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DECLARACION DE AUDITORIA

Amagua Sarabia Milton Andrés, con cédula de ciudadania No. 1723767867 y Caicedo Galarza
Edison Javier con cédula de ciudadania No. 0503664633, declaramos ser autores del presente
Proyecto de Investigacion: “DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA
UBICADA EN LA PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON
LATACUNGA”, siendo el Ingeniero Mg. Edwin Ramiro Cevallos Carvajal, Tutor del presente
trabajo; y, eximimos expresamente a la Universidad Técnica de Cotopaxi y a sus representantes
legales de posibles reclamos o acciones legales.

Ademaés, certificamos que las ideas, conceptos, procedimientos y resultados vertidos en el
presente trabajo investigativo, son de nuestra exclusiva responsabilidad.

Latacunga, 13 de agosto del 2024
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CONTRATO DE CESION NO EXCLUSIVA DE DERECHOS DE AUTOR

Comparecen a la celebracién del presente instrumento de cesion no exclusiva de obra, que celebran de
una parte AMAGUA SARABIA MILTON ANDRES, identificado con cédula de ciudadania
1723767867 de estado civil soltero, a quien en lo sucesivo se denominara EL CEDENTE; vy, de otra
parte, la Doctora Idalia Eleonora Pacheco Tigselema, en calidad de Rectora, y por tanto representante
legal de la Universidad Técnica de Cotopaxi, con domicilio en la Av. Simon Rodriguez, Barrio El Ejido,
Sector San Felipe, a quien en lo sucesivo se le denominard LA CESIONARIA en los términos
contenidos en las clausulas siguientes:

ANTECEDENTES: CLAUSULA PRIMERA. - EL CEDENTE es una persona natural estudiante de
la carrera de Agroindustria, titular de los derechos patrimoniales y morales sobre el trabajo de grado
“DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA UBICADA EN LA PARROQUIA
ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA?, la cual se encuentra elaborada segun
los requerimientos académicos propios de la Facultad; y, las caracteristicas que a continuacién se
detallan:

Historial Académico

Inicio de la carrera: Octubre 2018 - Marzo 2019
Finalizacion de la carrera: Abril — Agosto 2024
Aprobacion en Consejo Directivo: 29 de febrero del 2024
Tutor:  Ing. Edwin Ramiro Cevallos Carvajal, Mg.

Tema: “DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(BPM) PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA UBICADA EN LA
PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA”,

CLAUSULA SEGUNDA. - LA CESIONARIA es una persona juridica de derecho publico creada por
ley, cuya actividad principal esta encaminada a la educacién superior formando profesionales de tercer
y cuarto nivel normada por la legislacion ecuatoriana la misma que establece como requisito obligatorio
para publicacion de trabajos de investigacion de grado en su repositorio institucional, hacerlo en formato
digital de la presente investigacion.

CLAUSULA TERCERA. - Por el presente contrato, EL CEDENTE autoriza a LA CESIONARIA a
explotar el trabajo de grado en forma exclusiva dentro del territorio de la Republica del Ecuador.

CLAUSULA CUARTA. - OBJETO DEL CONTRATO: Por el presente contrato EL CEDENTE,
transfiere definitivamente a LA CESIONARIA y en forma exclusiva los siguientes derechos
patrimoniales; pudiendo a partir de la firma del contrato, realizar, autorizar o prohibir:

a. La reproduccidn parcial del trabajo de grado por medio de su fijacion en el soporte informatico
conocido como repositorio institucional que se ajuste a ese fin.

b. La publicacion del trabajo de grado.

C. La traduccion, adaptacion, arreglo u otra transformacion del trabajo de grado con fines
académicos y de consulta.

d. La importacion al territorio nacional de copias del trabajo de grado hechas sin autorizacion del
titular del derecho por cualquier medio incluyendo mediante transmision.

e. Cualquier otra forma de utilizacién del trabajo de grado que no esta contemplada en la ley como
excepcion al derecho patrimonial.

CLAUSULA QUINTA. - EIl presente contrato se lo realiza a titulo gratuito por lo que LA
CESIONARIA no se halla obligada a reconocer pago alguno en igual sentido EL CEDENTE declara
que no existe obligacién pendiente a su favor.



CLAUSULA SEXTA. - El presente contrato tendra una duracion indefinida, contados a partir de la
firma del presente instrumento por ambas partes.

CLAUSULA SEPTIMA. - CLAUSULA DE EXCLUSIVIDAD. - Por medio del presente contrato,
se cede en favor de LA CESIONARIA el derecho a explotar la obra en forma exclusiva, dentro del
marco establecido en la clausula cuarta, lo que implica que ninguna otra persona incluyendo EL
CEDENTE podra utilizarla.

CLAUSULA OCTAVA. - LICENCIA A FAVOR DE TERCEROS. - LA CESIONARIA podra
licenciar la investigacion a terceras personas siempre que cuente con el consentimiento de EL
CEDENTE en forma escrita.

CLAUSULA NOVENA. - El incumplimiento de la obligacion asumida por las partes en la clausula
cuarta, constituira causal de resolucion del presente contrato. En consecuencia, la resolucion se
producira de pleno derecho cuando una de las partes comunique, por carta notarial, a la otra que quiere
valerse de esta clausula.

CLAUSULA DECIMA. - En todo lo no previsto por las partes en el presente contrato, ambas se
someten a lo establecido por la Ley de Propiedad Intelectual, Codigo Civil y demés del sistema juridico
que resulten aplicables.

CLAUSULA UNDECIMA. - Las controversias que pudieran suscitarse en torno al presente contrato,
seran sometidas a mediacién, mediante el Centro de Mediacion del Consejo de la Judicatura en la ciudad
de Latacunga. La resolucién adoptada sera definitiva e inapelable, asi como de obligatorio cumplimiento
y ejecucion para las partes y, en su caso, para la sociedad. El costo de tasas judiciales por tal concepto
seré cubierto por parte del estudiante que lo solicitare.

En sefial de conformidad las partes suscriben este documento en dos ejemplares de igual valor y tenor
en la ciudad de Latacunga, a los 13 dias del mes de agosto del 2024.

Milton Andrés Amagua Sarabia Dra. Idalia Pacheco Tigselema, Ph.D.
EL CEDENTE LA CESIONARIA



CONTRATO DE CESION NO EXCLUSIVA DE DERECHOS DE AUTOR

Comparecen a la celebracién del presente instrumento de cesion no exclusiva de obra, que celebran de
una parte CAICEDO GALARZA EDISON JAVIER, identificado con cédula de ciudadania
0503664633 de estado civil soltero, a quien en lo sucesivo se denominard EL CEDENTE; vy, de otra
parte, la Doctora Idalia Eleonora Pacheco Tigselema, en calidad de Rectora, y por tanto representante
legal de la Universidad Técnica de Cotopaxi, con domicilio en la Av. Simén Rodriguez, Barrio El Ejido,
Sector San Felipe, a quien en lo sucesivo se le denominard LA CESIONARIA en los términos
contenidos en las clausulas siguientes:

ANTECEDENTES: CLAUSULA PRIMERA. - EL CEDENTE es una persona natural estudiante de
la carrera de Agroindustria, titular de los derechos patrimoniales y morales sobre el trabajo de grado
“DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA UBICADA EN LA PARROQUIA
ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA?, la cual se encuentra elaborada segun
los requerimientos académicos propios de la Facultad; y, las caracteristicas que a continuacién se
detallan:

Historial Académico

Inicio de la carrera: Mayo 2020 - Septiembre 2020
Finalizacion de la carrera: Abril — Agosto 2024
Aprobacion en Consejo Directivo: 29 de febrero del 2024
Tutor: Ing. Edwin Ramiro Cevallos Carvajal, Mg.

Tema: “DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(BPM) PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA UBICADA EN LA
PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA”,

CLAUSULA SEGUNDA. - LA CESIONARIA es una persona juridica de derecho publico creada por
ley, cuya actividad principal esta encaminada a la educacién superior formando profesionales de tercer
y cuarto nivel normada por la legislacién ecuatoriana la misma que establece como requisito obligatorio
para publicacion de trabajos de investigacion de grado en su repositorio institucional, hacerlo en formato
digital de la presente investigacion.

CLAUSULA TERCERA. - Por el presente contrato, EL CEDENTE autoriza a LA CESIONARIA a
explotar el trabajo de grado en forma exclusiva dentro del territorio de la Republica del Ecuador.

CLAUSULA CUARTA. - OBJETO DEL CONTRATO: Por el presente contrato EL. CEDENTE,
transfiere definitivamente a LA CESIONARIA y en forma exclusiva los siguientes derechos
patrimoniales; pudiendo a partir de la firma del contrato, realizar, autorizar o prohibir:

f. La reproduccidn parcial del trabajo de grado por medio de su fijacion en el soporte informatico
conocido como repositorio institucional que se ajuste a ese fin.

g. La publicacion del trabajo de grado.

h. La traduccion, adaptacion, arreglo u otra transformacién del trabajo de grado con fines

académicos y de consulta.

I La importacion al territorio nacional de copias del trabajo de grado hechas sin autorizacién del
titular del derecho por cualquier medio incluyendo mediante transmision.

j. Cualquier otra forma de utilizacién del trabajo de grado que no esta contemplada en la ley como
excepcion al derecho patrimonial.

CLAUSULA QUINTA. - EI presente contrato se lo realiza a titulo gratuito por lo que LA
CESIONARIA no se halla obligada a reconocer pago alguno en igual sentido EL CEDENTE declara
gue no existe obligacion pendiente a su favor.



CLAUSULA SEXTA. - El presente contrato tendra una duracion indefinida, contados a partir de la
firma del presente instrumento por ambas partes.

CLAUSULA SEPTIMA. - CLAUSULA DE EXCLUSIVIDAD. - Por medio del presente contrato,
se cede en favor de LA CESIONARIA el derecho a explotar la obra en forma exclusiva, dentro del
marco establecido en la clausula cuarta, lo que implica que ninguna otra persona incluyendo EL
CEDENTE podra utilizarla.

CLAUSULA OCTAVA. - LICENCIA A FAVOR DE TERCEROS. - LA CESIONARIA podra
licenciar la investigacion a terceras personas siempre que cuente con el consentimiento de EL
CEDENTE en forma escrita.

CLAUSULA NOVENA. - El incumplimiento de la obligacion asumida por las partes en la clausula
cuarta, constituira causal de resolucion del presente contrato. En consecuencia, la resolucién se
producira de pleno derecho cuando una de las partes comunique, por carta notarial, a la otra que quiere
valerse de esta clausula.

CLAUSULA DECIMA. - En todo lo no previsto por las partes en el presente contrato, ambas se
someten a lo establecido por la Ley de Propiedad Intelectual, Codigo Civil y demés del sistema juridico
que resulten aplicables.

CLAUSULA UNDECIMA. - Las controversias que pudieran suscitarse en torno al presente contrato,
seran sometidas a mediacién, mediante el Centro de Mediacidn del Consejo de la Judicatura en la ciudad
de Latacunga. La resolucién adoptada sera definitiva e inapelable, asi como de obligatorio cumplimiento
y ejecucion para las partes y, en su caso, para la sociedad. El costo de tasas judiciales por tal concepto
seré cubierto por parte del estudiante que lo solicitare.

En sefial de conformidad las partes suscriben este documento en dos ejemplares de igual valor y tenor
en la ciudad de Latacunga, a los 13 dias del mes de agosto del 2024.

Edison Javier Caicedo Galarza Dra. ldalia Pacheco Tigselema, Ph.D.
EL CEDENTE LA CESIONARIA

Vi



AVAL DEL TUTOR DEL PROYECTO DE INVESTIGACION

En calidad de Tutor del Proyecto de Investigacion Aplicada con el titulo:

“DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)
PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA UBICADA EN LA
PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA?”, de Amagua
Sarabia Milton Andrés y Caicedo Galarza Edison Javier, de la carrera de, de la carrera de
Agroindustria, considero que el presente trabajo investigativo es merecedor del Aval de
aprobacion al cumplir las normas, técnicas y formatos previstos, asi como también han
incorporado las observaciones y recomendaciones propuestas en la Pre defensa.

