B ALPEC MAESTRA DE REGISTROS | Revision
Cddigo
ENCARGADO:
FECHA DE
CODIGD | enter) REVISIGN | N°DEREVISION | | EciF OF.
P ACTUAL
REVISADO POR: APROBADO POR:
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ANEXO 8.3

Fecha:
BALPEC ENTOS EX e
DOCUMENTOS EXTERNOS | Revision
Cadigo
ENCARGADO:
FECHA DE CODEX
RECIBO NOMBRE DE NORMA NTE INEN ALIMENTARIUS OTROS

NOTA: Marcar con una X en el casillero correspondiente si el documento externo, pertenece a una de las

normas mencionadas.

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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ANEXO 9

NOMBRE DEL POE:
BALPEC | &
CONTAMINACION
CRUZADA
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:
Gerente General y/o Gerente de
_ ] Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: Establecer métodos que permitan evitar la contaminacion cruzada durante el proceso productivo,
manejo de desechos y manejo de producto terminado en la planta BALPEC S.C.C.

2. ALCANCE: Este procedimiento se aplicara a todas las areas de la planta de elaboracion de balanceado para
ganado bovino.

3. DEFINICION

e Contaminacioén: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o en el medio
ambiente

e Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la
inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su distribucidn,
transporte y comercializacion.

e Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras materias
extrafias o indeseables.

o  Obijetos extrafios: Objetos que no son parte de la materia prima o producto término los mismos que los
pueden contaminar.

4. FRECUENCIA: Diario
5. RESPONSABLES:
El administrador de la planta:

e  Sera el responsable de ejecutar el procedimiento
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e  Seréa el responsable de verificar el cumplimiento del procedimiento a fin de evitar la contaminacion
cruzada y garantizar la inocuidad del producto.

Personal Operativo:

e  Seran los encargados de cumplir el procedimiento para evitar la contaminacion cruzada

6. PROCEDIMIENTO

e Todos los desperdicios generados en las Zonas de Produccién se eliminan en recipientes especificos y
son llevados al sitio de Recoleccién Municipal.

e Todas las personas que ingresen a las Zonas de Produccion, deben desinfectar su calzado, deben
proceder a lavarse y desinfectarse las manos cumpliendo con todas las normas de higiene establecidas.
El personal operativo al ingresar a la planta al inicio de la jornada de trabajo debe ingresar cumpliendo
con todas las normas de higiene establecidas y colocarse el uniforme de trabajo limpio.

e La persona designada por el Administrador de la planta debe sanitizar toda el area de produccion antes
de iniciar el proceso.

e  Personal administrativo o visitas deben ingresar con la debida proteccion cumpliendo todas las normas
de higiene establecidas.

e A medida que se vaya envasando los sacos con el balanceado colocarlos adecuadamente en la zona de
pesado evitando el derrame de balanceado para luego ser cocidos con la etiqueta respectiva.

e Los desechos del proceso de produccion de balanceado son eliminados constantemente del area de
produccion a través de recipientes tapados e identificados (basura orgénica) y son transportados al area
de basura.

e El producto terminado se almacena bien apilado en pallets para evitar el contacto con el suelo

e  Elflujo de personal debe ser de area limpia hacia area sucia y nunca en sentido contrario.

7. VIGILANCIA

e Diariamente antes de iniciar el proceso el administrador de la planta, realiza la inspeccion diaria de
higiene verificando a través del Checklist. En caso de determinarse falencias en limpieza se procede a
limpiar y desinfectar la zona afectada y a llenar el reporte con la novedad.

e Diariamente se realiza una limpieza de los vehiculos tanto de materia prima como de producto
terminado y se reporta en el Registro.

e  Sedebe revisar los dispensadores de jabén liquido, desinfectante de las estaciones tres veces al dia.

e Quincenalmente se realiza un muestreo visual de las pallets de materia prima, producto terminado para
verificar las condiciones fisicas y de limpieza de las mismas.
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ANEXO 10

NOMBRE DEL POE:

BALPEC |suilieiss
TRAZABILIDAD DE LA

PLANTA
Cadigo:
Revision: 1
Fecha:
Pagina:
Elaborado por: Aprobado por:

Gerente General y/o Gerente de

Produccion
FECHA: ANO/MES/DIA FECHA: ANO/MES/DIA

1. OBJETIVO: EIl propoésito de este procedimiento es asegurar que la empresa cuente con un sistema de
trazabilidad de doble via que permita facil y rapidamente rastrear cualquier lote producido en inventario o
vendido, reunir toda la informacion acerca del proceso y de los materiales utilizados para producir un lote
particular que faciliten un eventual retiro de productos y asi limitar su amplitud.

2. ALCANCE: EI sistema de trazabilidad incluira al menos: los proveedores directos de materia prima e
ingredientes, el transporte de los mismos, todas las operaciones ejecutadas bajo el control de la empresa, el
transporte del producto terminado saliendo de la planta y los clientes del primer nivel de distribucion.

4. DEFINICIONES:

e Trazabilidad de doble via: capacidad de rastrear la informacion desde la materia prima, ingredientes, o
materiales de empaque hasta el producto terminado y su localizacién actual, y, retrospectivamente,
desde un producto terminado en su localizacion actual hasta la materia prima, ingredientes y materiales
de empaque.

e  Cddigo de lote: Cualquier combinacion de letras, cifras 0 ambos, que permita rastrear un alimento en el
proceso de produccion e identificarlo en la distribucién

3. RESPONSABLE:

El administrador de la planta vigilara la aplicacion de este procedimiento en las diferentes etapas de la produccion,
desde la recepcién de la materia prima hasta el despacho de los productos terminados. Es responsable del codigo
de lote asignado a los productos terminados y de las cantidades de producto que conforman un lote es claramente
definido.

5.CONTROL Y MONITOREO

e La persona encargada de adquirir la materia prima debe ubicar al momento de la carga una
identificacion donde conste el tipo de materia prima y el proveedor.
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e El personal de recepcion de materia prima es responsable de registrar la informacion requerida en el
Registro de Recepcion y Pesaje que debe tener los datos de nimero de lote, proveedor, fecha de
recepcion.

e El administrador de la planta debe realizar las pruebas de calidad correspondientes.

e Sedebe mantener un sistema de codificacion y de etiqueta que permita identificar a los proveedores de
cada tipo de materia prima para esto se debe colocar en cada torre una etiqueta con la informacion
referente a proveedor, lote.

Frecuencia: cada recepcion de materia prima.

e Cada vez que se utilicen los aditivos se deben registrar la cantidad que se dosifica, el lote del aditivo y el
proveedor del mismo, en el Registro de Control de Aditivos.

e La Jefatura de Produccion debe asegurarse que se mantenga un sistema de identificacion de los
productos a lo largo del proceso, de modo de poder relacionar los lotes de productos terminados con los
registros de control de proceso y con la materia prima e ingredientes.

Frecuencia: cada lote.

e EIl operario de la planta sera el encargado de mantener la trazabilidad tanto de la materia prima,
producto en proceso y producto terminado. Realizara un chequeo diario de las condiciones de
almacenamiento e identificacion de productos.

Frecuencia: diariamente

Si se realiza un reproceso, el administrador de la planta debera vigilar que sea posible relacionar los productos
terminados con los ingredientes del reproceso.

Frecuencia: cada reproceso.

e  Cuando el personal de control de calidad realiza un muestreo para analisis, debe registrar la informacién
necesaria para la posible correspondencia entre los resultados y el producto analizado.

e  Frecuencia: cada andlisis de control de calidad.

e EI personal encargado del etiquetado es responsable de asegurar que el cddigo de lote de producto
terminado esté correcto.

Frecuencia: cada etiquetado de envases.

e Interpretacion del cddigo del Lote: El codigo de lote es el que identifica cada produccion de cada
calibre, y el mismo que esta formado por 6 nimeros. Los cuatro primeros digitos corresponden a la
secuencia de produccion con la que ha ingresado a procesarse, mientras que los dos Gltimos ndmeros
corresponden al afio en que se fabrico el producto.

e Lasecuencia de codificacidn, se reiniciara cada primero de enero de cada afio desde el nimero 0001.

e El Gerente de Produccidn sera el encargado de designar el equipo coordinador de retiro, quienes deberan
realizar una evaluacion periddica del sistema de rastreabilidad para cada tipo de producto mediante el
reporte de prueba de rastreabilidad.

Frecuencia: al menos cada seis meses mediante una prueba o a raiz de cualquier queja de cliente real.
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6. ACCIONES CORRECTIVAS

e  Cualquier error 0 ausencia de etiqueta o de codigos debe ser corregido inmediatamente cuando es
posible, o comunicado al administrador de la planta quien determinara la medida a tomar.

o  Todo defecto de rastreabilidad detectado en el ejercicio de prueba o en casos reales de quejas de cliente
debe ser comunicado al Equipo de Calidad para una revision completa de este procedimiento y de su
aplicacion.