Latacunga, 13 de agosto del 2024

Ing. Edwin Ramiro Cevallos Carvajal, Mg.
C.C: 0501864854
DOCENTE TUTOR
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AVAL DE APROBACION DEL TRIBUNAL DE TITULACION

En calidad de Tribunal de Lectores, aprobamos el presente Informe de Investigacion de acuerdo
a las disposiciones reglamentarias emitidas por la Universidad Técnica de Cotopaxi; y, por la
Facultad de Ciencias Agropecuarias y Recursos Naturales; por cuanto, los postulantes: Amagua
Sarabia Milton Andrés y Caicedo Galarza Edison Javier, con el titulo del Proyecto de
Investigacion: “DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA
UBICADA EN LA PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE DEL CANTON
LATACUNGA”, han considerado las recomendaciones emitidas oportunamente y retne los
méritos suficientes para ser sometido al acto de sustentacion del trabajo de titulacion.

Por lo antes expuesto, se autoriza grabar los archivos correspondientes en un CD, segun la
normativa institucional.

Latacunga, 13 de agosto del 2024

/ Andino, Mg.
C.C: 0501369805

C.C: 1714592746
LECTOR 1 (PRESIDENTE) LECTOR 2 (MIEMBRO)
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LECTOR 3 (MIEMBRO)
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RESUMEN

La implementacion de un sistema de calidad ofrece beneficios notables en la optimizacion de
procesos, como la reduccion de costes por fallos y el aumento de ingresos derivados de la
satisfaccion del cliente. Ademas, las buenas practicas de manufactura son cruciales en el manejo
de alimentos procesados. El objetivo principal de este trabajo investigativo es desarrollar un
manual de buenas practicas de manufactura (BPM) para la microempresa “Fruta-ta,” ubicada
en la parroquia Once de Noviembre del canton Latacunga. Para ello, se utilizaron técnicas de
investigacién como la observacion, la entrevista y la encuesta, aplicadas a 13 operarios de la
empresa. Los resultados revelaron que los procesos de produccion en la microempresa se llevan
a cabo de manera empirica y tradicional, lo que ocasiona dificultades en algunas etapas de la
produccidn. Esto llevd a la conclusion de que la microempresa requiere un manual de buenas
practicas de manufactura para mejorar la produccion de helados. Se encontré que hay varias
areas donde prevalece la contaminacion, tanto de los recipientes para la preparacion de los
helados como de la indumentaria de los trabajadores. El 84.62% de los empleados consideran
urgente la implementacion de una guia de control de procesos para elaborar productos de
calidad para los consumidores. Por lo tanto, fue necesaria la elaboracion de un manual de
buenas practicas de manufactura (BPM) para optimizar los procesos productivos.

Palabras clave: Buenas Practicas de Manufactura, microempresas, contaminacion, procesos
productivos, optimizacion.
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ABSTRACT

The implementation of a quality system offers notable benefits in the optimization of processes,
such as the reduction of costs due to failures and the increase of income derived from customer
satisfaction. In addition, good manufacturing practices are crucial in the handling of processed
foods. The main objective of this research work is to develop a manual of good manufacturing
practices (GMP) for the microenterprise “Frutata,” located in the parish of Once de Noviembre
in the canton Latacunga. To do so, research techniques such as observation, interviews and
surveys were used, applied to 13 operators of the company. The results revealed that the
production processes in the microenterprise are carried out in an empirical and traditional
manner, which causes difficulties in some stages of production. This led to the conclusion that
the microenterprise requires a manual of good manufacturing practices to improve ice cream
production. It was found that there are several areas where contamination prevails, both in the
containers for preparing ice cream and in the workers' clothing. 84.62% of employees consider
it urgent to implement a process control guide to produce quality products for consumers.
Therefore, it was necessary to prepare a manual of good manufacturing practices (GMP) to
optimize production processes.

Keywords: Good Manufacturing Practices, microenterprises, contamination, production
processes, optimization.
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INTRODUCCION

El presente manual de buenas practicas de manufactura (BPM) ha sido disefiado
especificamente para la microempresa Fruta-Ta, dedicada a la produccion de
helados ubicada en la parroquia Once de Noviembre del cant6n Latacunga. Las
buenas practicas de manufactura son un conjunto de principios y procedimientos
que aseguran que los productos se fabriquen de manera segura y bajo condiciones

sanitarias adecuadas para el consumo humano.

Para la empresa Fruta-Ta, es fundamental establecer y documentar estos
lineamientos para garantizar la calidad e inocuidad de los helados desde la
recepcion de materias primas hasta la entrega del producto final al consumidor. Este
manual servira como guia detallada para todos los empleados de la empresa,
asegurando que cada etapa del proceso de produccion cumpla con los estandares
establecidos por las autoridades sanitarias y garantizando la satisfaccion y

confianza de nuestros clientes.

Ademas de cumplir con las regulaciones y normativas vigentes, la implementacion
de este manual permitird a Fruta-Ta optimizar sus procesos, reducir riesgos de
contaminacion y asegurar la trazabilidad de los productos, contribuyendo asi al

crecimiento sostenible y al posicionamiento favorable en el mercado local.

Este proyecto integrador no solo establece directrices claras y precisas, sino que
también promueve una cultura organizacional orientada hacia la excelencia y el
compromiso con la seguridad alimentaria. A través de la constante revision y
actualizaciéon de las préacticas descritas en este manual, Fruta-Ta reafirma su
compromiso con la calidad y la mejora continua en la produccién de helados,

consolidandose como un referente en el sector agroindustrial de la region.

Con la finalidad de sumar los esfuerzos de Alta Gerencia, se propone este manual
para todos los colaboradores de Fruta-Ta, fomentando una operacion eficiente y
responsable que asegure la satisfaccion de nuestros clientes y el cumplimiento de

los més altos estandares de calidad y seguridad alimentaria.
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2. DISENO DEL PROYECTO
2.1. Planteamiento del problema

En Ecuador, la industria alimentaria ha experimentado un crecimiento significativo
en los Gltimos afios, incluyendo el sector de helados. La proliferacion de marcas y
la creciente competencia han llevado a una mayor demanda por parte de los
consumidores de productos de alta calidad y seguridad. Sin embargo, a pesar de la
existencia de regulaciones y normativas que requieren la implementacion de buenas
practicas de manufactura (BPM) en la produccion de alimentos, muchas empresas,
especialmente las microempresas, aun enfrentan desafios para cumplir con estos
estandares. La falta de cumplimiento de las BPM puede tener repercusiones
negativas en la salud publica y en la reputacion de las empresas, asi como en la

competitividad del sector a nivel nacional e internacional.

En la provincia de Cotopaxi, donde se encuentra ubicada la microempresa Fruta-ta,
la industria de helados tiene una presencia significativa. La falta de implementacién
de BPM en las microempresas de helados de la provincia es un problema comdn
que afecta la calidad e inocuidad de los productos. A pesar de la importancia de esta
industria para la economia local, muchas empresas enfrentan dificultades para
cumplir con las regulaciones y normativas establecidas. La falta de recursos,
capacitacion y conciencia sobre la importancia de las BPM son algunos de los
principales obstaculos que enfrentan las microempresas en la provincia de Cotopaxi

para mejorar sus practicas de produccion.

En el caso especifico de la microempresa Fruta-ta, ubicada en la parroquia Once de
Noviembre del canton Latacunga, la falta de implementacion de BPM es evidente
en sus procesos de produccién. La ausencia de procedimientos estandarizados,
capacitacion adecuada del personal y un sistema de control de calidad efectivo son
algunos de los principales problemas que enfrenta la empresa. Esto no solo pone en
riesgo la calidad e inocuidad de sus productos, sino que también afecta su
competitividad en el mercado local. Para abordar este problema, es necesario
desarrollar e implementar un manual de BPM adaptado a las necesidades
especificas de la empresa y proporcionar capacitacion adecuada al personal para

garantizar la mejora continua de sus practicas de produccion.



2.2. Marco contextual

La inocuidad alimentaria no solo es crucial para garantizar la salubridad, sino que
también es un requisito indispensable para la venta de alimentos. Esto implica la
participacion de una red de actores que incluye desde los productores hasta los
transportistas, comerciantes y finalmente los consumidores. Esta cadena asegura
que los alimentos sean seguros para el consumo humano, minimizando cualquier

riesgo que pueda afectar la salud de los clientes (Mercado, 2020).

También, la inocuidad alimentaria se define como la garantia de que cualquier
alimento no causara dafio al ser consumido. No implica necesariamente que el
alimento sea saludable para el consumidor, ya que este ultimo tiene la Ultima
palabra en cuanto a la percepcion de la seguridad del producto. Si un alimento
llegara a causar algun tipo de dafio, perderia su condicién de inocuo. El concepto
de inocuidad se remonta a los origenes mismos del consumo de alimentos, siendo
fundamental desde tiempos ancestrales para asegurar que los alimentos sean

seguros para el consumo humano (OIRSA, 2019).

La produccion, almacenamiento y comercializacion de alimentos deben cumplir
con rigurosos requisitos de seguridad alimentaria para proteger la salud de los
consumidores. Es esencial que cada etapa del proceso garantice que los alimentos
no presenten riesgos para la salud después de su consumo. La correcta aplicacion
de estas practicas no solo asegura la inocuidad del producto, sino que también
determina su calidad final, reflejando el compromiso con la seguridad y el bienestar

del consumidor (Ministerio de Salud y Proteccion Social, 2013).

Los paises deben garantizar la seguridad de sus productos aplicando procedimientos
y leyes que garanticen que los alimentos no plantean problemas de salud. La
Organizacion Mundial de la Salud (OMS) establece las directrices para la gestion
de la seguridad alimentaria, y otras organizaciones pertinentes ayudan a los paises
a poner en practica estas normas, lo que conduce al desarrollo de buenas précticas
de fabricacion (BPF). El objetivo de este proyecto es crear un manual de BPF al
que deban atenerse las empresas para prevenir las enfermedades transmitidas por
los alimentos, garantizando un control suficiente y procedimientos de alta calidad
(Fernandez, 2020).



La seguridad alimentaria se refiere a los riesgos, ya sean repentinos o continuos,
que pueden amenazar la salud del consumidor. En contraste, la calidad alimentaria
abarca tanto los aspectos negativos, como el deterioro y la contaminacion por
suciedad u olores ofensivos, como los positivos, tales como el origen, color, textura,
sabor y gusto del alimento. Ambos aspectos son cruciales, ya que un alimento puede
ser perjudicial para la salud del consumidor si presenta elementos negativos,
mientras que los elementos positivos son esenciales para determinar la calidad y la
aceptacion del producto (OMS & FAO, 2003).

2.2.1. Seguridad Alimentaria en el Ecuador

Segun la Food and Agriculture Organization of the United Nations ( (FAO, 2019),

propone cuatro dimensiones a considerar con los siguientes indicadores:

Figura 1. Dimensiones de Seguridad Alimentaria

Productividad alimentos
animales y vegetales

— Disponibilidad

Autosuficiencia
Alimentaria

Consumo Calorico per
capita

— Accesos

Requerimiento calorico de
las personas del hogar

Desnutricién crénica
infantil

— Utilizacion

Obesidad y sobrepeso

Dimensiones de Seguridad Alimentaria
I

Union de las tres
dimensiones

— Estabilidad

Fuente: FAO (2019).

El principal obstaculo para alcanzar la seguridad alimentaria en Ecuador es la
incapacidad de los hogares para conseguir una canasta bésica de alimentos
accesible. A pesar de que la oferta de alimentos ha sido significativamente mayor
que el volumen de poblacién en los dltimos diez afios, el problema persiste. EI PIB
agricola ha crecido a un ritmo medio del 4,9%, mientras que la poblacion lo ha

hecho a un ritmo medio del 1,5%. Esta disparidad resalta que, aunque la produccion



de alimentos ha aumentado considerablemente, la accesibilidad econdémica sigue

siendo un desafio crucial para muchos hogares ecuatorianos (Calero, 2011).
2.2.2. Control de calidad

La gestion de la calidad se refiere al conjunto de acciones, medidas y soluciones
orientadas a la mejora continua de los procesos internos de una organizacion, con
el principal objetivo de aumentar la satisfaccion de los empleados. Ademas, busca
elevar el grado de satisfaccion de clientes o consumidores, siendo la calidad la
atraccion que dirige a las empresas y establecimientos hacia principios claros y
rectores. A lo largo de los afios, la idea de calidad ha evolucionado, reconociéndose
ahora como una necesidad fundamental para las empresas, adaptandose
constantemente a las nuevas exigencias del mercado y las expectativas de los
clientes (Ramos, 2017).