7. VERIFICACION

e Los registros son revisados por los responsables de area en un plazo maximo de una semana para los
registros diarios y en un plazo razonable para otros registros. Esta verificacion consiste en revisar los
datos ingresados incluyendo la consistencia de los codigos de producto.

e Cada seis meses, los auditores internos verificaran el cumplimiento de este procedimiento, segun el
Procedimiento de Auditoria Interna o cuando el Gerente General lo solicite.
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ANEXO 11

Copah TEMARIO PARA CAPACITACION " CURSO DE HIGIENE
(*YBALPEC

MES:

FECHA:

TEMAS

INTRODUCCION:

1. Seguridad alimentaria

2. Higiene de alimentos

3. Inocuidad de los Alimentos

AGENTES CONTAMINANTES

1. Peligro en alimentos

. Agentes de Riesgo Fisico

Ejemplos y control

. Agentes de Riesgos Quimicos

Ejemplos y control

. Agentes de Riesgos Bioldgicos

Fuentes y tipos de microorganismos

Accién de microorganismos

Factores intrinsecos

Factores extrinsecos

ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS (ETAs)

1. Intoxicacién alimentaria

2. Infeccidn alimentaria

3. Microorganismos patdgenos en alimentos

4. Factores que contribuyen a las ETAs

5. Control de Agentes de Riesgo

EVOLUCION DE ENFOQUE DE CONTROL DE INOCUIDAD

1. Alimentos inocuos

2. Calidad

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1. Legislacién Ecuatoriana, FDA

2. Definiciones de los requisitos de acuerdo al Reglamento Ecuatoriano de BPM

HACCP

1. Historia

2. Definicién

3. Pasos Preliminares de los HACCP

4. Principios del HACCP
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ANEXO 12

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION

TEMA DEL CURSO:

FECHA:

HORA:

NOMBRE Y APELLIDO FIRMA
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ANEXO 13

TARJETA DE IDENTIFICACION CARACTERISTICAS
ORGANOLEPTICAS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

RESULTADO DE ANALISIS DE MATERIA PRIMA

MATERIA PRIMA:

Presentacion:

Proveedor:
Peso promedio (kg):
Fecha:
Resultados
Parametros Criticos Especificacion (Cumple/No
Cumple)
Color
Olor
Aspecto
Textura

Observaciones:

Realizado por:

Revisado por:
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ANEXO 14

DETERMINACION DEL TIPO DE ACCION REQUERIDA PARA LOS INCUMPLIMIENTOS HALLADOS

INSTALACIONES
INSTALACIONES
Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES . Accion
Tipo de
riesgo para Tipo de Accion establecida con
. °Sgo p P . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto FECUT'SOS
ART. 3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS
Al realizarse la evaluacion
a. El riesgo de contaminacién y |se observaron rastros de & Desarrollar un programa de control
alteracion sea minimo plagas en ciertas areas de la ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO de plagas de manejo interno.
empresa.
& Redisefiar una nueva planta fuera del
perimetro de la bomba de gasolina.
La planta desarrolla sus
actividades detrds de un &También redisefiar la disposicion de
b. El disefio y distribucién de las | bomba  abastecedora  de las areas de la planta de produccién, en
areas permita un mantenimiento, | combustibles ALTO LARGO PLAZO LARGO PLAZO funcion a la cantidad de materia prima,

limpieza y desinfeccion apropiado
que minimice las contaminaciones | Todas las areas de proceso no
estan distribuidas
correctamente

producto semielaborado y producto
terminado que se maneja diariamente, a
mas de la maquinaria, el espacio que
ésta ocupa para su funcionamiento y el
espacio necesario para su limpieza y
mantenimiento.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES Accion

ri(;rslp(;) dzfra Tipo de Accion establecida con -
, °540 p bo de /A baseenla | ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida

del producto disponibilidad de

recursos

Se utiliza materiales

inadecuados en el é&rea de & Adquirir nuevas palas de acero
c. Las superficies y materiales, | proceso especialmente para inoxidable solo para el proceso de
particularmente aquellos que estan | remover la melaza pegada en mezclado estas deben de dos tamafios,
en contacto con los alimentos, no | el mezclador. Las palas para la palas normales para ayudar
sean toxicos y estén disefiados para | remover el producto en la BAJO CORTO PLAZO CORTO PLAZO exclusivamente al mezclado y adquirir
el uso pretendido, faciles de |mezcla ya estdn en estado unas palas pequefias para remover la
mantener, limpiar y desinfectar deplorable presentando melaza pegada en las partes bajas del

oxidacion en sus diferentes mezclador

partes.

& Dar mantenimiento de manera
quincenal a todas las &reas externas en

d. Faciliten el control efectivo de la | No existe ninguna barrera que las que haya presencia de hierbas y

plagas y dificultan el acceso vy | evite el acceso de plagas a la MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO malezas crecidas.

refugio de las mismas lanta. . -

g P & Controlar los desagiies diariamente,
para evitar la acumulacion de desechos
con el objeto de evitar anidamientos.

ART.4 DELALOCALIZACION

Los establecimientos donde se
procesen, envasen y/o distribuyan | No existe ningln control para

alimentos seran responsables que | mantener una buena

su funcionamiento esté protegido | salubridad dentro del &rea de MEDIO MEDIANO PLAZO MEDIANO & Elaborar procedimientos de control
de focos de insalubridad que | proceso. Las acciones PLAZO de las condiciones de operacion.
representen riesgos de | empleadas son muy

contaminacion. rudimentarias.

266




Capitulo I: DE LAS INSTALACIO

NES

Accidén

Tipo de .
riesg:?o para Tipo de Accion establecida con
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto FeCUT'SOS
ART.5 DISENO Y CONSTRUCCION
a. Ofrezca proteccion contra polvo, | No  existen  mallas  de
materias extrafias, insectos, | proteccion en las ventanas y i
. & Colocar mallas de proteccion en
roedores, aves y otros elementos | en &rea de la basura, lo que MEDIANO .
del ambiente exterior y que | permite el ingreso de insectos, MEDIO MEDIANO PLAZO PLAZO E%dgs Ilgztallugares que exista aberturas
mantengan las condiciones | aves, polvo, hacia el interior P '
sanitarias. de la planta.
- . o & Construir baterias sanitarias que
- . No existen baterias Sanitarias -
c. Brinde facilidades para la contengan todo lo necesario para
higiene personal. e?an:: Planta dentro de la ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO mantener un higiene adecuado de todo
P ' el personal que trabaja en la planta
d. Las areas internas de
gg?g:csce'gogn :Ienic\i/eellazré hci“g\i/:eiler qﬁg Existe un inadecuada & Realizar una division adecuada de
requieran y dependiendo de los distribucion  dentro de la MEDIO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO todas las dreas de la planta segin su
: N, planta disponibilidad.
riesgos de contaminacion de los
alimentos.
ART. 6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS
1. Distribucién de Areas
a. Las diferentes &reas o ambientes No existe una distribucion &Redisefiar la distribucion de los
deben ser distribuidos y adecuada, segin el flujo de procesos empleados los mismos que
sefializadas siguiendo de ' deben ser hacia adelante.
preferencia el principio de flujo Ig;?tcaesc;iﬁalizar elemé?rf:dc()jsé MEDIO MEDIANO PLAZO MEDIANO
PLAZO & Poner sefalizacion desde la

hacia delante, de tal manera que se
evite confusiones y
contaminaciones.

produccion de acuerdo a los
procesos que se realizan.

recepcion de la materia prima hasta el
despacho del alimento terminado.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesg:?o para Tipo de Accion establecida con
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto FeCUT'SOS
c. En caso de utilizarse elementos
inflamables, éstos estaran ubicados El tanque de Melaza se
en un area alejada de la planta, la encuent?a ubicado  a la & Construir una cubierta para proteger
cual sera de construccion adecuada intemperie  sin _ proteccion MEDIO LARGO PLAZO LARGO PLAZQO |el tanque de melaza que facilite un
y ventilada. Debe mantenerse alguna mantenimiento adecuado del mismo.
limpia, en buen estado y de uso guna.
exclusivo para estos alimentos.
Il. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes
L &Pintar las paredes y piso con pintura
a. Los pisos, paredes y techos L:S pfgeigi ngeesézrrl]e%'tgtadzi que no resulte ser fuente de
tienen que estar construidos de tal ya d . 0 P MEDIANO contaminacion, como lo es los sistemas
o efecto del enlucido. El piso es . S .
manera que puedan limpiarse | ; . ALTO MEDIANO PLAZO epoxicos para pisos industriales.
adecuadamente, mantenerse igual ge cergenlt_o y no p(cejrmllte PLAZO
limpios y en buenas condiciones. umrzzn?osecua a limpieza de fos & Elaborar un procedimiento y registro
' de limpieza y desinfeccion de pisos,

f. Los techos, falsos techos y
demas instalaciones suspendidas
deben ser disefiadas y construidas & Realizar limpieza y mantenimiento
de manera que se evite la|Existen registros y eriodico de te(F:)hos yde 10s sistemas
acumulaciéon de suciedad, la | procedimientos de limpieza, MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO |? Y

condensacion, la formacion de
mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se facilite la
limpieza y mantenimiento.