El control de calidad se refiere a un conjunto organizado de pasos cuyo objetivo es
asegurar que se cumplan de manera efectiva todos los lineamientos establecidos.
Esto implica observar continuamente el desempefio actual, comparandolo con un
estandar predefinido, y corrigiendo cualquier discrepancia significativa que pueda

surgir durante el proceso de control (Gryna, Chua, & Defeo, 2019).

Figura 2. Circuito de Retroalimentacion
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Fuente: Gryna et al. (2019).
La calidad no es algo estatico que se pueda simplemente implementar; mas bien, es

un proceso continuo que se construye a través de una serie de experiencias a lo largo



del tiempo. Estas experiencias proporcionan nuevos conocimientos y aprendizajes
constantes. Los departamentos gerenciales juegan un papel fundamental como
piedra angular dentro de la organizacion en este proceso (AMA, 2019).

Segun las normativas japonesas, el método costo-beneficio se centra en tanto bienes
como servicios, alinedndose con las demandas especificas de calidad del
consumidor final. Para Ishikawa (1989), este enfoque redefine el control de calidad
tradicional, destacando una nueva perspectiva que abarca el disefio, desarrollo y
entrega del producto. Esto no solo busca generar margenes de utilidad favorables
para la empresa productora, sino también asegurar la satisfaccion del cliente que lo
adquiere. Es crucial destacar que un sistema de calidad eficiente y efectivo se logra
unicamente cuando todos los departamentos o areas de la organizacion trabajan de

manera coordinada hacia el mismo objetivo.
Figura 3. Control de Calidad
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Fuente: Ishikawa (1989).
2.2.3. Buenas prdcticas de Manufactura

Las normativas oficiales destinadas al control de las industrias alimentarias se
concentran en regular los procesos de fabricacion, la asepsia, la esterilizacion y la

manipulacion adecuada de los alimentos. Ademas, incluyen la documentacion



necesaria para el seguimiento preciso de estos procesos, como fichas de
almacenamiento y limpieza, entre otros. Estas normativas tienen como objetivo

principal garantizar un alto nivel de calidad y seguridad alimentaria (MSP, 2023).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son guias tanto tedricas como
practicas que establecen estandares de higiene para el manejo, preparacion,
fraccionamiento, distribucion y venta de alimentos destinados al consumo humano.
Su objetivo es asegurar que todos los alimentos mantengan una calidad excelente y
sean seguros para su consumo, proporcionando asi una garantia de calidad (Noboa,
2022).

Figura 4. Aplicacion de las BPM en la planta de procesamiento
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Fuente: MSP (2023).
2.2.4. Sanitizacion

El proceso de sanitizacion adecuado de los alimentos va mas alla de simplemente
lavarlos; también implica desinfectarlos con cuidado utilizando productos
especificos para desinfeccibn que sean seguros para alimentos y que no
comprometan su calidad ni la seguridad alimentaria (Revista Internos, 2020).



La limpieza se refiere a la accion de remover la suciedad visible, perceptible a
simple vista, de superficies y objetos. Por otro lado, la sanitizacion implica un
proceso mas profundo y especifico que va mas alla de la limpieza basica. Para lograr
la sanitizacion adecuada, es necesario eliminar no solo la suciedad visible, sino
también microorganismos como virus y bacterias mediante procesos quimicos

apropiados o altas temperaturas (Food Safety Innovation, 2023).
Los procesos clave para una correcta sanitizacion incluyen:

e Limpieza inicial: Remocion de la suciedad y residuos visibles.

e Desinfeccion: Aplicacion de agentes quimicos o calor para eliminar
microorganismos patogenos.

e Enjuague: Eliminacion de residuos de agentes desinfectantes.

e Secado: Asegurar que la superficie esté completamente seca para prevenir

la proliferacion de microorganismos.

Estos pasos garantizan que los alimentos y superficies estén libres de contaminacion
microbiana, cumpliendo asi con estandares adecuados de higiene y seguridad

alimentaria.
2.2.5. Limpieza y desinfeccion en la Industria de Helados

La limpieza y desinfeccion son acciones controladas que requieren que las
instalaciones estén en condiciones dptimas. Es crucial mantener entornos sanitarios
adecuados para asegurar que los productos elaborados sean seguros para el
consumo humano. Por lo tanto, este estudio analizara dos areas fundamentales

dentro de la planta de procesamiento: las areas internas y externas (Jiménez, 2016).

El objetivo de los protocolos de higiene y saneamiento de mobiliario, utensilios y
equipos es garantizar que todo lo empleado en las lineas de fabricacion de helados
esté limpio y desinfectado. Para completar la limpieza, se utilizan insumos quimicos
que han sido previamente aprobados por el departamento de control de calidad,
asegurando asi que se mantengan los estandares de higiene necesarios en todo el

proceso de produccién (Raymondi, 2023).
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2.2.6. Ubicacion geogrdfica

Figura 5. Ubicacion geografica
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Elaborado por: Google Maps (2024)

Microempresa de helados FRUTA-TA ubicada en la parroquia Once de Noviembre

del canton Latacunga.
2.3. Formulacion del problema

¢Cual es la influencia del disefio de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura,
en garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y
disminuyan los riesgos en la produccion y distribucién de los helados producidos
por la microempresa "FRUTA-TA" de la parroquia Once de Noviembre del canton

Latacunga?



11

2.4. Objetivos

2.4.1.

2.4.2.

Objetivo general

Disefiar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), en la
microempresa de “Helados Fruta-ta” ubicado en la parroquia Once de

Noviembre del canton Latacunga.
Objetivos especificos

Diagnosticar la situacion actual de la microempresa “Helados Fruta-ta”
mediante una lista de verificacion de acuerdo con la Normativa vigente
sobre Buenas Practicas de Manufactura de la resolucion No. ARCSA-DE-

067- 2015-GGG.

Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura, de acuerdo con

las necesidades de la empresa “Helados Fruta-ta”™.

Socializar el manual de buenas practicas de manufactura al personal de la

microempresa “Helados Fruta-ta”.
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2.5. Actividades y tareas en relacion con los objetivos planteados

Tabla 1. Actividades y tareas en relacion con los objetivos planteados

Objetivo

Actividad

Metodologia

Resultado

Diagnosticar la situacién
actual de la microempresa
“Helados Fruta-ta” mediante
una lista de verificacion de
acuerdo a la Normativa
vigente  sobre  Buenas
Practicas de Manufactura de
la resolucion No. ARCSA-
DE-067- 2015-GGG.

Realizar inspecciones en
cada una de las areas de
produccion.

Entrevistar al personal
involucrado en cada una de
las areas.

Elaboracion de un
checklist para la
comprobacion  de  la
secuencia de tareas o
elementos que deben
comprobarse, lo  que
permite realizar un
seguimiento del progreso,
garantizar la  correcta
realizacion de cada tarea y
minimizar la aparicion de
errores u omisiones.

e Investigacion de

campo. Revision de
las areas de trabajo,
gestion e
identificacion de
cuales son los factores
mas criticos al
momento del reporte.

e Diagnostico del estado de
actual de la microempresa.

Elaborar un manual de
Buenas Practicas de
manufactura, de acuerdo a

Realizar consultas
bibliograficas sobre BPM.
Elaboracion un documento
detallado que describan los

e Investigacion
bibliografica.

e Comprender el funcionamiento
de la elaboracion de halados en
la recepcion, elaboracion,
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las necesidades de la

empresa ‘“Helados Fruta-ta”.

procedimientos
estandarizados de control
de calidad y protocolos de
seguridad, asegurando su
comprension y
aplicabilidad en la planta.

distribucion e higiene del lugar
de trabajo.

Socializar el Manual de
Buenas Practicas de
Manufactura al personal de
la microempresa “Helados
Fruta-ta”.

Socializaciéon del Manual a
los colaboradores de la
microempresa.

e Charla expositiva.

Conocer el uso de un manual
de BPM para el mejoramiento
de los procesos de la
microempresa.

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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2.6. Fundamentacion tedrica o marco referencial
2.6.1. Buenas Prdcticas de Manufactura

Las buenas précticas de manufactura (BPM) son un conjunto de principios y
procedimientos establecidos para garantizar la calidad y seguridad de los productos
alimenticios. Segun la resolucion No. ARCSA-DE-067-2015-GGG ARCSA (2015)
menciona que, las BPM abarcan desde la recepcion de materias primas hasta la
distribucion final, asegurando condiciones sanitarias adecuadas en todas las etapas del

proceso productivo.

De acuerdo con el International Dynamic Advisors (2016) plantean que, las buenas
practicas de manufactura son esenciales para producir alimentos seguros para el consumo
humano. Estas practicas se enfocan en la higiene y la manipulacién adecuada durante
todos los procesos de elaboracion y manejo de alimentos. Su objetivo es asegurar que los
productos se fabriquen en condiciones sanitarias apropiadas y reducir los riesgos

asociados con la produccion y distribucion.

Un manual de buenas préacticas de manufactura (BPM) es un documento que detalla las
normas Yy registros necesarios para realizar correctamente las actividades y operaciones
del proceso de produccidn. Su prop6sito es minimizar errores y asegurar que los alimentos
producidos y comercializados sean seguros para el consumidor. Ademas, este manual es
fundamental para garantizar la inocuidad alimentaria en la empresa (Pantoja, Desgadillo,
& Rodriguez (2003); Albarracin & Carrascal (2005)).

Las exigencias del mercado y la creciente concienciacién de los consumidores sobre la
necesidad de obtener alimentos sanos obligan a las empresas a cumplir estrictos requisitos
de seguridad y calidad. Estas normas se rigen por las buenas practicas de fabricacion
(BPF), que aseguran que los productos cumplan con los estandares necesarios para
garantizar la seguridad y el alto calibre de los bienes producidos, protegiendo asi la salud

y satisfaccion de los clientes (Diaz, 2019)
2.6.2. Importancia de las Buenas Prdcticas de Manufactura

La implementacion de buenas practicas de manufactura previene intoxicaciones
alimentarias, multas, cierres de la empresa y pérdida de clientes debido a mala reputacion.
Estas précticas permiten estandarizar procesos, mejorar la eficiencia productiva,
mantener una buena imagen de los productos y cumplir con las exigencias sanitarias.

Ademas, garantizan que el personal esté capacitado y motivado, promoviendo la mejora
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continua y la satisfaccion del consumidor. Segun Jurado (2012) manifiesta que, esto
genera una ventaja competitiva al proporcionar mayor control de procesos y

aseguramiento de la calidad.

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son esenciales para garantizar la higiene y
manipulacion adecuada de insumos, asegurando productos seguros para el consumo. La
eficiencia y crecimiento de las empresas agroalimentarias se incrementan mediante
programas de evaluacion de costos de calidad, herramientas de calidad y desarrollo de
nuevos productos. Las BPM y POES son pre-requisitos fundamentales para el éxito del
plan HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), proporcionando
medidas preventivas cruciales y la base para Sistemas de Calidad como ISO 9000. Son
utiles para el disefio y operacion de establecimientos, desarrollo de procesos y productos
alimenticios, y aseguran la produccion de alimentos de calidad y seguros. Ademas, son
indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP, Gestion de Calidad Total (TQM),
y Sistemas de Calidad como ISO 9000, asociados al control mediante inspecciones. En
resumen, las BPM establecen condiciones minimas necesarias para asegurar la inocuidad
y calidad de los alimentos (Portal BMP, 2007).

Tal como lo menciona el autor Pando (2011), en la siguiente figura.