pero no cumplen la norma.

colgantes que se encuentren en la
planta.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesg:?o para Tipo de Accion establecida con
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto FeCUT'SOS
I11. Ventanas, Puertasy Otras Aberturas
a. En areas donde el producto esté & Se debe reestructurar _los
: . procedimientos y registros de limpieza
expuesto y  exista una alta - de areas y limpieza y desinfeccion de
generacion de polvo, las ventanas y | Las ventanas superiores del eqUinos de roduccion
otras aberturas en las paredes se | &rea de produccién no se quip P '
deben construir de manera que | encuentran en pendiente y no
eviten la acumulacion de polvo o | tienen malla de proteccion lo ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO & Elaborar un plan de control de
cualquier suciedad. Las repisas | que permite la acumulacion de puntos critico P &
i”‘e”.‘as' i las hay,_ deben ser en | polvo. Colocar mallés de proteccion de las
pep_dlente para evitar que sean ventanas que tienen contacto directo
utilizadas como estantes. con el 4rea de produccion
b. En las é&reas donde el alimento
esté expuesto, las ventanas deben No se cuenta con peliculas
ser preferiblemente de material no rotectoras en las venrzanas de & Colocar peliculas protectoras en las
estallable, si tiene vidrio, debe produccic’m alqunas ventanas ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZQ | ventanas y remplazar las ventanas que
adosarse una pelicula protectora P yalg se encuentren rotas.
. - se encuentran rotas

que evita la proyeccion de
particulas en caso de rotura.
c. En éreas de mucha generacion
de polvo, las estructuras de las | Existen procedimientos de
ventanas no deben tener cuerpos | limpieza y registros pero no & Se reestructurar los procedimientos
huecos y, en caso de tenerlos, | cumplen la norma. ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO y registros de limpieza de éreas y de

permaneceran sellados y seran de
facil  remocién, limpieza e
inspeccion.  De preferencia los
marcos no deben ser de madera.

Existe acumulacién de polvo
en las ventanas del area de
mezclado.

limpieza y desinfeccion de equipos de
produccion.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesg:?o para Tipo de Accion establecida con
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida . L
disponibilidad de
del producto
recursos
g;(terlizor:’, ngger?ete?erpus?;?:rcnlg: (;i(: Nr%t:é(éiséi gér;%tg dzisaternrieg: ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO & Colocar cortinas plésticas de PVC
proteccion a prueba de insectos, ge la0as P en el ingreso de la planta.
roedores, aves y otros animales. plagas.
e. Las areas en las que los
alimentos de mayor riesgo estén
expuestos, no deben tener puertas
de acceso directo desde el exterior; No existe ningdn sistema de &Construir areas para los alimentos en
cuando el acceso sea necesario se ot - mayor riesgo, con los requerimientos
utilizaran sistemas de doble puerta, Fggﬁgﬁ'gg Iad?;nt:)(te”or al MEDIO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO necesarios para evitar el contacto con el
0 puertas de doble servicio, de P ' exterior.
preferencia con mecanismos de
cierre automético como brazos
mecanicos.
V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

a La red de mstalacmnes Existe procedimiento escrito y
eléctricas, de preferencia debe ser registros sobre limpieza de
22'?;;3/83'005 tgimgnala Tgso?rig: instalaciones eléctricas, pero MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO & Redisefiar un programa de limpieza
criticas debe ' existir un | no cumplen la norma. Las de instalaciones eléctricas.
proce di‘miento escrito de instalaciones eléctricas  se
inspeccion y limpieza. encuentran acumulando polvo.
c. Las lineas de flujo, se . .
identificaran con un color distinto ?Iijgpnrgc:egta%uai l?ée:t?siisa dii
para cada una de ellas, de acuerdo con un color distinto y Identificar las lineas de  flujo de
a las normas INEN MEDIO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO

correspondientes y se colocaran
rétulos  con los  simbolos
respectivos en sitios visibles.

tampoco existian rétulos con
los simbolos respectivos en
sitios visibles

acuerdo a la norma INEN 440.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesg:?o para Tipo de Accion establecida con
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida . L
disponibilidad de
del producto
recursos
VII. Calidad de Airey Ventilacion
a. Se debe dlsp_oner,de medios & Colocar dispositivos de ventilacion
adecuados de ventilacion natural o Ue no permitan la acumulacion de
mecénica, directa o indirecta y No existe ventilacion golvo P
adecuada  para  prevenir la| . o MEDIO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO '
condensamor_] _del vapor, entr z;da de &Realizar un cronograma periodico de
polvo y facilitar la remocion del limpieza de dichos dispositivos
calor donde sea viable y requerido. '
d. La aberturas para circulacion
del aire deben estar protegidas con | El sistema de circulacién de -
mallas de material no corrosivo, | aire no cuenta con las mallas ALTO CORTO PLAZO MEDIANO f[; eCrt?JI:J;Sar aTaa::li?fiu(:gc?gﬁtggcgﬁg en las
deben ser removibles y de fécil | de proteccion adecuada. PLAZO P '
limpieza.
VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para & Realizar un mecanismo para
controlar la temperatura y humedad . - controlar la temperatura y humedad del
del ambiente, cuando ésta sea teNn(z reef;:i?; ningtn control de MEDIO CORTO PLAZO MEDIANO ambiente tomando en cuenta los
necesaria para asegurar la P ' PLAZO requerimientos  de  necesita el
inocuidad del alimento. balanceado.

271




Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

ARTICULOS

OBSERVACIONES

Tipo de
riesgo para
la inocuidad
del producto

Tipo de Accion
Requerida

Accion
establecida con
base en la
disponibilidad de
recursos

ACCION CORRECTIVA

IX. Instalaciones Sanitarias

a. Instalaciones sanitarias tales
como servicios higiénicos, duchas
y vestuarios en cantidad suficiente
e independiente para hombres y
mujeres, de acuerdo a los
reglamentos de seguridad e higiene
laboral vigente.

No  existen instalaciones
sanitarias en la planta

ALTO

MEDIANO PLAZO

CORTO PLAZO

& Construir baterias sanitarias que
contengan todo lo necesario para
mantener una higiene adecuado de todo
el personal que trabaja en la planta.

b. Ni las éreas de servicios
higiénicos, ni las duchas vy
vestidores, pueden tener acceso
directo a las areas de produccion.

No  existen instalaciones
sanitarias en la planta

ALTO

MEDIANO PLAZO

CORTO PLAZO

& Construir baterias sanitarias que
contengan todo lo necesario para
mantener una higiene adecuado de todo
el personal que trabaja en la planta.

c. Los servicios sanitarios deben
estar dotados de todas las
facilidades  necesarias,  como
dispensador de jabon, implementos
desechables o equipos automaticos
para el secado de manos Yy
recipientes preferiblemente
cerrados para depdsito de material
usado.

No  existen instalaciones
sanitarias en la planta

ALTO

MEDIANO PLAZO

CORTO PLAZO

& Construir baterias sanitarias que
contengan todo lo necesario para
mantener una higiene adecuado de todo
el personal que trabaja en la planta.

d. En las zonas de acceso a las
areas criticas de elaboracion deben
instalarse unidades dosificadoras
de soluciones desinfectantes cuyo
principio activo no afecte a la salud
del personal y no constituya un
riesgo para la manipulacién del
alimento.

No existe una unidad
dosificadora de desinfectante
en la seccién de ingreso a
proceso.

MEDIO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Colocar dosificador de desinfectante
con la respectiva sefializacion
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesgo para Tipo de Accion establecida con 2
. ; . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida . L
disponibilidad de
del producto
recursos
- - - .| No existen instalaciones
e. Las instalaciones sanitarias S
deben mantenerse sanitarias en la planta. & Elaborar procedimientos para una
ezgrtr;ﬁdear;ter;\er;tgn - p:gcgllisn No existen procedimientos ALTO MEDIANO PLAZO | CORTO PLAZO zgsict:f:gz; limpieza de las instalaciones

. . adecuados de limpieza de
suficiente de materiales. . - -

instalaciones sanitarias.
f. En las proximidades de los
lavamanos deben colocarse avisos & Construir baterias sanitarias que
o advertencias al personal sobre la . . . -

- . No existen instalaciones contengan todo lo necesario para
obllgayorledad de lavarse las Manos | canitarias en la planta ALTO MEDIANO PLAZO | CORTO PLAZO mantener una higiene adecuado de todo
después de usar los servicios el personal que trabaja en la planta
sanitarios y antes de reiniciar las P 4 J P ’
labores de produccion.

ART. 7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

IV. Disposicion de Desechos Solidos

a. Se debe contar con un sistema - - . -

adecuado de recoleccion, EX|_stgn inadecuados & Adquirir recipientes adecuados de
. . recipientes de basura. basura de diferentes colores

almacenamiento,  proteccion y ; | i identificando la cl de d dici

eliminacién de  basuras Esto No existe un lugar especifico identificando la clase de desperdicio

X para deposito de basura. ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | que se puede colocar.

incluye el uso de recipientes con
tapa y con la debida identificacién
para los desechos de sustancias
toxicas.

El material regado durante el
mezclado en el piso es
reutilizado.

&Prohibir la reutilizacion del material
regado en el piso.
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Capitulo I: DE LAS INSTALACIONES

Accidén

Tipo de .
riesgo para Tipo de Accion establecida con -
. . . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida . L
disponibilidad de
del producto
recursos
d. Las areas de desperdicios deben . . .
estar ubicadas fuera de las de | Estan colocadas dentro de las ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO a&elljablclizg ar(ejf; 2;?;&?{;?3;:;812
produccion y en sitios alejados de | &reas de produccion. acumuplacién)ée focos infecciosos
la misma. '
EQUIPOS Y UTENSILIOS
Capitulo I11: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS . Accion
Tipo de .
riesgo parala| Tipo de Accidn establecida con <
. . . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES inocuidad del Requerida . L
disponibilidad de
producto.
recursos

ART. 8. SELECCION, FABRICACION E INSTALACION DE LOS EQUIPOS

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

2. Debe evitarse el uso de madera
y otros materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, a menos que se
tenga la certeza de que su empleo
no sera una fuente de
contaminacién indeseable y no
represente un riesgo fisico.

Se utiliza pedazos de madera
rudimentarios para remover la
melaza estancada en el
mezclador.

MEDIO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Adquirir nuevas palas de acero
inoxidable solo para el proceso de
mezclado para ayudar exclusivamente
al mezclado y

& Adquirir paletas de acero inoxidable
para remover la melaza pegada en las
partes bajas del mezclador
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Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Accidén

Tipo de .
riesgo parala| Tipo de Accion establecida con -
. . . . base en la ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES inocuidad del Requerida . o
disponibilidad de
producto.
recursos
& La limpieza de los equipos se debe
3 Sus caracteristicas técnicas Existen - procedimientos 'y Irierilpl)?:;a ;eggginlecc?gr?cgg Illz:sleg(;ﬁipgg
dében ofrecer facilidades para la registros sobre la_limpieza, de produccion. Los registros se deben
S ; N .. | desinfeccion de los equipos y ' it
limpieza, desinfeccion e inspeccion | o cilios pero no cumple con re estructuraron permitiendo el .control
y deben contar con dispositivos | .~ " ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO |de la limpieza de los equipos y
g?(;gul(r:rt\gedlr I;ocrontamlllr}g:ilé):m(izl L_a_limpieza del mez_clador es %eer:/stljllos cada vez que se re;lrlgsesuon
refrigerantes y sellantes '| dificultosa gractas a '
' estructura. -
& Se estableci6 un programa de
limpieza profunda para los equipos.
8. Los equipos se instalaran en
forma tal que permitan el flujo . . . .
. . 2| No existe wuna buena & Reubicar los equipos con un flujo
continuo y racional del material | ot o vion de Ia cadena de MEDIO CORTO PLAZO MEDIANG continuo hacia adelante segin la
del personal minimizando la
?J/osibilir:jad de confusion 'y produccion. PLAZO cadena de produccion
contaminacion.
. . & Adquirir nuevas palas de acero
9. Todo el equipo y utensilios inoxidable solo para el proceso de
que pueda_n entrar en contacto mezclado para ayudar exclusivamente
con Ips alimentos debgr ser de Las palas para mezcla se al mezclado y
materiales  que resistan la| o0 ol | ectado MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO
corrosion 'y las  repetidas '
operaciones de limpieza vy & Adquirir paletas de acero inoxidable

desinfeccion.

para remover la melaza pegada en las
partes bajas del mezclador

275




Capitulo I1: DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Tipo de

ARTICULOS

OBSERVACIONES

riesgo para la
inocuidad del
producto.

Tipo de Accion
Requerida

Accion
establecida con
base en la
disponibilidad de
recursos

ACCION CORRECTIVA

ART.9 MONITOREO DE LOS

EQUIPQOS (Condiciones de

instalacion y funcionamiento)

2. Toda maquinaria 0 equipo
debe estar provista de la
instrumentaciéon  adecuada vy
demés implementos necesarios
para su operacion, control y

No existe orden al momento
de colocar los implementos
de las maquinas. Se debe
controlar que el personal
maneje los implementos
necesarios para la operacién
de toda la maquinaria y los

& Elaborar un procedimiento, registro

mantenimiento. Se contard con | tenga en lugares adecuados MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | de mantenimiento y calibracion de
un sistema de calibracién que |y que no mezclen de otros equipos, maquinaria e instrumentos
permita asegurar que, tanto los | equipos y  que no
equipos y maquinarias como los | correspondan a la
instrumentos de control | maquinaria  que  estan
proporcionen lecturas confiables. | operando.
No existe un programa de
calibracion de equipos
PERSONAL
TITULO Iv. REQUISITOS HIGIENICOS DE Tipo de Accién establecida
FABRICACION : : Py
- riesgo para Tipo de Accion con base en la £
Capitulo I: PERSONAL la inocuidad Requerida disponibilidad de ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos
ART. 10 CONSIDERACIONES GENERALES
El personal no tiene buenas
1. Mantener la higiene y el | costumbres de limpieza MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO & Elaborar un procedimiento y registro

cuidado personal

antes y después de las
operaciones de trabajo.

de higiene y cuidado personal
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE Tipo de Accion establecida
FABRICACION . . p,
- riesgo para Tipo de Accion con base en la 2
Capitulo I: PERSONAL la inocuidad Requerida disponibilidad de ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos

2. Estar capacitado para su
trabajo y asumir la
responsabilidad que le cabe en su | Falta detallar un & Realizar un plan de capacitacion de
funcion de participar directa e | procedimiento escrito de las - -
indirectamente en la fabricacion | funciones de cada uno de los MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO gee";i: ;ﬁmgn?one'tcHACCP' nocuidad
de un producto. trabajadores de la planta T
ART.11 EDUCACION Y CAPACITACION

: & Dar capacitacion al personal
1. Existe implementado un lglao a?:)i(tlz;sé?ér:m 2|r OQrag,]:ondaﬁ operativo de como administrativo de
programa  de capacitacién | o0 oy & PEEAE | MEDIO CORTOPLAZO | CORTOPLAZO |temas como BPM,  HACCP,
documentado, basado de BPM. I . ’ Y actividades especificas del operador

alimentaria, HACCP, etc. cuando se requiera.

2. Existen programas de
entrenamiento especificos, que
Inclrue)gzj(?i(())rnrrelssé ﬂg?ﬁg?'m;gt%sl Falta capacitacion al & Realizar un plan de capacitacion de
yp ' P personal sobre seguridad MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQO | temas como BPM, HACCP, inocuidad
personal que labore dentro de las industrial de los alimentos. etc
diferentes areas. T
ART. 12. ESTADO DE SALUD
1. Se somete al trabajador antes | Al personal que ingresa a & Realizar un examen médico del
de que ingrese a trabajar en la | trabajar a la empresa no se MEDIO CORTO PLAZO MEDIANO personal antes de entrar a trabajar a la
empresa a un reconocimiento | le hace ningun PLAZO planta, para verificar su estado de

médico.

reconocimiento médico

salud.
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TITULO IV. REQUISITOS HIGIENICOS DE Tipo de Accion establecida
FABRICACION . . p,
. riesgo para Tipo de Accion con base en la -
Capitulo I: PERSONAL la inocuidad Requerida disponibilidad de ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos
ART. 13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION
1. El personal de la planta debe
contar con uniformes adecuados
a las operaciones a realizar como | No existen cambios MEDIANO & Generar un procedimiento para
son: delantales o vestimentas, | continuos de dotacién de BAJO CORTO PLAZO periodicamente cambiar la dotacion de
guantes, botas, gorros, | uniformes. PLAZO trabajo.
mascarillas, calzado adecuado,
etc.
2. Los uniformes deben ser | NO eXisten procedimientos
ni  registros sobre el

lavables o desechables, y deben adecuado  uso  de  los
estar en buen estado, ademas la uniformes BAJO CORTO PLAZO MEDIANO & Adquirir nuevos uniformes para el
limpieza de los mismos se hace S PLAZO personal encargado de la planta.

. , Las mascarillas 'y el
alejados de las éareas de if
roduccion uniforme se encuentran en
P ' mal estado.
3. Todo el personal manipulador
de alimentos debe lavarse las
manos con agua y jabén antes de .
comenzar el trabajo, cada vez | No existen procedimientos & dEIa}b(f)rar_qn ;()jrocedlmlento de Ia:jvado
que salga y regrese al area |ni registros donde se detalle zurﬁmlri]nficecr:toon € Manos asegurando su
asignada, cada vez que use los |y controle las normas de MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO P '

servicios sanitarios y después de
manipular cualquier material u
objeto que pudiese representar un
riesgo de contaminacion para el
alimento.

higiene que debe seguir el
personal dentro de la planta.