Figura 6. Sistema de Inocuidad de alimentos

Gestion total de
Calidad

ISO 9000

Garantia de
calidad

Fuente: Pando (2011).
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2.6.3. Importancia de las Buenas Prdcticas de Manufactura en la Industria de

Helados

La importancia de las buenas préacticas de manufactura en la industria de helados radica
en la garantia de la seguridad alimentaria y la calidad del producto final. Segun Goff
(2013) menciona que, la implementacion de BPM no solo cumple con requisitos
regulatorios, sino que también mejora la eficiencia operativa y fortalece la reputacion de
la marca. Esto es crucial para mantener la confianza del consumidor y asegurar la

competitividad en el mercado local (p. 115).

La implementacion de BPM en la produccion de helados no solo cumple con exigencias
regulatorias, sino que también contribuye a optimizar los procesos internos de la empresa.
Segun Rodrigues et al. (2016) adoptar practicas estandarizadas y sistematicas reduce el
riesgo de contaminacion microbioldgica y quimica, aumentando la vida Gtil del producto
y mejorando la eficiencia operativa. Esto es especialmente relevante para microempresas,
donde recursos limitados deben gestionarse eficazmente para mantener estandares de

calidad competitivos en el mercado local (p. 42).

Ademas de los beneficios sanitarios y operativos, las BPM en la produccién de helados
también tienen un impacto positivo en la percepcion del consumidor y la reputacion de la
marca. Segun Goff (2013), los consumidores estan cada vez mas conscientes y exigentes
respecto a la seguridad alimentaria y la calidad de los productos que consumen. Un
manual de BPM bien disefiado y ejecutado no solo protege la salud publica, sino que
también fortalece la confianza del consumidor en la marca, asegurando su

posicionamiento en el mercado local.
2.6.4. Implementacion guia de Buenas Prdcticas de Manufactura
Introduccion

Para el autor Barclay (2015) menciona que, la guia de buenas practicas de manufactura
se estructura principalmente en dos componentes clave: los objetivos y las técnicas

necesarias para alcanzarlos.
Presentacion de la empresa

Este documento incluye informacién detallada sobre la empresa, como su ubicacion,

namero de empleados, actividades a desarrollar, horario de atencidn y equipos. También
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contiene un organigrama, planos, diagramas de flujo y los permisos municipales y
medioambientales requeridos (ARCSA, 2015).

Produccion primaria

Es crucial controlar los peligros alimentarios a lo largo de toda la cadena de produccion,
desde la materia prima hasta la disposicion final al consumidor, para evitar riesgos. La
produccién primaria es fundamental, ya que la contaminaciéon en esta fase no puede
corregirse posteriormente. El documento, segin Diaz y Uria (2014) manifiestan que, debe
incluir un objetivo claro para establecer mecanismos de almacenamiento y manejo de
materias primas, insumos y productos terminados para garantizar alimentos seguros.
Debe abarcar materias primas, insumos y productos terminados, y afectar los sectores de
almacenamiento, recepcion y despacho, con responsabilidad asignada a supervisores y
operarios. Debe detallar generalidades, recepcion y control de materias primas e insumos,
almacenamiento y despacho, ademas de documentacion y registros como listas de

proveedores, registros de recepcion y control de temperaturas (ARCSA, 2015).

2.6.5. Estrategias para la Implementacion de Buenas Prdcticas de Manufactura en

Microempresas de Helados

Implementar buenas practicas de manufactura (BPM) en microempresas requiere un
enfoque estratégico y adaptado a sus recursos y capacidades especificas. Segin ARCSA
(2015) menciona que, la fase inicial del proceso implica realizar un diagnostico
exhaustivo de las préacticas actuales mediante herramientas como listas de verificacion
normativas. Este enfoque permite identificar areas de mejora y establecer un punto de

partida claro para el disefio del manual de BPM.

Una vez completado el diagnostico inicial, es fundamental elaborar un manual de BPM
personalizado y detallado que refleje las necesidades y realidades operativas. Segun
Rodrigues et al. (2016) sefiala que, el manual debe incluir procedimientos claros y
especificos para cada etapa del proceso de produccion de helados, desde la recepcion de
materias primas hasta el envasado y distribucion. Esto asegura que cada empleado
comprenda sus responsabilidades y contribuya activamente a mantener los estandares de

calidad y seguridad establecidos.

Ademas de la documentacion formal, la capacitacion continua del personal es crucial para
asegurar la correcta implementacion de las BPM. Segun Goff (2013) indica que, invertir

en programas de formacidn y sensibilizacidn sobre practicas sanitarias y de manipulacién
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de alimentos no solo mejora el cumplimiento normativo, sino que también fortalece la
cultura organizacional de la empresa, fomentando el compromiso y la responsabilidad

entre los empleados.
2.6.6. Beneficios de la implementacion de Buenas Prdcticas de Manufactura

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son requisitos esenciales que aseguran las
condiciones higiénico-sanitarias y las practicas de elaboracion en establecimientos de
alimentos (Navarrete, 2013). Implementar BPM ofrece numerosos beneficios: mejora la
atencion al cliente al generar confianza y reducir enfermedades transmitidas por
alimentos; asegura una produccion adecuada mediante la optimizacién de procesos y el
control de higiene; aumenta la competitividad y productividad al permitir la
implementacion de nuevos sistemas de gestion de calidad; reduce costos al minimizar
reprocesos, devoluciones y reclamos; proporciona evidencia de una manipulacion segura
y eficiente de alimentos, mejorando su calidad; y posiciona la empresa segun estandares
obligatorios, logrando reconocimiento nacional e internacional y aumentando las

ganancias ( (Villacis, 2015).

Lo cierto es que la implantacion del sistema de calidad aporta beneficios significativos a
la mejora de los procesos, incluidos beneficios econdmicos como la reduccion de costes
por fallos y la generacion de ingresos como resultado de la satisfaccion de los clientes.
Aunque al principio la implantacion del sistema puede parecer un aumento innecesario
de los costes, a largo plazo se traduce en una optimizacion de recursos y una mayor
fidelizacion de los clientes, lo cual repercute positivamente en la rentabilidad de la

empresa (De la Noval, Pérez, Pifiero, & Villoch, 2009).
2.6.7. Descripcion de las instalaciones

El disefio y construccion de las edificaciones para la produccion alimentaria, segin Diaz
y Uria (2014), deben estar meticulosamente planeados para evitar la contaminacién
externa de la materia prima y productos durante los procesos. Las superficies de paredes,
z6calos y suelos deben ser construidas con materiales que no absorban agua, sean lisos y
sin grietas para facilitar la limpieza y evitar la retencion de sustancias nocivas. Las
paredes deben tener una altura adecuada, aproximadamente 1,80 metros, adaptada a las
actividades especificas. Los pisos deben tener una pendiente del 2% para un desagiie

eficiente y contar con rejillas para prevenir la entrada de plagas.
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Los pasillos y puestos de trabajo deben ser amplios para permitir el movimiento libre de
los trabajadores. Las ventanas y puertas deben ser disefiadas para facilitar la limpieza y
evitar acumulacion de suciedad, con mallas contra insectos y superficies lisas no
absorbentes. Las superficies de trabajo deben ser faciles de limpiar, mantener y
desinfectar, con material liso y no toxico. La iluminacion, ya sea natural o artificial, debe
ser adecuada para las labores e inspecciones, utilizando luces que no alteren los productos.
La ventilacion, natural o mecénica, debe asegurar que no haya flujo de areas sucias a areas
limpias, manteniendo asi condiciones sanitarias 0ptimas en todo momento (Diaz & Uria,
2014).

2.6.8. Control de las operaciones

En esta fase se deben gestionar todos los procesos involucrados en la produccion de
alimentos seguros y adecuados para el consumo humano, asegurando que se sigan
estandares estrictos de higiene y calidad desde la recepcion de materias primas hasta el

empaquetado final.

Se refiere al conjunto de protocolos, directrices y procedimientos utilizados para
garantizar que las actividades bancarias se llevan a cabo de forma eficaz, segura y
conforme a las directrices y normas establecidas (Espinoza, Magallanes, & Yactano,
2024).

2.6.9. Procedimiento de elaboracion y envasado

El documento debe incluir informacion detallada segun las directrices de ARCSA (2015)
el objetivo principal es establecer procedimientos de control para la elaboracion y
envasado de alimentos seguros y aptos para el consumo humano, especialmente enfocado
en heladerias para establecer métodos de control de proceso. Los alcances abarcan todos
los alimentos producidos y comercializados por la empresa, identificando los puntos
criticos durante la elaboracion. La responsabilidad recae en supervisores y operarios, con
un enfoque particular en la documentacion detallada de ingredientes y composicion, junto
con la creacién de diagramas de flujo que especifiquen los parametros y registros de
control para la elaboracion y envasado de productos alimenticios.
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2.6.10. Mantenimiento y saneamiento de las instalaciones

En esta seccion se busca implementar sistemas efectivos para la limpieza y el control de
plagas, asi como para la gestion de desechos, proponiendo una vigilancia rigurosa,
mantenimiento regular y saneamiento integral de las instalaciones de la empresa. Esto
asegura condiciones higiénicas 6ptimas que contribuyen a la produccién de alimentos
seguros y libres de contaminantes, cumpliendo con estandares sanitarios y garantizando
la salud publica (Diaz & Uria, 2014).

El mantenimiento adecuado de las instalaciones higiénicas puede reportar una serie de
ventajas, como la conservacion de la limpieza de las instalaciones y los aseos, la
prevencion de sucesos causantes de pérdidas, como las fugas, que repercuten en los gastos
operativos y la infraestructura, y la prolongacién de la vida Gtil de las instalaciones
(Saavedra, 2020).

2.6.11. Procedimiento manejo de plagas

El documento requerido por ARCSA (2015) debe incluir los siguientes elementos: el
objetivo es establecer acciones especificas para prevenir o eliminar la presencia de
roedores, insectos u otras plagas que puedan representar riesgos para la seguridad de los
alimentos. Los alcances abarcan la gestion de plagas y animales domésticos en todos los
sectores de la empresa. La responsabilidad recae en supervisores y operarios, siendo
responsabilidad Unica en el caso de empresas unipersonales. Se detallan medidas
preventivas y precauciones de seguridad generales, junto con la documentacién requerida
que incluye la habilitacion de la empresa prestadora de servicio, plan de Manejo Integrado
de Plagas (MIP), cronograma anual de aplicaciones de MIP, entre otros registros
necesarios como hojas de seguridad y registros de control de cebaderos y barreras fisicas.
Esto asegura un manejo eficaz y documentado de las medidas sanitarias para garantizar

la inocuidad de los alimentos producidos.

Tanto la estrategia de control de plagas y roedores como el plan de mantenimiento e
higiene deben ser exhaustivos y contener todas las técnicas necesarias para lograr una
gestion eficaz de las plagas. En la aplicacion integral se utilizan diversas técnicas fisicas,
quimicas y de gestion con el objetivo de reducir el nimero de plagas. Es importante tener
en cuenta que los roedores y los insectos requieren habitats que les ofrezcan alimento,

humedad, aire y refugio. Por consiguiente, para prevenir y erradicar con éxito las
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infestaciones, una estrategia completa debe centrarse en estos elementos y regularlos
(Roca, 2015).

2.6.12. Procedimiento de manteamientos de equipos, utensilios y estructuras

El documento segun ARCSA (2015) debe incluir lo siguiente: el objetivo es garantizar el
mantenimiento adecuado de locales, equipos y utensilios para asegurar su correcta
utilizacion y prevenir la contaminacién de los alimentos, asi como interrupciones en los
procesos de elaboracién. Los alcances abarcan todos los sectores de la empresa y todos
los equipos deben seguir las instrucciones del fabricante. La responsabilidad recae en
supervisores y operarios de mantenimiento, siendo esta responsabilidad Unica en el caso
de empresas unipersonales. Se establecen procedimientos detallados que incluyen
manuales del fabricante, un plan de mantenimiento preventivo, un cronograma anual de
mantenimiento y registros documentados de las actividades de mantenimiento realizadas.
Esto asegura que los locales, equipos y utensilios estén en condiciones Optimas para
mantener los estandares de calidad e inocuidad requeridos para la produccion de

alimentos seguros.