& Realizar validacién de limpieza de
manos.
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I,IA\—I—BLél]gAC:\O/N REQUISITOS HIGIENICOS DE T|p0 de Accion establecida
. riesgo para Tipo de Accion con base en la :
Capitulo I: PERSONAL la inocuidad Requerida disponibilidad de ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos

4. Es obligatorio realizar la|Faltan procedimientos. Es d& i Ct°|°t°aé un  dispensador
desinfeccion de las manos | necesario que el personal se esintectante de manos.
;:uanctio los alelsgos asouados, cc:n desinfecte las malno§ ca(cjia MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO & Elaborar un procedimiento de lavado
la etapa del proceso asi lo|vez que ingresa al area de y desinfeccién de manos asegurando su
justifique. proceso. cumplimiento.
ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL
1. El personal que labora en las & Establecer normas donde de
areas de proceso,  envase, prohlba?_ la realizacion deI acuwdadgs
empague y almacenamiento debe | No todos los trabajadores qlrf dTJgCiléerTe 33:3 d\éersgonroehi[i)?ccezﬁwef
acatar las normas establecidas | cumplen con normas y falta ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO Eeber fumar P '
que sefialan la prohibicién de | sefializacién. y '
fumar y consumir alimentos o & Colocar sefialética donde se prohiba
bebidas en estas areas. dichas actividades.
2. Asimismo debe mantener el
cabello  cubierto  totalmente o .
mediante malla, gorro u otro d<‘§4Ele\bccj>rar q? procedimiento y reglsltro
medio efectivo para ello, debe No existe control referente a e uso de uniformes y Aseo Personal.
';]ec?er dlggiesrécortaosrtirmn_c;as;galtec; este requerimiento dentro de MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | & Disefiar y colocar avisos del uso

: : p joyas: 01, planta. correcto de uniformes, prohibicion de
bisuteria, debe laborar sin

maquillaje, asi como barba y
bigotes al descubierto durante la
jornada de trabajo.

uso de bisuteria en el ingreso a la
planta.
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IL—I—BLél]gAC:\O/N REQUISITOS HIGIENICOS DE T|p0 de Accion establecida
riesgo para Tipo de Accion con base en la -
: : ; . . . o ACCION CORRECTIVA
Capitulo I PERSONAL la inocuidad Requerida disponibilidad de
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos

ART. 15 Existe un mecanismo No existen procedimientos
que impida el acceso de personas ni reqistros F;ra controlar ei & Disefiar y colocar avisos para el
extrafias a las 4reas de accesgo de Ersonas extrafias BAJO CORTO PLAZO CORTO PLAZO |control de personal autorizado para
procesamiento, sin la debida ala Iantap ingresar a la planta.
proteccion y precauciones. P '

Faltan sistemas de
ART. 16 Existe un sistema de | SNalizacion y normas de & Disefiar y colocar s sefialética sobre

PO, seguridad en las &reas de .

sefializacion 'y normas de produccion normas de seguridad en el todas las
seguridad, ubicados en sitios S : d | lanta.
vigibles para conocimiento del Los extintores con los que MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO e ’ : P
personal de la planta y personal cue_nta la planta no poseen & Adquirir extintores con el respectivo
ajeno a ello. reglstros_donde se qontrole r donde permita el control del mismo.

el contenido de los mismos y

su vigencia.
ART. 17 Los visitantes y el
personal  administrativo  que
transiten por el &rea de | Faltan procedimientos
fabricacion, elaboracion | escritos que especifiquen & Exigir la utilizaciéon de mandil,
manipulaciéon  de  alimentos; | una normativa para los MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | mascarilla y cofia para los visitantes a
deben  proveerse de ropa | visitantes y el personal la planta y personal administrativo.
protectora y  acatar las | administrativo.

disposiciones sefialadas en los
articulos precedentes.
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MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

) Tioo de Accion
Capitulo 11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS . p | Ti de Accié establecida con
riesgo para‘a | Tipo de Accion baseenla | ACCION CORRECTIVA
) inocuidad del Requerida . L
ARTICULOS OBSERVACIONES duct disponibilidad de
producto. recursos
ART. 18 No se aceptard materias
primas e ingredientes  que
contengan parasitos,
mlcroor_ganlsrpqs, _patogenps, Se recibe la materia prima & Elaborar pr_ocedimientos para_el
sustancias toxicas, ni materias - control de calidad de las materias
primas en estado de | SN granoy mo",d? nose primas.
descomposicién o extrafias y cuya hace hingun ana_||3|s MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO
contaminacién no pueda reducirse | - O de la misma para & Diseflar Procedimientos y registros
a niveles aceptables mediante la encontrar anomalias. para muestreo de materias primas.
operacion de tecnologias conocidas
para las operaciones usuales de
preparacion.

. . & Solicitar a los proveedores los
ﬁ]sRJn']olsg (Ii_:tjer?qatesrfl)?rs]etrzarrls?as z No se realiza control de certificados de andlisis o fichas
! S calidad a las materias teécnicas de sus productos.
inspeccion y control antes de ser rimas. ni poseen hoias de
utilizados en la linea de Es ecif’icacFi]ones ) MEDIANO & Establecer la realizacion de controles
fabricacion. Deben estar PeF()jir ho'a.s de MEDIO CORTO PLAZO de calidad antes del ingreso de la
disponibles hojas de ) PLAZO materia prima al proceso.

especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de calidad para
uso en los procesos de fabricacion.

especificaciones técnicas
de aditivos a los
proveedores.

& Elaborar procedimientos para el
control de calidad de las materias
primas.
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Accidén

Capitulo I11: MATERIAS PRIMAS E INSUMOS r'esTlopoa(ljrea 2l Tioo de Accion establecida con
rlesgo p PO de ACCIO baseenla | ACCION CORRECTIVA
inocuidad del Requerida . L
ARTICULOS OBSERVACIONES disponibilidad de
producto.
recursos
ART. 20 La recepcion de materias
primas e insumos debe realizarse
en condiciones de manera que
eviten su contaminacion, alteracion | No existe ninguna & Realizar una distribucion de la
de su composicion y dafios fisicos. | distribucién por separado materia prima separandolas
Las zonas de recepcion y|en el almacenamiento de MEDIO MEDIANO PLAZO | CORTO PLAZO adecuadamente, del area  de
almacenamiento estaran separadas | la materia prima. produccion.
de las que se destinan a
elaboracion o envasado de
producto final.
ART. 21 Las materias primas e & Distribuir la materia prima de
insumos deberan almacenarse en manera adecuada, a fin de permitir una
condiciones que impidan el separacion por lo menos 30 cm entre
deterioro, eviten la contaminacion | No  existe  adecuada pilas de sacos para realizar limpieza.
y reduzcan al minimo su dafio o | distribucién de la materia MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO
alteracion; ademas deben | prima.
someterse, si es necesario, a un & Cronograma de Limpieza de areas
proceso adecuado de rotacion de almacenamiento de la recepcion de
periddica. materia prima.
ART. 22 Los recipientes,
contenedores, envases 0 empaques | La materia prima es
de las materias primas e insumos | empacada en sacos de & Asegurar el almacenamiento de la
deben ser de materiales no|yute |y estos  son MEDIO CORTO PLAZO LARGO PLAZQ | materia prima, para evitar el ataque de

susceptibles al deterioro o que
desprendan substancias que causen
alteraciones 0 contaminaciones.

susceptibles al ataqué de
roedores.

roedores.
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OPERACIONES DE PRODUCCION

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION

ARTICULOS

OBSERVACIONES

Tipo de
riesgo para
la inocuidad

del producto.

Tipo de Accion
Requerida

Accion
establecida con
base en la
disponibilidad de
recursos.

ACCION CORRECTIVA

ART.28 La elaboracién de un
alimento debe efectuarse segun
procedimientos  validados, en
locales apropiados, con areas y
equipos limpios adecuados, con
personal competente, con materias
primas y materiales conforme a las
especificaciones, segun criterios
definidos, registrando en el
documento de fabricacion todas las
operaciones efectuadas, incluidos
los puntos criticos de control donde
fuere el caso, asi como las
observaciones y advertencias.

No existen documentos de
fabricacion para todos los
productos con sus
respectivos diagramas.

ALTO

LARGO PLAZO

LARGO PLAZO

& Elaborar documentos de fabricacion
para todos los productos con sus
respectivos diagramas.

ART. 29 CONDICIONES PARA

LA ELABORACION

1. La limpieza y el orden deben
ser factores prioritarios en estas
areas.

No se controla que los
equipos se encuentren en
Optimas condiciones antes
de empezar un nuevo
proceso.

ALTO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Elaborar un cronograma de limpieza
y desinfeccién de todos los equipos

283




Accidén

i : - Tipo de .
Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION ries(;o para Tipo de Accién establecida con
; . . base en la ACCION CORRECTIVA
) la inocuidad Requerida di bilidad d
ARTICULOS OBSERVACIONES | de| producto Isponibifiaad de
' recursos.
. o & Conseguir fichas técnicas o
2. Las substancias utilizadas para la especificaciones de las sustancias
limpieza y desinfeccion, deben ser desinfectantes a los proveedores o
aquellas aprobadas para su uso en | Las substancias utilizadas ALTO CORTO PLAZO MEDIANO fabricantes.
areas, equipos y utensilios donde se | no cumplen con la norma. PLAZO
procesen alimentos destinados al & Elaborar una matriz del modo de uso
consumo humano. de estas sustancias con sus respectivas
concentraciones, frecuencias y colocar
antes de ingresar al area de produccion
N ist dimient
deo\f;iliii;(:g)rzofjee :?r:gri]eg: & Validar la limpieza y desinfeccion en
3. Los procedimientos de limpieza desinfeccion de eqauinos equipos, maquinas, utensilios.
y desinfeccion deben ser validados | i~ auip MEDIO CORTOPLAZO | CORTOPLAZO
periédicamente. y utensilios que se &Validar las condiciones del ambiente
encuentran en contacto en el area de produccion.
directo con el alimento.
ART. 30 COMPROBACION ANTES DE LA FABRICACION
1. Se haya realizado
convenientemente la limpieza del Existen procedimientos y
area segln procedimientos registros , pero no se los MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO & Elaborar los POES. ( Procedimientos

establecidos y que la operacion haya
sido confirmada y mantenerle
registro de las inspecciones.

cumple a cabalidad

Operativos Estandarizados de

Sanitizacion)
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Accidén

i : - Tipo de .
Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION riesgo para Tipo de Accién establecida con
; . . base en la ACCION CORRECTIVA
) la inocuidad Requerida di bilidad d
ARTICULOS OBSERVACIONES | de| producto Isponibifiaad de
' recursos.
2. Todos los protocolos y | No se detalla por medio de & Revisar y Hacer sus debidas
documentos  relacionados con la | documentacion  clara el MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ |correcciones a los documentos ya
fabricacion estén disponibles. proceso de fabricacion. escritos y seguir elaborando  los
documentos de fabricacion.
& Colocar dispositivos de ventilacion,
3. Se cumplan las condiciones Falta mavor ventilacion en control de la temperatura y humedad.
ambientales tales como temperatura, . y ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO
humedad, ventilacion. el area de proceso. &Realizar un cronograma periédico de
limpieza de dichos dispositivos.
4. Que los aparatos de control estén
en buen estado de funcionamiento; se | No existe un programa de . .
registraran estos controles asi como | calibracion de equipos de MEDIO CORTO PLAZO MEDIANO & Realizar un procedimiento y un
- = - PLAZO registro para la calibracion 'y
la calibracion de los equipos de | control. - .
mantenimiento de equipos de control.
control.
ART. . 31 La; supstanuas . . & Elaborar un procedimiento para
susceptibles de cambio, peligrosas o | No existen procedimiento y - s ) o
toxicas deben ser manipuladas | registros sobre el manejo de MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO manipulacion de sustancias quimicas.
tom_apdo precauciones partlculares, sustancias peligrosas o & Elaborar hojas de seguridad para
definidas en los procedimientos de | toxicas.

fabricacion.

aditivos lubricantes y productos de
limpieza
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Accidén

Capitulo 111: OPERACIONES DE PRODUCCION ri(;rslp(;) dz:ra Tino de Accion establecida con
°S4o p po de A baseenla | ACCION CORRECTIVA
) la inocuidad Requerida di bilidad d
ARTICULOS OBSERVACIONES | de| producto. Isponibifiaad de
recursos.
ART. 34 Se debe dar énfasis al
control de las condiciones de
operacion necesarias para reducir el
crecimiento potencial de
microorganismos, verificando,
cuando la clase de proceso y la
naturaleza del alimento lo requiera, | No se lleva procedimientos
factores como: tiempo, temperatura, | de control de las
humedad, actividad acuosa, pH, | condiciones de operacion MEDIANO
presion y velocidad de flujo; también | necesarias para reducir el o
es necesario, donde sea requerido, | crecimiento potencial de ALTO MEDIANO PLAZO PLAZO a&eEilsagggic‘i)(;zg:d(;g](l)er;trzscigﬁ control
controlar  las  condiciones  de | microorganismos (% de P '
fabricacion tales como: congelacion, | humedad, tiempos,
deshidratacion, tratamiento térmico, | temperatura)
acidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos d espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros
factores no contribuyan a la
descomposicion o contaminacion del
alimento.
AR_T. 36 De_ben reglstrarse_las No existe registro de las o )
acciones correctivas y las medidas - - ; MEDIANO & Elaborar procedimientos y registros
tomadas cuando se detecte cualquier acclones correctivas a seguir ALTO CORTO PLAZO de las Acciones Correctivas para
anormalidad durante el d cuando se detecte alguna PLAZO lidades d d |
malid proceso de | o alidad anormalidades detectadas en la etapa
fabricacion. ' de fabricacion.
ART. 40 Los registros de control | Existe un procedimiento
de la produccién y distribucion, | que permita controlar el
deben ser mantenidos por un|manejo de documentos, MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQO | & Elaborar un procedimiento de

periodo minimo equivalente al de
la vida (til del producto.

pero no son llevados de
una manera correcta.

control de documentos y registro.
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ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Capitulo IV:  ENVASADO, ~ ETIQUETADO Y|  Tipo de Qcc!gn
EMPAQUETADO . . . establecida con
R riesgo para Tipo de Accion .
; . . base en la ACCION CORRECTIVA
) la inocuidad Requerida . L
ARTICULOS OBSERVACIONES | o] nroducto disponibilidad de
' recursos.
ART. 46 Los alimentos envasados
y los empaquetados deben llevar
una identificacion codificada que & Conseguir y comparar con las
permita conocer el nimero de lote, normas reglamentarias que
la fecha de produccion y la El producto no cuenta con MEDIO CORTO PLAZO MEDIANG pertenecen ha rotulado de productos
S : ... | identificacion codificada. PLAZO ; o
identificacion del fabricante a méas alimenticios para el consumo
de las informaciones adicionales humano.
que correspondan, segun la norma
técnica de rotulado.
ART. 47 VERIFICACION Y REGISTRO DE LA OPERACION DE ENVASADO
Existen registros y & Elaborar un cronograma de
1. La limpieza e higiene del area a | procedimientos, pero no Limpieza y Desinfeccién antes de
ser utilizada para este fin. son aplicados ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO iniciar las operaciones de envasado y
correctamente. empacado
2. Que I%s alimertos a em;l)aczér, b .
correspondan con los materiales de . & Elaborar procedimientos y
envasado y acondicionamiento, No existe manual de MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZO |registros para el envasado del

conforme a las instrucciones

escritas al respecto.

envasado

producto terminado en el mezclador.
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Capitulo Vv: ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO
ARTICULOS OBSERVACIONES

Tipo de
riesgo para
la inocuidad

del producto.

Tipo de Accion
Requerida

Accion
establecida con
base en la
disponibilidad de
recursos.

ACCION CORRECTIVA

ART. 50 EI personal debe ser
particularmente entrenado sobre
los riesgos de errores inherentes a
las operaciones de empaque.

Falta capacitacion al
personal sobre errores que
se presenten en el proceso
de fabricacion

MEDIO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Realizar un programa de
capacitacion enfocado a los errores
que puedan causar riesgos al
producto en el area de empaque.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

descomposicién 0 contaminacion
posterior de los alimentos envasados
y empaquetados.

sin rotulacion en el area de
empaque

Capitulo  V:  ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, Tipo de Accion establecida
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION riesgo para | Tipo de Accién con base en la ‘
: . . . Lo ACCION CORRECTIVA
la inocuidad Requerida disponibilidad de
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto_ recursos.

ART. 52 Los almacenesot?odegas . - & No existe un procedimiento, ni
para almacenar los alimentos | No existe un procedimiento, cronoarama de limpieza de areas
terminados deben mantenerse en | ni cronograma de limpieza MEDIANO 9 P '
condiciones higiénicas y ambientales | de éareas y se presenta . e .
apropiadas para evitar la | desorden de las estanterias MEDIO CORTO PLAZO PLAZO f(; dg;delr;zr %'gg?it;fslCaéecogn:;’;laljgm;

embalaje que se encuentra en estas
areas.

288




Capitulo  V:

ALMACENAMIENTO,

DISTRIBUCION,

TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Tipo de

Accibn establecida

riesgo para Tipo de Accion con base en la -
: . . . Lo ACCION CORRECTIVA
la inocuidad Requerida disponibilidad de
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos.