Numerosos cambios organizativos, tecnoldgicos, sociales, econdmicos y humanos han
afectado al mantenimiento en empresas e industrias en las Ultimas décadas.
Historicamente, el mantenimiento se ha incorporado al proceso de producciéon como un
componente crucial de la productividad global. A pesar de estos cambios, es crucial
destacar que el mantenimiento se concentra en la actividad de planificar y garantizar la
disponibilidad y utilizacion de equipos o0 maquinaria, en lugar de ser considerado
Unicamente como un departamento dedicado a la reparacion y suministro de maquinaria.
Este enfoque proactivo permite a las organizaciones mantener una alta eficiencia

operativa y minimizar tiempos de inactividad no planificados (Tafur, 2019).
2.6.13. Higiene personal en cada instalacion

En esta seccion se abordan técnicas destinadas a garantizar que los empleados manipulen
los alimentos de manera adecuada, con el objetivo de prevenir cualquier tipo de
contaminacion. Esto incluye procedimientos especificos para el lavado de manos, el uso
correcto de utensilios y equipos, asi como la capacitacion continua del personal en
préacticas de higiene y seguridad alimentaria. Estas medidas son fundamentales para
asegurar la inocuidad de los alimentos y cumplir con los estandares de calidad

establecidos.
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La obtencion de alimentos suficientes y seguros depende en gran medida de la eficacia
de los protocolos de seguridad alimentaria. Estos protocolos abarcan diversas actividades,
desde la compra y recepcion de alimentos hasta su almacenamiento, conservacion,
preparacion y servicio. Es esencial que estos procedimientos se lleven a cabo de manera
I6gica y sistematica para garantizar la eliminacion de contaminantes y prevenir
enfermedades transmitidas por alimentos. Dado que los manipuladores de alimentos
juegan un papel crucial en asegurar que los productos sean aptos para el consumo, su
cumplimiento de estas normas es fundamental para mantener la seguridad alimentaria.
Asi, la correcta implementacion de estos procedimientos asegura que los alimentos sean

seguros, protegiendo asi la salud del consumidor (Ticahuanca, 2018).
2.6.14. Proceso de limpieza y desinfeccion

Esta seccidn se centra en establecer acciones efectivas de limpieza y desinfeccion para
garantizar que el personal, los equipos, utensilios y las estructuras estén limpios y
desinfectados durante todas las etapas de produccion de alimentos, asegurando asi la
seguridad alimentaria. El objetivo principal es mantener condiciones higiénicas dptimas
antes, durante y después de los procesos, minimizando el riesgo de contaminacion. Esto
involucra la implementacion de procedimientos generales y particulares para areas como
elaboracion, envasado, depdsito, venta al publico, entre otras, con la responsabilidad
compartida entre supervisores y operarios segin la estructura organizacional de la
empresa. La documentacion incluye planes especificos de limpieza y desinfeccion, listas
de productos aprobados, registros de control y otros documentos para asegurar la

efectividad y cumplimiento de los estandares (ARCSA, 2015).

Es fundamental mantener la limpieza y las condiciones higiénicas en todos los recipientes
de almacenamiento de alimentos, ya sea ollas u otros contenedores, después de su
preparacion y manipulacién. Los alimentos deben estar adecuadamente cubiertos durante
su almacenamiento para protegerlos de contaminantes externos. Ademas, es crucial evitar
el contacto directo con los alimentos utilizando manos limpias y lavarse minuciosamente
las manos después de manipular objetos o aceptar dinero en efectivo. La cocina debe
mantenerse en condiciones impecables para asegurar la seguridad alimentaria.
Implementar un programa de saneamiento e higiene, que incluya técnicas de limpieza y
desinfeccion adecuadas, es esencial para satisfacer las necesidades de los clientes y

prevenir problemas de salud (Coto & Janzen, 2021).
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2.6.15. Transporte

Esta seccidn tiene como objetivo establecer los mecanismos necesarios para garantizar el
transporte seguro de alimentos, materias primas e insumos durante todas las fases de
almacenamiento, recepcion y despacho. EIl proposito es asegurar que los productos
mantengan su integridad y seguridad durante todo el proceso logistico, desde la llegada
de las materias primas hasta la distribucién de los productos terminados. Esto implica la
implementacién de procedimientos especificos que son responsabilidad tanto del
supervisor como de los operarios involucrados en cada etapa. La documentacién
necesaria incluye la habilitacion correspondiente, oOrdenes de pedido y remitos,
asegurando asi un registro adecuado Yy la trazabilidad de los productos conforme a los
estandares establecidos por ARCSA (2015).

Componente clave de la logistica, el transporte puede aportar valor si se reducen los costes
del proceso. Estos gastos pueden aumentar en ausencia de un control adecuado. Las
empresas deben elegir entre alquilar o comprar su propio transporte, lo que conlleva
gastos en coches, gasolina, mantenimiento y remuneracion de los conductores (Garcia,
2024).

2.6.16. Informacion productos y acogida por los consumidores

Procedimiento de Recuperado del Producto: El objetivo de este procedimiento es
establecer una forma definitiva y aceptable de resolver reclamos o devoluciones
presentados por consumidores, vendedores minoristas 0 mayoristas, asegurando el retiro
del mercado de alimentos no seguros para evitar cualquier riesgo para la salud de los
consumidores, segun lo establecido por ARCSA (2015). Este procedimiento aplica a
todos los productos comercializados y afecta a todos los sectores de la empresa, siendo
responsabilidad directa de propietarios y supervisores. Se incluye la documentacion
necesaria como listados de clientes mayoristas/minoristas y registros de

reclamos/devoluciones de productos.
2.6.17. Capacitacion al personal

El objetivo de este proceso es capacitar a todo el personal en la implementacion de los
procedimientos establecidos por la empresa para asegurar la obtencion de alimentos
seguros, enfocandose en los principios de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
Se establece un programa de formacion continua que permita entrenamiento vy

reentrenamiento constante, reflejando el compromiso de la empresa con la seguridad
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alimentaria. Este programa abarca a todos los sectores y es responsabilidad directa de
propietarios y supervisores. La documentacion asociada incluye los contenidos de los
cursos de capacitacion, registros generales e individuales de capacitacion, evaluaciones

realizadas y un listado actualizado de empleados capacitados.
2.6.18. Procedimiento de manejo de desperdicios y desechos

El objetivo de este procedimiento es establecer acciones para gestionar adecuadamente
los desperdicios y desechos, evitando la generacion de focos de contaminaciéon que
podrian afectar la seguridad alimentaria. Se abarcan materiales como materias primas,
envases vacios, envases rotos, y cualquier producto de descarte o remanente del proceso
que no pueda ser reutilizado. Este manejo afecta a todos los sectores de la empresa y es
responsabilidad compartida entre supervisores y operarios. El desarrollo del
procedimiento incluye aspectos generales sobre la gestion de residuos sélidos y liquidos,
con la correspondiente documentacion y registros necesarios, como la habilitacion de

aguas provinciales o de acuerdo a normativas ambientales pertinentes.
2.6.19. Procedimiento de manejo de agua y afluentes

El objetivo de este procedimiento es establecer acciones para gestionar adecuadamente
las aguas y efluentes, asegurando que no se generen focos de contaminacion que puedan
afectar la seguridad de los alimentos. Este manejo abarca todas las areas de la empresa 'y
es responsabilidad compartida entre supervisores y operarios. El desarrollo del
procedimiento incluye la documentacion y registros necesarios, como la habilitacion de
la empresa para la limpieza y desinfeccidn de tanques, el control de calidad del agua con
analisis microbiologicos y fisicoquimicos, asi como registros detallados de
potabilizacion, monitoreo de cloro residual y limpieza de tanques, conforme a las
normativas establecidas por ARCSA (2015).

2.6.20. Seguridad alimentaria

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y Alimentacion (FAO,
2011), la seguridad alimentaria se define como la situacion en la que todas las personas
tienen acceso fisico y econdmico a alimentos suficientes, seguros y nutritivos para
satisfacer sus necesidades alimenticias y preferencias, promoviendo asi una vida activa y
saludable. Este concepto ha evolucionado con el tiempo y se estructura en cuatro criterios

fundamentales.
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Primero, la disponibilidad fisica de alimentos implica asegurar que haya suficiente
cantidad y variedad de alimentos de calidad en todas las localidades, considerando tanto
la produccién nacional como el comercio internacional neto. Segundo, el acceso
econdémico y fisico se refiere a garantizar que todas las personas puedan obtener alimentos
adecuados mediante recursos suficientes para su adquisicion. Tercero, la utilizacion de
alimentos significa aprovechar adecuadamente los nutrientes que proporcionan,
asegurando una dieta saludable y equilibrada. Finalmente, la estabilidad temporal de estos
tres aspectos es crucial, asegurando un acceso continuo a los alimentos incluso en
contextos adversos como desastres naturales o condiciones climaticas extremas, para

garantizar la seguridad alimentaria a largo plazo (FAO, 2011).

Esta conceptualizacion integral aborda las dimensiones clave para evaluar y promover la
seguridad alimentaria a nivel individual, familiar, nacional y global, adaptandose a las
necesidades cambiantes y desafios emergentes en el ambito alimentario segun lo

establecido por la FAO.
2.6.21. Recomendacion para el manejo de alimentos

Es fundamental que el personal que trabaja en empresas industriales de produccion
alimenticia adopte practicas rigurosas de higiene para prevenir la contaminacion de los
productos que manipulan, como sefiala (ARCSA, 2015). A diferencia de otras industrias,
donde los errores pueden afectar solo partes del proceso, en la alimentacién cualquier
error humano puede resultar en una contaminacion generalizada, con serios riesgos para
los consumidores. Por lo tanto, es crucial que los manipuladores de alimentos mantengan
una higiene estricta, especialmente en sus manos, que son el principal medio de contacto
con los alimentos. Esto incluye lavarse las manos antes de iniciar cada rutina laboral,
después de cualquier actividad que pueda contaminarlas, y mantener las ufias cortas y

limpias para evitar la acumulacién de suciedad.

Ademas, es esencial proteger cualquier corte en la piel y seguir estrictamente las normas
para prevenir la transmision de bacterias como Staphylococcus aureus, que puede estar
presente en la nariz, boca y ojos de las personas. Para esto, se recomienda evitar toser o
estornudar sobre los alimentos, utilizar mascarillas si es necesario, y no comer, beber o
fumar cerca del &rea de trabajo. El uso de cubiertos limpios para probar los alimentos y
la notificacion inmediata al supervisor en caso de enfermedad son préacticas

indispensables para mantener la seguridad alimentaria (AAECP, 2015).
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Ademés de las practicas personales, la empresa debe asegurar Optimas condiciones
sanitarias en todo momento. Esto implica controlar cuidadosamente la temperatura y la
humedad en las areas de produccidn, implementar procedimientos de refrigeracion y
coccion adecuados, y proteger los alimentos para prevenir cualquier forma de
contaminacion (ARCSA, 2015). Asimismo, es crucial evitar la contaminacién cruzada
mediante el cumplimiento estricto de las normas higiénico-sanitarias, garantizando que
no haya contacto directo entre las materias primas y los productos terminados a través del
uso adecuado de utensilios limpios y separacion fisica en el proceso de produccion
(ARCSA, 2015). Estas medidas son fundamentales para asegurar la calidad y seguridad
de los alimentos producidos.

2.6.22. Tipo de contaminacion de alimentos

La contaminacion de los alimentos ocurre cuando se introducen elementos extrafos,
como microbios patdgenos, particulas fisicas (como vidrio, metal, piedra, tierra), o
sustancias quimicas, ya sea de manera accidental o por negligencia. Estos contaminantes
son los principales factores que determinan que un alimento no sea apto para el consumo
humano, segln lo explicado por (Villacis, 2015). Es crucial prevenir y controlar estos
riesgos mediante practicas adecuadas de higiene y seguridad alimentaria durante todo el

proceso de produccion y manipulacion de alimentos.
2.6.23. Contaminacion quimica

La contaminacién quimica en los alimentos se produce cuando estos contienen productos
quimicos nocivos o toxicos que pueden tener efectos adversos a corto, medio o largo
plazo. Entre los contaminantes toxicos mas comunes se encuentran las dioxinas, PCBs,
mercurio, cadmio, arsénico, plaguicidas y fertilizantes con nitrogeno. Estos
contaminantes pueden ingresar a los alimentos a través de diversas fuentes, como el
medio ambiente, practicas agricolas o industriales, y representan un riesgo significativo
para la salud publica si no se controlan adecuadamente mediante normativas de seguridad
alimentaria y medidas preventivas en la produccion y manipulacion de alimentos
(Villacis, 2015).

2.6.24. Contaminacion fisica

La contaminacion fisica de los alimentos ocurre cuando objetos extrafios, como metales
desprendidos de maquinaria, astillas o0 pedazos de plastico, estan presentes en el alimento

y pueden causar dafio al organismo de quienes lo consumen. Estos contaminantes pueden
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introducirse durante el proceso de produccion, manipulacion o envasado de los alimentos,
representando un riesgo directo para la salud si no se detectan y eliminan adecuadamente

mediante précticas de control de calidad y seguridad alimentaria (Villacis, 2015).
2.6.25. Contaminacion biologica

Los microorganismos pueden causar alteraciones o contaminaciones en los alimentos,
que pueden ser tanto necesarias para la produccion, como en el caso de los yogures, donde
ciertos microorganismos son deliberadamente introducidos para fermentar la leche y crear
el producto final. Sin embargo, también existen alteraciones no deseadas debido al
crecimiento excesivo de bacterias, incluidas bacterias patdégenas, que no forman parte del
proceso deseado. Estas alteraciones pueden manifestarse a través de cambios perceptibles
en el olor, sabor y color del alimento, lo cual puede indicar la presencia de contaminacién

bacteriana que afecta su calidad y seguridad para el consumo humano (CEIP, 2012).
2.6.26. Enfermedades trasmitidas por alimentos

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) representan un problema
significativo de salud a nivel mundial, ya que son causadas por el consumo de agua o
alimentos contaminados con microorganismos, parasitos o sustancias tdxicas. Segun la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS), estas enfermedades son definidas como "una
enfermedad de caracter infeccioso o toxico, causada por el consumo de alimentos o de

agua contaminada” (Villacis, 2015).

Como se ha indicado anteriormente, la contaminacion de los alimentos es un fenomeno
comun que afecta sobre todo a los grupos socioecondémicos de bajos ingresos. Estos
grupos, debido a sus limitaciones econdmicas, suelen tener acceso a alimentos baratos,
cuya seguridad y calidad suelen ser, como minimo, cuestionables. Ademas, los métodos
inadecuados empleados en su preparacion, manipulacién y consumo agravan esta
situacion. Esta problematica se observa tanto en los alimentos elaborados para su venta

al pablico como en los preparados en los hogares (Zufiiga & Lozano, 2017).

El pH o la acidez de los alimentos pueden influir en su seguridad, ya que los &cidos suelen
impedir la proliferacion de bacterias, pero son menos eficaces contra mohos y levaduras.
Ademas, los alimentos que se mantienen calientes o a temperatura ambiente favorecen la
proliferacion de bacterias. Preparar los alimentos con varias horas o dias de antelacion
también aumenta la posibilidad de infeccion. Independientemente de su estado de salud

0 de las lesiones, los manipuladores que practican una higiene personal deficiente
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aumentan el riesgo. La seguridad alimentaria también depende en gran medida de factores
ambientales que favorecen el crecimiento de enfermedades especificas al tiempo que
suprimen el crecimiento de microbios rivales (Organizacion Panamericana De Salud,
2017).

2.6.27. Infecciones

Las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) ocurren cuando se consume agua o
alimentos contaminados con microorganismos patégenos que se multiplican en el
intestino, causando sintomas como vomitos, diarreas, dolor abdominal, fiebre y otros
sintomas neuroldgicos o visuales. Segun la Food and Drug Administration (FDA) de EE.
UU., entre el 2% y el 3% de las ETA pueden llevar a enfermedades de largo plazo. Para
la mayoria de las personas sanas, las ETA suelen ser enfermedades de corta duracion que
duran uno o dos dias sin complicaciones. Sin embargo, en poblaciones vulnerables como
adultos mayores, mujeres embarazadas y nifios, las ETA pueden tener consecuencias

severas y prolongadas (Manzano, 2010).
2.6.28. Intoxicaciones

Las enfermedades transmitidas por toxinas se originan cuando microorganismos
producen venenos en el alimento o dentro del cuerpo del consumidor. A diferencia de las
infecciones microbioldgicas directas, aqui el dafio proviene de las toxinas liberadas por
los microorganismos. Este tipo de enfermedades generalmente ocurre cuando los
alimentos no son adecuadamente controlados durante su produccion, permitiendo la
proliferacion de microorganismos y la produccion de toxinas. Segun la FAO, los brotes
de estas enfermedades pueden tener impactos significativos en el comercio y el turismo,
provocando pérdidas econdmicas, desempleo y afectando la confianza de los
consumidores. ElI comercio internacional de alimentos y los viajes aumentan
constantemente, generando beneficios sociales y econdmicos considerablemente

afectados por la contaminacion alimentaria (Manzano, 2010).
2.6.29. Normativa de gestion de calidad

La normalizacion juega un papel fundamental en las actividades humanas
contemporaneas, especialmente en el sector privado, donde impulsa la creacion de
estandares internacionales de calidad. En el ambito publico, su funcién es crucial al
proporcionar al Estado herramientas de control para politicas relacionadas con el medio

ambiente, la salud, la agricultura y la proteccion de los consumidores. El proceso de
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normalizacion abarca la formulacion, elaboracién, aplicacion y mejora de normas
existentes, dirigidas a ordenar y mejorar las actividades econémicas, industriales y
cientificas. Los objetivos principales incluyen la simplificacion, unificacion y

especificacion de los estandares (Magafa, 2013).
2.6.30. Normas ISO

Las normas ISO no solo son herramientas para el comercio internacional, sino que
también ayudan a las organizaciones a gestionar eficazmente sus actividades mediante
sistemas de gestion. Este enfoque promueve una cultura de calidad en la sociedad al
fomentar préacticas estandarizadas que mejoran la eficiencia y la competitividad de las

empresas en un mercado global dinamico (ISO, 2015).

El estdndar 1SO 9001 establece los requisitos para un sistema de gestion de calidad que
busca mejorar la operacion y funcionamiento de una organizacion. Adoptado desde su
version de 2008 (1SO 9001:2008), se enfoca en demostrar la capacidad de proporcionar
productos y servicios que cumplan con los requisitos del cliente y las normativas
aplicables. Ademas, promueve la satisfaccion del cliente mediante la aplicacion eficaz del

sistema y la mejora continua de los procesos.

La implementacion de 1ISO 9001 conlleva mdltiples ventajas para las empresas, como la
estandarizacion de actividades mediante la documentacion, aumento de la satisfaccion del
cliente, medicion y monitoreo del desempefio de los procesos, reduccién de reprocesos,
mayor eficacia y eficiencia en la consecucion de objetivos, y mejora continua en procesos
y productos. Estas mejoras ayudan a reducir incidencias de produccion y a ofrecer

servicios mas consistentes y confiables (Alta & Tualombo, 2016).

El sistema también facilita la toma de decisiones estratégicas al proporcionar uniformidad
y estandarizacion en los procesos organizacionales. Utilizando partes internas y externas,
incluyendo organismos de certificacion, ISO 9001 evalua la capacidad de la organizacion
para cumplir con requisitos especificos del cliente, reglamentarios y propios de la
empresa. Asi, contribuye a mejorar el desempefio global de manera eficiente y efectiva,
abordando riesgos y aprovechando oportunidades asociadas con el contexto y los

objetivos organizacionales (1SO, 2015).

La implementacion de las Normas 1SO 9001 ofrece numerosas ventajas para las empresas,
sus empleados y clientes. Entre estos beneficios se incluyen una mayor satisfaccion del

cliente y personal, un mejor conocimiento y control de procesos, un flujo de informacion
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y materiales més eficiente, la reduccién de tiempos de procesos, y mayores beneficios
econdémicos. Esta norma se fundamenta en la documentacién y requisitos del sistema de
gestion de calidad, adaptandose a las necesidades especificas de cada organizacion para
proporcionar uniformidad y estandarizacion en sus procesos mediante la evaluacion
interna y externa, incluyendo organismos de certificacion. Los beneficios potenciales
incluyen la capacidad para cumplir consistentemente con los requisitos del cliente y
regulaciones legales, mejorar la satisfaccion del cliente, gestionar riesgos y aprovechar
oportunidades, y demostrar conformidad con los requisitos del sistema de gestion de
calidad establecidos (ISO 9001, 2015).

2.6.31. Definicion de términos

Tabla 2. Definicion de términos

Término Definicion

Alimento que contiene agentes o sustancias extrafias en
Alimento
cantidades superiores a los limites permitidos segiin normas
contaminado
nacionales o internacionales reconocidas (ARCSA, 2015).

Conjunto de requisitos y actividades para mantener la correcta
Almacenamiento  conservacion de insumos y productos terminados (ARCSA,

2015).

Cualquier area fisicamente delimitada, interna o externa,
Ambiente destinada a la fabricacion, procesamiento, preparacion,

almacenamiento y venta de alimentos (ARCSA, 2015).

, Zona controlada microbioldégicamente y libre de agentes
Area de proceso o
patdgenos, con acceso restringido (ARCSA, 2015).

Espacio accesible al personal sin control microbioldgico ni

restricciones de patogenos (ARCSA, 2015).

Area de servicio

Principios basicos de higiene en la manipulacion, elaboracion,
Buenas practicas de envasado, almacenamiento y distribucion de alimentos para

manufactura asegurar su produccion en condiciones sanitarias adecuadas

(ARCSA, 2015).



Contaminacion

Contaminacion

cruzada

Control

Control de calidad

Desinfectante

Equipo

Expendio de

alimentos

Fabrica de

alimentos

HACCP

Higiene de

alimentos
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Presencia de microorganismos, sustancias quimicas o materia
extrafia en niveles que exceden los limites establecidos y son

perjudiciales para la salud (ARCSA, 2015).

Proceso por el cual bacterias u otros agentes de un area
contaminada se transfieren a areas previamente limpias,

contaminando alimentos o superficies (ARCSA, 2015).

Gestion de condiciones operativas para asegurar el
cumplimiento de estandares y producir alimentos seguros

(ARCSA, 2015).

Proceso planificado y sistemdtico para prevenir la

adulteracion o contaminacion de alimentos (ARCSA, 2015).

Agente quimico capaz de eliminar microorganismos en
desarrollo, pero no necesariamente esporas resistentes

(ARCSA, 2015).

Conjunto de maquinas, utensilios, recipientes y otros
accesorios usados en la fabricacion, procesamiento,

almacenamiento y distribucion de alimentos (ARCSA, 2015).

Establecimiento destinado a la venta de alimentos para

consumo humano (ARCSA, 2015).

Instalacion que realiza operaciones higiénicas y ordenadas
para la produccion o transformacion de alimentos para

consumo humano (ARCSA, 2015).

Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
para identificar y controlar riesgos significativos para la

seguridad alimentaria (AESA, 2004).

Conjunto de medidas preventivas para asegurar la seguridad,
limpieza y calidad de los alimentos durante su manejo

(ARCSA, 2015).



Ingredientes

primarios

Ingredientes

segundarios

Inocuidad de los

alimentos

Manipulador de

alimentos

Materia Prima

Producto terminado

Producto devuelto

Proveedor

Punto critico de

control

Registro sanitario

Sustancia peligrosa

Elementos constitutivos de un alimento cuya sustitucion

cambia su naturaleza fundamental (ARCSA, 2015).

Componentes de un alimento que, si se sustituyen, pueden
alterar caracteristicas sin cambiar su naturaleza basica

(ARCSA, 2015).

Condicion que garantiza que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y consuman segun su uso

previsto (ARCSA, 2015).

Persona que participa directamente en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, almacenamiento, transporte o

venta de alimentos (ARCSA, 2015).

Sustancias naturales o procesadas utilizadas en la fabricacion

de alimentos (ARCSA, 2015).