ART. 53 Dependiendo de la | No existe ningun dispositivo
naturaleza del alimento terminado, | de ventilacion para el &Construir un lugar destinado para el
los almacenes o bodegas para | producto terminado y no uso_exclusivo parga el almacenarr)niento
almacenar los alimentos terminados | existe un lugar exclusivo -
deben incluir mecanismos para el | destinado al gfs!pos?tric\)/%uc;?jecf;:jnglnzcéo ve(r:::ir}acig:
control de temperatura y humedad | almacenamiento del ALTO LARGO PLAZO LARGO PLAZO para su conservacin
que asegure la conservacion de los | producto terminado.
mismos; también debe incluir un|Existe un programa que & No existe un orocedimiento ni
programa sanitario que contemple un | contempla el plan de cronoarama de lim isza de 4reas '
plan de limpieza, higiene y un|limpieza, pero no es 9 P ’
adecuado control de plagas. aplicado correctamente.
ART. 54 Para la colocacion de los | Las lonas de yute donde se
alimentos deben utilizarse estantes o | colocan el producto & El producto terminado debe ser
tarimas ubicadas a una altura que | terminado tienen contacto ALTO CORTO PLAZO CORTO PLAZO colocado en pallets.
evite el contacto directo con el piso. | directo con el piso.
ART. 58 CONDICIONES PARA EL TRANSPORTE DE ALIMENTOS
1. Los alimentos y materias primas
deben ser transportados manteniendo,
cuando se requiera, las condiciones Limpieza  incorrecta  de & Desarrollar un registro de
higiénico-sanitarias y de temperatura vehi?:ulos MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | verificacion y control del transporte de
establecidas para garantizar la ' producto terminado y materias primas.
conservacion de la calidad del
producto.
6. La empresa y distribuidor deben No se realiza de manera
revisar los vehiculos antes de cargar adecuada un control de aue & Desarrollar un registro de
los alimentos con el fin de asegurar 4 MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | verificacion y control del transporte de

que se encuentren en buenas

condiciones sanitarias.

el vehiculo este en buenas
condiciones sanitarias.

producto terminado y materias primas.
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Capitulo  V:

ALMACENAMIENTO,

DISTRIBUCION,

TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Tipo de

Accibn establecida

riesgo para Tipo de Accion con base en la -
la inocuidad Requerida disponibilidad de ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES del producto. recursos.

7. EIl propietario o el representante | No  existen  documentos f;pagtzsc?gr?l:)a;ra Ili)r; rerp))rrzg;rtg?]tesdlej

legal de la unidad de transporte, es el | formales, donde se MEDIANO S .
P - propietarios de los vehiculos sobre las
condiciones de higiene durante e
responsable del mantenimiento de las | responsabiliza ~ de  las MEDIO CORTO PLAZO PLAZO dici de nhiai q |

condiciones exigida por el alimento
durante el transporte.

condiciones higiénicas del
transporte.

transporte tanto de materia prima como
de producto terminado.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacion,
liberacion o retencién y rechazo.

gsziItBIE\DUnico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE Tipo de Accion establecida
riesgo para Tipo de Accion con base en la -
>S90 p b \ con base ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto. recursos.
ART. 62 SISTEMAS DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
1. Especificaciones sobre las
materias primas y alimentos
terminados. Las especificaciones
definen completamente la calidad No existe documentacion Elaborar especificaciones de materia
de todos los alimentos y de todas | ;= =\ MEDIO LARGO PLAZO LARGO PLAZQO |prima, insumos y  producto
las materias primas con los cuales pecto. terminado.
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

(C:Zpl)_iltglg;nico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE Tipo de Accién establecida
riesgo para Tipo de Accion con base en la .
>S90 P b . con base ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto. recursos.
2. Documentacion sobre la planta, | No se cuenta con toda la Elaborgr . diagramas . de_, flujo.
CqUIDOS V DrOCESOS documentacion MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | Procedimientos de fabricacion para
quiposy p ' todos los productos.
3. Manuales e instructivos, actas y
regulaciones donde se describan
los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos
requeridos para fabricar alimentos, Falta procedimientos de & Implementar un laboratorio de
asi como el sistema h analisis quimico para materia prima,
almacenamiento y distribucion, Ifaagtr)ircaatlgiré?]’ y de ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO insumos y producto terminado dentro
métodos 'y procedimientos de de la planta.
laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los
factores que puedan afectar la
inocuidad de los alimentos.
4. Los planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio, & | lab 0 d
especificaciones y métodos de N iste laboratori | ,I'.”!p em’en_tar un fa (t)ra_torlo_ €
. . o existe laboratorio en la analisis quimico para materia prima,
g?isggfm ednetzec:ar? o r;ez: d orsecco on no g:df?; planta. ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO insumos y producto terminado dentro
de garantizar o asegurar que los de la planta.
resultados sean confiables.
ART. 63 En caso de adoptarse el
sistema HACCP, para asegurar la . .
inocuidad de los alimentos, la| No existe implementacion ALTO MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO ﬁ‘r?hlgirtaciéer? desuBPlvtIOtala:?:dlue Ig
empresa  deberd  implantarlo, | de las BPM dp I'si HACCIE Y
aplicando las BPM  como adaptar el sistema '

prerrequisito.
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

gzpl)_iltglg;nico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE Tipo de Accién establecida
riesgo para Tipo de Accion con base en la .
>S90 P b . con base ACCION CORRECTIVA
ARTICULOS OBSERVACIONES la inocuidad Requerida disponibilidad de
del producto. recursos.
ART. 65 Se llevara un registro | No se lleva registros de Elaborar un procedimiento, registro
individual escrito correspondiente | limpieza, calibracion y MEDIANO de calibracion, mantenimiento de
a la limpieza, calibracion y | mantenimiento preventivo MEDIO CORTO PLAZO equipos, instrumentos con  su
mantenimiento preventivo de cada|de cada equipo e PLAZO respectivo procedimiento de
equipo o instrumento. instrumento. limpieza y desinfeccion.

ART. 66 Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccidn y para su facil operacion y

verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a
seguir, donde se incluyan los
agentes y sustancias utilizadas, asf
como las concentraciones o forma

No existen documentos en
los que estén determinados

& Elaborar los POES ( Procedimientos

de uso y los equipos e implementos | por escrito la periodicidad MEDIO CORTO PLAZO CORTO PLAZQ | Operativos Estandarizados de
requeridos para efectuar las | de limpieza y Sanitizacion)

operaciones. También debe incluir | desinfeccion.

la periodicidad de limpieza y

desinfeccion.

2. En caso de requerirse | Falta procedimiento donde

desinfeccion se deben definir los | se detallen las & Disefiar un cuadro de las
agentes y sustancias asi como las | concentraciones del MEDIANO concentraciones de los desinfectantes
concentraciones, formas de uso, | producto de desinfeccion y MEDIO CORTO PLAZO PLAZO utilizados de acuerdo a normas del

eliminacion y tiempos de accién
del tratamiento para garantizar la
efectividad de la operacion.

validar si el personal esta
ocupando  correctamente
estas concentraciones.

fabricante
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TITULO. GARANTIA DE CALIDAD

(C:Zpl)_iltglg;nico: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE Tipo de Accién establecida
riesgo para Tipo de Accion con base en la .

>S90 P b \ con base ACCION CORRECTIVA

ARTICULOS OBSERVACIONEs | & inocuidad Requerida disponibilidad de

del producto. recursos.

3. También se deben registrar las Faltan procedimientos donde se
inspecciones  de  verificacion No hav registros de detalles las especificaciones que
después de la limpieza y y e ALTO CORTO PLAZO LARGO PLAZQ | determinen la calidad del producto

desinfeccién asi como la validacion
de estos procedimientos.

inspeccion de limpieza

ya que la planta no cuenta con
laboratorio.

ART.67 Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de un programa de
control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

2. Independientemente de quien
haga el control, la empresa es la
responsable por las medidas
preventivas para que, durante este
proceso, no se ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos.

Faltan registros de control

ALTO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Desarrollar un programa de
control de plagas de manejo interno
y llevar el respectivo registro del
mismo.

3. Por principio no se deben
realizar actividades de control de
roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de
produccion, envase, transporte y
distribucién de alimentos: solo se
usaran métodos fisicos dentro de
estas areas. Fuera de ellas, se
podran usar métodos quimicos,
tomando todas las medidas de
seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre agentes
usados.

El control de roedores se
realiza con agentes
quimicos.

MEDIO

CORTO PLAZO

CORTO PLAZO

& Realizar un control de roedores
utilizando métodos fisicos.

Elaborado por: Vicente Fabian Moncayo Pérez
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HOJAS DE SEGURIDAD
DE SUSTANCIA
QUIMICAS
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ANEXO 15

HOJA DE DATOS DE | Fecha:
BALPEC | osoos e
DESINFECTANTE Revisién

ANFOTERO "TEGO 51" [codigo

Elaborado por: Aprobado por:

1. IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA , O DE LA PREPARACION Y DE LA EMPRESA

DATOS DE PRODUCTO: Tego 51.
PRODUCTOR/SUMINISTRADOR: Merck

2. COMPOSICION/INFORMACION SOBRE LOS COMPONENTES

NOMBRE QUIMICO: Se dé una sustancia anfética. Compuesto activo base de Dodecil-di (amenoetil) glicina. Es
inodoro, casi incoloro y no mancha al eliminar los microorganismos

3. TOXICIDAD

e  Son atoxicas y no irritan.
e  Presenta un alto grado de actividad en presencia de proteinas.