Alimento que ha pasado por todas las etapas de produccion,

incluyendo envasado y etiquetado final (ARCSA, 2015).

Alimento terminado que ha sido regresado al fabricante por

algun motivo (ARCSA, 2015).

Persona u entidad que suministra insumos o productos en la

cadena alimentaria (AESA, 2004).

Etapa controlable esencial para prevenir, reducir o eliminar
riesgos significativos para la seguridad alimentaria (AESA,

2004).

Documento autorizado por la autoridad sanitaria que permite
la fabricacion, envasado e importacion de alimentos para

consumo humano (ARCSA, 2015).

Material que, durante su manejo, puede generar riesgos para

la salud humana o el ambiente (AESA, 2004).
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Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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2.7.Linea base del proyecto

e Procesos Industriales

Dependiendo de la industria, los procesos industriales se definen como una serie de
acciones con objetivos especificos para producir un resultado tangible o intangible. Tres
partes basicas componen estos procesos: entradas, transformaciones y salidas. La
informacién, los insumos y las materias primas constituyen los inputs. En la fase de
transformacion intervienen varios factores, como el espacio de trabajo, la capacidad
instalada, los elementos en proceso, el tiempo, el personal y el capital. Por Gltimo, los
productos acabados, los productos semiacabados, los subconjuntos, los servicios, los
gastos y los datos constituyen los productos. Esta disposicion grafica facilita la
comprension del funcionamiento conjunto y la integracién de los procesos industriales,
garantizando que cada parte contribuya al resultado de forma eficaz y eficiente (Ortiz,
2021).

e Servicios basicos

La microempresa “Fruta-ta” cuenta con agua potable, alcantarillado, servicio de internet,
energia eléctrica proporcionada por Elepco.sa y servicio de recoleccion de basura del
municipio de Latacunga.

e Diagnostico

Para determinar la situacion actual de la microempresa “Fruta-ta”, es necesario conocer
el estado vigente de los procesos, infraestructura, personal, servicios basicos, materia
prima, productos y produccion que existen en la microempresa. Para determinar la
situacion de la empresa se recopilo informacién por medio de entrevistas al gerente,

personal y guias de verificacion (check list).

La microempresa “Fruta-ta” cuenta con los siguientes permisos: RUC, Patente Municipal,
Licencia unica de actividad economica, Permiso de la Agencia Nacional de Regulaciony

Control Sanitario, Permiso de funcionamiento del cuerpo de bomberos.
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e Estado actual de la planta
Tabla 3. Resultados del Check List

CHECK LIST CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA

De las instalaciones 7% 12% 12%
De los equipos y utensilios 100%
Obligaciones del personal 75% 25%
Materias primas e insumos 54% 23% 23%
Operaciones de produccion 76% 19% 5%
Envasado, etiquetado y

90% 10%
empaquetado
Del aseguramiento y control de

39% 50% 11%

calidad

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 7. Resultados del Check List

CHECK LIST FRUTA -TA

= CUMPLE = NO CUMPLE NO APLICA

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Analisis e interpretacion:

El 73% de los items de la checklist cumplen con los requisitos, lo que refleja un buen
nivel general de adherencia a los estandares establecidos. Sin embargo, el 18% no cumple
y el 9% no aplica, indicando areas que necesitan atencion y mejora. Es crucial abordar
los aspectos que no cumplen para optimizar el rendimiento y garantizar que todos los

criterios se cumplan adecuadamente. Por el porcentaje obtenido en el checklist la
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microempresa requiere de un manual de buenas practicas de manufactura para optimizar
sus procesos de recepcion hasta la distribucién de sus productos mejorando la calidad de

los mismo y garantizando un producto confiable para el consumidor.

2.8. Preguntas cientificas

,Por medio de un diagndstico de verificacion (checklist) se consiguid identificar las
causas que generan mayor problema en la produccion de helados, como influye la
implementacion de un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) en la
microempresa FRUTA-TA ubicada en la parroquia Once de Noviembre del canton

Latacunga?

Con la ayuda de visitas, entrevistas, cuestionario y lista de verificacion de cumplimento
de sus procesos, se logré identificar los procesos y areas que generan un impacto negativo
con el fin de reducir los riesgos asociados a la produccion, los programas del manual de

BPM garantizaran que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas.
2.9. Metodologia de la investigacion
2.9.1. Enfoque de la investigacion

En la estrategia de investigacion se utilizara una metodologias cualitativas (Creswell,
2014). Mediante técnicas cualitativas, como las encuestas y las entrevistas, puede
obtenerse un amplio conocimiento de la situacion actual de Fruta-ta (Johnson &
Onwuegbuzie, 2004).

El enfoque cuantitativo implica utilizar un instrumento para medir las variables incluidas
en la hipdtesis en cualquier investigacion cuantitativa (en ausencia de hipotesis, es
sencillo medir las variables de interés). Si el instrumento utilizado para realizar la
medicion capta con precision las variables que el investigador conoce y ayuda a alcanzar
los objetivos planteados, entonces la medicién se considera eficaz. La investigacion no

es fiable si la medicidn es defectuosa (Manrique, Zapata, & Arango, 2020, pag. 115).



2.9.2. Diseiio y modalidad de la investigacion

Tabla 4. Disefio y modalidad de investigacion

Investigacion

Descripcion

Bibliografica

El objetivo es identificar, ampliar y profundizar las teorias,
conceptualizaciones y criterios de diferentes autores sobre el tema
propuesto, por lo que la presente investigacion se realizara de
forma bibliografica para justificar las variables mencionadas en el
tema teorias, conceptualizaciones y criterios de diferentes autores
sobre el tema propuesto.

Las fuentes primarias incluyen registros, hojas de proceso,
diagramas, informes de produccion, etc., y las fuentes secundarias
incluyen libros y otras publicaciones que permitan explicar de

manera cientifica y tedrica el proceso de investigacion.

De campo

Este tipo de investigacion también es necesaria porque verificara
el estado de los procesos para la aplicacion de un modelo para la
implementacion de un manual de Buenas Practicas de

Manufactura en la microempresa “Fruta- ta”

Descriptiva

Este tipo de investigacion consiste unicamente en establecer una
descripcion lo mas completa posible de un fenémeno, situacion o
descripcion lo mas completa posible de un fendomeno, situacion o
elemento concreto, sin buscar causas ni consecuencias. Ademas
de medir los atributos, observa las configuraciones y los procesos

que componen los fenomenos sin detenerse a evaluarlos.

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

36
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2.9.3. Tipo de investigacion

Tabla 5. Tipo de investigacion

Enfoque cualitativo y cuantitativo

Con la ayuda de un estudio dindmico y analitico se es capaz de

resolver problemas.
Investigacion
Mediante un estudio dinamico y analitico del estado de los
cualitativa
procesos, se podra conocer la situacion real de los mismos sin

necesidad de buscar indicadores.

Para ello se han utilizado indicadores estadisticos de registros,
Investigacion calidad, productividad y otros aspectos.
cuantitativa  Estos datos se utilizaran para examinar el funcionamiento actual

de la empresa.

Busca adquirir informacion que permita comprender, verificar,

Investigacion _ ) o ) o

corregir o aplicar conocimientos mediante la aplicacion del

aplicada

método cientifico.

Observar y describir la conducta de un sujeto sin afectarla en
Investigacion

modo alguno es un enfoque cientifico y analizar el impacto que

descriptiva

tiene al aplicar este estudio.

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
2.9.4. Técnicas de investigacion

Para llevar a cabo la presente investigacion en la microempresa “Fruta-ta” se utilizaron

las siguientes técnicas, basadas en observaciones y entrevistas:
e Observacion

El método consiste en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso, recopilar datos y

registrarlos para su posterior analisis.

La observacion es una parte esencial de cualquier proceso de investigacion; el

investigador depende de ella para adquirir la mayor cantidad posible de datos.

Para adquirir la mayor cantidad de datos posible, el investigador depende de ella. Para
ello, el investigador observara las actividades en la microempresa “Fruta-ta” y recopilara
informacién basada en el conocimiento y la aplicacion de las Buenas Préacticas de

Fabricacién.



38

e Entrevista

En la conversacion, se busca obtener datos concretos sobre la informacion solicitada,
incluyendo la opcion de preseleccionar quiénes realizaran la tarea. Es esencial establecer
con el entrevistado los objetivos, el tiempo y el uso de los resultados, ya que los operarios,
al participar en los procesos, fueron entrevistados en sus puestos de trabajo. Se escucharon
sus preocupaciones para considerar las circunstancias que les afectan y resolver las

cuestiones planteadas.

El enfoque empirico se basa en la comunicacion interpersonal que se ha creado entre el
investigador y el sujeto o sujetos de estudio para obtener verbalmente respuestas a las

preguntas formuladas sobre el tema (Lanuez & Ferndndez, 2014).

La entrevista permitié obtener datos especificos y detall6 la seleccion previa de los
participantes, los objetivos, el tiempo y el uso de los resultados. Se utilizaron preguntas
abiertas para realizar las entrevistas en los puestos de trabajo de los operarios, que estan
en contacto directo con los procesos de produccion (jError! No se encuentrael origen d

e la referencia.).
e Encuesta

Es un procedimiento que facilita la exploracion de aspectos subjetivos y la obtencion de
informacién de un gran nimero de personas. Por ejemplo, permite investigar la opinién
publica y los valores actuales en una sociedad, asi como temas de relevancia cientifica y
de importancia en las democracias (Chicaiza & Machado, 2019).

Las encuestas son una técnica de investigacion esencial, ya que estan disefiadas para
recopilar datos mediante un cuestionario preelaborado. Sin permitir ajustes a lo largo del
proceso de investigacion, este instrumento permite recoger de forma metddica y

controlada las opiniones de la muestra elegida (Arias & Covinos, 2021)..

Es fundamental disefiar un cuestionario basado en el conocimiento de las tareas y
obligaciones, tanto simples como complejas, asi como en la estandarizacion de
procedimientos. Este cuestionario debe estar dirigido al personal de la microempresa
"Fruta-ta” y enfocarse en los procesos y la mejora continua del producto. Con esta
actividad se identificaran las problematicas y debilidades existentes en la microempresa
"Fruta-ta" relacionadas con las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) en la produccion

de helados.
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2.10. Instrumentos de investigacion
Ficha de observacion

Son herramientas de investigacion, evaluacion y recogida de datos centradas en un
objetivo concreto, en las que se identifican determinadas variables. Se emplean para
registrar datos y ofrecer sugerencias de mejoras adecuadas. Para su aplicacion se tuvieron
en cuenta dos elementos: las instalaciones de la planta y el personal de produccion. Son
componentes de las buenas practicas de fabricacion.

También considerada como una herramienta de evaluacion cualitativa, nos proporciona
los parametros para llevar a cabo la observacién y concentra la investigacion en areas
clave que son pertinentes para los intereses de los sujetos de la investigacion y abordan
los temas de interés (Gallardo, 2016).

Check List

La lista de comprobacidn, también llamada lista de verificacion u hoja de comprobacion,
es una herramienta informativa que se utiliza para controlar y analizar en profundidad
proyectos, eventos, productos o actividades, y para completar tareas. Estad formada por
una serie de elementos, factores, propiedades, aspectos, componentes, criterios,
dimensiones o0 comportamientos que deben tenerse en cuenta. Para facilitar una
evaluacion eficaz, estos componentes se disponen de forma coherente, de modo que sea
posible verificar la presencia o ausencia de componentes individuales o el porcentaje de
cumplimiento (Chicaiza & Machado, 2019).

En la microempresa “Fruta-ta”, la presente investigacion se llevd a cabo utilizando

técnicas que se desarrollaron en varias fases, basandose en la observacion y en entrevistas.
e Observacion

Se han utilizado notas de campo, sistemas de categorias de nuevo desarrollo y la
reconstruccion de la realidad para captar observaciones con el fin de reiniciar el ciclo con
datos frescos. Se ha intentado una transferencia al plano emocional y de aprendizaje
personal, ademéas del desarrollo de estas habilidades cognitivo-racionales (Rekalde,
Vizcarra, & Macazaga, 2014).