4. COMPATIBILIDAD

e No posee efecto alérgico con la piel y la mucosa.
. No es corrosivo para los materiales cuyas superficies son resistente al agua.
e Actula contra bacterias gram-positivas y gram-negativas, mohos, levaduras y algunos virus

5. APLICACION

De forma manual: En paredes, pisos, superficies de trabajo y equipos. Aplicar con una esponja limpia, pafio de
tela o estropajo.

Por inmersidn: Limpiar los utensilios y las paredes pequefia de los equipos. Dejar sumergir por 20 min.
Aspersion: Preparar una solucion al 1% y efectué la aspersion cuando la atmosfera llegue a su punto de rocio.

6. FRECUENCIA

Diariamente: Cada vez que la produccién se detiene. Maquinas, equipos e instalaciones.
Siempre: Mdquinas llenadoras y Mezcladoras después de la produccién de un lote, al realizar el
mantenimiento periddico establecido.

Varias veces al dia: Manos, utensilios, delantales de caucho y botas.

7. TIEMPO DE EXPOSICION: (EFECTIVIDAD DE LA ACTIVIDAD MICROBICIDA)

e Inmersion de partes pequefias de equipos: 20 min 0 mas.
e Desinfeccidn preventiva regular de superficies: 15 min.

e  Desinfeccidn especial (Ej. Salmonella): 1-4 horas.

e  Superficies de metal y PVC: 1 hora.

Una dilucion de desinfectante que requiera mas de 2 min de contacto para matar al germen, no es adecuada.
La higiene personal incluye la desinfeccidn de manos, delantales, botas, etc.
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ANEXO 16

Fecha:
HOJA DE DATOS DE SEGURIDAD

BA l P I ZC HIPOCLORITO DE soDIO coN | Pagina:
UNA CONCENTRACION MENOR | Ravision

AL 6%.

Cadigo

Elaborado por: Aprobado por:

1. IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA

DATOS DE PRODUCTO: Cloro, solucidn clara, ligeramente amarilla, de color y olor caracteristico a cloro.
FUNCION: Inactivar las enzimas vitales de las bacterias. Es activo frente a gram +, gram-, virus, esporas

2. IDENTIFICACION DE PELIGROS

Peligros quimicos: La sustancia se descompone al calentar intensamente, en contacto con acidos y bajo la
influencia de la luz, produciendo gases toxicos y corrosivos, incluyendo cloro. La sustancia es un oxidante
fuerte y reacciona con materiales combustibles y reductores. La disolucion en agua es basica.

En general, los blanqueadores que contienen una concentracidn de hipoclorito sédico del 5% tiene un pH=11y
son irritante.

3. PRIMEROS AUXILIOS

. Inhalacidn: Trasladar a la victima a un area bien ventilada. Si se encuentra inconsciente,
proporcionar respiracién artificial. Si se encuentra consciente, sentarla y proporcionarle oxigeno

e  Piel: Eliminar la ropa contaminada, si es necesario. Lavar el area afecta con agua y jabdn

e  Ojos: Enjuagarlos con agua por lo menos durante 15 minutos, asegurandose de abrir bien los
parpados

e ingestion: Enjuagar la boca. Dar a beber abundante agua y proporcionar asistencia médica

4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

. Piel: guantes protectores y traje de proteccién
e  Ojos: Proteccidn ocular combinada con la proteccion respiratoria

5. RIESGOS PAR LA SALUD

Este producto es extremadamente destructivo de las membranas, del tracto respiratorio superior, ojos y piel.
Es peligroso si se ingiere o se respiran sus vapores y puede absorberse a través de la piel.

Los primeros sintomas de intoxicacion son: sensacién de quemado, tos, dolor de garganta, dificultad al
respirar, nausea y vomito

Inhalacién: Tos, dolor de garganta

Piel: Puede irritarla si el contacto es constante

Ojos: Enrojecimiento, irritacion

Ingestion: Es irritante de las membranas mucosas, por lo que produce quemaduras en la boca.

Sensacion de quemazon, dolor de garganta, tos, dolor abdominal, diarrea, vomitos

6.MEDIDAS A TOMAR EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

e  Ventilar. No verterlo al alcantarillado.
e  proteccion personal adicional

7. INFORMACION SOBRE FUEGO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

Es un producto no inflamable, sin embargo puede provocar luego en contacto con material organico. Ademas
puede generar gases toxicos (como cloro) cuando se calienta

8. ALMACENAMIENTO

e  Alejado de materiales combustibles.
e  Mantener en lugar fresco y oscuro
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ANEXO 17

Fecha:

HOJA DE DATOS DE Pagina:
BALPE C SEGURIDAD ALCOHOL ISO )
PROPILICO O I1SO PROPANOL | Revisién
Codigo

Elaborado por: Aprobado por:

1. IDENTIFICACION DE LA SUSTANCIA

Nombre Comercial: Alcohol Antiséptico
e  Funcion: Exhiben propiedades germicidas desnaturalizando las proteinas bacterianas, pero es
inefectivo para esporas. Bactericida de potencia intermedia
e  Miscible con agua (mds del 10%) o mas pesada que el agua
. Desprende emanaciones peligrosas
e  Punto de inflamacidn por debajo de 230C
e  Peligrosos para los ojos y vias respiratorias

2. IDENTIFICACION DE PELIGROS

e  Elvapor puede ser invisible y es mas pesado que el aire.

e  Puede formar una mezcla explosiva con el aire

e El calentamiento del/de los recipientes/s provocara aumento de presidn con riesgo de estallido
e  Emite emanaciones tdxicas e irritantes al calentarse o arder

3. PRIMEROS AUXILIOS

e  Sila materia se ha introducido en los ojos, lavarlos con agua durante al menos 15 minutos y recabar
asistencia médica inmediata.

e  Quitarse inmediatamente la ropa contaminada y lavar la piel afectada con agua abundante

e las personas que hayan estado en contacto con la materia o hayan inhalado emanaciones han de
recibir asistencia médica inmediata.

e  Encaso de quemaduras, enfriar inmediatamente la piel afectada con agua fria Unidad nacional se
refiere al esfuerzo conjunto del gobierno y la ciudadania hacia metas comunes, mas alla de sectores
politicos partidarios. durante el maximo tiempo posible.

4. EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

. Piel: guantes protectores y traje de proteccion
e  Ojos: Proteccién ocular combinada con la proteccion respiratoria sin dos dosis altas.

5. RIESGOS PAR LA SALUD

inhalacion: Dolor de garganta, tos, dolor de cabeza, nausea, vomitos, vértigo

Piel: Enrojecimiento

Ojos: Enrojecimiento, vision borrosa

Ingestion: Es irritante de las membranas mucosas, por lo que produce quemaduras en la boca.
Sensacidn de quemazén, dolor de garganta, tos, dolor abdominal, diarrea, vémitos

6.MEDIDAS A TOMAR EN CASO DE VERTIDO ACCIDENTAL

e Ventilar.
e  Evacuar la zona de peligro

7. INFORMACION SOBRE FUEGO, EXPLOSION Y REACTIVIDAD

Es un producto inflamable.

8. ALMACENAMIENTO

e Separado de oxidantes fuertes.
e  Mantener en lugar frio y oscuro.
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ANEXO 18
FOTOGRAFIAS

A continuacion se presentan fotos de las acciones factibles implementadas:

Anexo 18.1: Fotografia de adquisicion de pala de acero inoxidable y paleta de acero
inoxidable.

ANTES DESPUES

Anexo 18.2: Fotografia de Construccion de baterias sanitarias
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Anexo 18.3: Fotografia de adquisicion de tachos de basura

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.4: Fotografia limpieza del area de almacenaje

ANTES DESPUES

Anexo 18.5: Sefalética de prohibicion de actividades que no tienen que ver con el
proceso de produccion
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Anexo 18.6: Fotografia de sefialética uso de uniformes y aseo personal

Anexo 18.7: Fotografia de sefialética para la higiene de las manos
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Anexo 18.8: Validacion de limpieza de manos

ANTES

DESPUES

/

¢ \.;}

Anexo 18.9: Uso correcto del uniforme de trabajo

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.10: Fotografia de sefialética restriccion del ingreso a la planta

Anexo 18.11: Fotografia de adquisicion de extintor

|EXTINTOR
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Anexo 18.12: Fotografia de distribucion de éareas
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Anexo 18.13: Fotografia del producto terminado colocado en pallets

ANTES

DESPUES

Anexo 18.14: Fotografia de adquisicion de trampas fisicas para roedores

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.15: Fotografia arreglo de area externa de la planta.

Anexo 18.16: Revision medica de empleados para ficha médica.
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Anexo 18.17: Charlas sobre higiene alimentaria.

Anexo 18.18: Apilamiento adecuado 30 cm entre pallets.

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.19: Uso de mandil, cofia para visitantes

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.21: Mantenimiento del molino.

Anexo 18.22: Limpieza del mezclador
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Anexo 18.23: Limpieza de cables.

Anexo 18.24: Limpieza de la balanza (romana)

ANTES

DESPUES
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Anexo 18.25: Remplazo de repisa por armario.

ANTES

DESPUES
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