Observar un fendmeno con atencion, recopilar datos y registrarlos para su analisis es la
técnica de observacion, esencial en cualquier proceso de investigacion. En la

microempresa “Fruta-ta” se supervisaron las actividades del proceso y se recopilaron
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datos sobre los conocimientos de los operarios y la aplicacion de las buenas précticas de

fabricacién.
e Entrevista

El enfoque empirico se basa en la comunicacion interpersonal que se ha creado entre el
investigador y el sujeto o sujetos de estudio para obtener verbalmente respuestas a las

preguntas formuladas sobre el tema (Lanuez & Fernandez, 2014).

La entrevista permitié obtener datos especificos y detalld la seleccion previa de los
participantes, los objetivos, el tiempo y el uso de los resultados. Se utilizaron preguntas
abiertas para realizar las entrevistas en los puestos de trabajo de los operarios, que estan

en contacto directo con los procesos de produccion.
e Encuesta

La encuesta se considera un método de recopilacion de datos que consiste en solicitar
informacion a los participantes en la investigacion y, a continuacion, utilizar un
instrumento creado a partir de lo que han de ser variables cuantificadas y

operacionalizadas para obtener respuestas estandarizadas (Arias J. , 2021).

Es un procedimiento que permite explorar aspectos subjetivos y, al mismo tiempo,
obtener informacion de un namero significativo de personas. La encuesta se baso en
preguntas relacionadas con el conocimiento de tareas y obligaciones, trabajos simples y
complejos, y la estandarizacion de procedimientos. Se formulo el cuestionario dirigido al
personal de la microempresa "Fruta-ta” con el proposito de obtener informacion

verificable sobre la produccién de helados.
Poblacion y Muestra

Una poblacion es el conjunto de personas o0 cosas que se encuentran en un lugar y en un
momento en el que se va a realizar el estudio y que comparten algunas caracteristicas

observables comunes (Lopez, 2019).

Una muestra, es un subconjunto finito y representativo tomado de la poblacién que esta
facilmente disponible. El tamafio de la muestra debe ser suficiente para obtener resultados

fiables y razonable en términos de tiempo y recursos (Arias F. , 2012).

La poblacidn se refiere al conjunto total de individuos a investigar. En esta investigacion,
la poblacién estuvo compuesta por 13 personas, incluyendo tanto administrativos como

trabajadores. Es importante mencionar que en la microempresa “Frutata”, el nimero de
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operarios puede variar segun el aumento en la produccién. Para esta investigacion, el

tamario de la muestra fue de 13 operarios.

Tabla 6. Poblacion y muestra

Numero de trabajadores  Masculino Femenino

13 12 1

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

La poblacion a investigar, segun el calculo realizado, es de 13 operarios distribuidos en

las diferentes areas. Es importante destacar que en este caso no fue necesario aplicar el

calculo de la muestra, ya que la poblacion total es relativamente pequefia.

Tabla 7. Actividades que realiza los empleados de la microempresa

Puesto

Numero de

trabajadores

Funcion

Gerente

1

Coordinar y supervisar las actividades del equipo para
alcanzar los objetivos organizacionales, asegurando
eficiencia y efectividad en los procesos. Ademas, debe
tomar decisiones estratégicas y resolver problemas para

impulsar el éxito de la empresa.

Secretaria

Gestionar y organizar la documentacion, agenda y
comunicaciones de la oficina, garantizando un flujo de
trabajo eficiente. Ademas, brinda apoyo administrativo y
coordina actividades para facilitar la operacion diaria de la

empresa.

Maestros

heladeros

Elaborar helados siguiendo recetas especificas y procesos de
produccion, garantizando la calidad y consistencia del
producto. También debe controlar los tiempos de

produccion y mantener los equipos en condiciones 6ptimas.

Vendedores

Promover y comercializar productos o servicios, atendiendo
las necesidades de los clientes y cerrando ventas. Ademas,
debe proporcionar informacion sobre los productos,
manejar consultas y gestionar transacciones de manera

efectiva.

Total

13

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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2.11. Desarrollo o propuesta del proyecto de investigacion
a) Tema de la propuesta

Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la microempresa “Fruta-ta”
b) Objetivo general

Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la microempresa
"Fruta-ta", con el objetivo de optimizar sus procesos y ofrecer productos alimenticios de

calidad para el consumo humano

¢) Objetivos especificos

e Facilitar la informacion necesaria a los empleados sobre la correcta
implementacion de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura para mejorar
la competitividad de la microempresa.

e Proporcionar informacidn técnica sobre las Buenas Practicas de Manufactura y su
aplicacion en la microempresa "Fruta-ta", con el fin de asegurar la elaboracion de
helados sanos que contribuyan al bienestar de la comunidad.

e Ofrecer una guia que abarque desde la recepcion de las materias primas € insumos,
pasando por los procesos de elaboracion, hasta el despacho o consumo directo del
producto, garantizando la inocuidad y calidad de los helados producidos por la
microempresa "Fruta-ta".

d) Justificacion

Las buenas practicas de manufactura son principios fundamentales y practicos de higiene
en las distintas etapas de la produccion de alimentos, como la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado y almacenamiento, con el propdsito de asegurar que estos
productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se reduzcan los riesgos

asociados a la produccion.

En este sentido, la microempresa "Fruta-ta" debe contar con una orientacion a través de
una guia que facilite la implementacion de las buenas practicas de manufactura,
contribuyendo al cumplimiento de los procesos, planes, programas, requisitos y demas
normativas exigidas por la legislacién nacional para garantizar la produccion de helados

inocuos.
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e) Contenido de la propuesta

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

M HELADO

M [

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (B.P.M.) PARA LA
MICROEMPRESA DE HELADOS FRUTA-TA
DE LA PARROQUIA ONCE DE
NOVIEMBRE DEL CANTON LATACUNGA

~ 2 P ‘

(HELADOS
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Mision
Heladeria "Fruta-ta" procesa a partir de las mejores materias productos de buena calidad

a través del servicio y productividad de la empresa, para la satisfaccién de la ciudadania

entregando un producto terminado con los mejores estandares de produccion y calidad.
Vision

Ser una empresa conocida a nivel nacional e internacional que elabora helados de
excelente calidad en la provincia de Cotopaxi, dotada de tecnologia e instalaciones

modernas, garantizando la calidad del producto y logrando el posicionamiento de la

heladeria en el mercado.
Valores

Etica Profesional para la elaboracion de los productos y en todas sus areas mismos que

deben ser sigilosos dentro y fuera de la empresa

Alta Calidad en todos sus productos y con actitud permanente de satisfacer y superar las

expectativas del cliente interno y externo.
Satisfaccion de los consumidores, clientes proveedores, trabajadores y socios.
Creatividad e Innovacion constante en cada uno de nuestros productos.

Trabajo y Compromiso del equipo dentro y fuera de la empresa con el aporte de todos
los que intervienen en los diferentes procesos ya sean administrativos o productivos, para

buscar el logro de los objetivos empresariales.

Planificacion, Organizacion, Ejecucion y Control, teniendo como definicion clara de

responsabilidades de tareas y metas que seran cumplidas.
Armonia con la comunidad, trabajadores, clientes, proveedores y con el medio ambiente.
Integridad de ser recto y honesto para cumplir los compromisos estipulados.

Responsabilidad ser consciente de nuestras palabras, decisiones o actos, libre de decidir

para cumplir lo encomendado.

Trabajo esfuerzo fisico e intelectual que perfecciona la persona, encaminado a una

mejora continua.

Eficiencia realizar bien una funcién encomendada, generando mas con el uso moderado

de los recursos.
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Espiritu de Servicio ser util y colaborar en alguna actividad para satisfacer una necesidad

por parte de la empresa.

Liderazgo y Satisfaccién mismo que se permite a los trabajadores de tal manera que se

sientan seguros en la empresa tomando en cuenta su posicion jerarquica.

Excelencia mismo que nos ayuda a buscar constantemente nuestro mejoramiento

continuo.

Honestidad un valor muy importante que nos caracteriza para realizar todas las

operaciones con transparencia y rectitud.

Responsabilidad valor fundamental para obrar con seriedad, en consecuencia, con los

deberes y derechos.

Respeto de tal manera que puedan escuchar, entender y valorar al otro, buscando

armonia en las relaciones laborales y comerciales dentro y fuera de la empresa.

Confianza cumpliendo con lo prometido al ofrecer los mejores productos a un precio

justo y razonable.
Introduccion del Manual

El presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ha sido elaborado para
garantizar la calidad y seguridad en la produccién de helados de la microempresa
FRUTA-TA, ubicada en el canton Latacunga. Este manual se fundamenta en el Anexo 1
de la Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG y tiene como objetivo principal
establecer los procedimientos y normativas que deben ser seguidos rigurosamente por
todo el personal involucrado en la produccion, envasado, almacenamiento y distribucion
de nuestros productos. A través de la implementacion de estas practicas, se quiere lograr
cumplir con las regulaciones nacionales e internacionales, ademas asegurar que los

clientes reciban productos de la mas alta calidad.

La correcta implementacion de las BPM es esencial para minimizar los riesgos de
contaminacion y defectos en los productos. Por ello, este manual detalla los
procedimientos especificos para cada etapa del proceso productivo, desde la recepcion de
materias primas hasta la entrega del producto final. Cada seccion del manual ha sido
disefiada para proporcionar instrucciones claras y precisas que permitan al personal

ejecutar sus tareas de manera eficiente y segura. También, se incluye informacién sobre
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las normativas de higiene, control de calidad y manejo adecuado de los equipos y

utensilios utilizados en la produccion de helados.

El compromiso de FRUTA-TA con la calidad y la seguridad alimentaria es
inquebrantable, por lo tanto, la socializacion y acatamiento desde la gerencia hasta el
personal de produccion y control de calidad son fundamentales para asegurar que las
practicas de manufactura no solo cumplan con las normativas legales, sino que también

reflejen la dedicacion a la excelencia y la satisfaccion del cliente.
Objetivo general

Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la microempresa
"Fruta-ta", con el objetivo de optimizar sus procesos y ofrecer productos alimenticios de

calidad para el consumo humano
Objetivos especificos

e Facilitar la informacion necesaria a los empleados sobre la correcta
implementacion de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura para mejorar
la competitividad de la microempresa.

e Proporcionar informacién técnica sobre las Buenas Practicas de Manufactura y su
aplicacion en la microempresa "Fruta-ta", con el fin de asegurar la elaboracion de
helados sanos que contribuyan al bienestar de la comunidad.

e Oftrecer una guia que abarque desde la recepcion de las materias primas e insumos,
pasando por los procesos de elaboracion, hasta el despacho o consumo directo del
producto, garantizando la inocuidad y calidad de los helados producidos por la

microempresa "Fruta-ta".
Alcance

El presente manual busca socializar y asegurar el cumplimiento de las normativas del
pais, especificamente disefiadas para la microempresa de helados FRUTA-TA del cantén
Latacunga. Este manual se dirige a todo el personal involucrado en las operaciones de
fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento, distribucion y comercializacion
de los helados, proporcionando directrices claras y precisas para garantizar la calidad,
seguridad e inocuidad de los productos. A través de la implementacion de estas practicas,
FRUTA-TA busca no solo cumplir con las exigencias regulatorias vigentes, sino también

mantener una cultura de excelencia y responsabilidad dentro de la empresa.
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Responsables

La responsabilidad de socializar y garantizar el cumplimiento del manual de buenas
practicas de manufactura (BPM) recae en el Gerente General de la microempresa
FRUTA-TA. Este gerente no solo difundird el contenido del manual entre todo el
personal, sino que también supervisard la implementacion de las normativas establecidas.
Ademas, tras cada evaluacion, se encargard de coordinar las acciones correctivas
necesarias para asegurar el continuo cumplimiento de las BPM. Por su parte, el personal
de Produccion y Control de Calidad deberd seguir estrictamente las directrices y
normativas detalladas en el manual durante todos sus procesos, asegurando asi la calidad

y seguridad de los helados.
Definiciones

e Alimento o producto alimenticio: Se refiere a cualquier sustancia, ya sea cruda,
semielaborada o procesada, destinada al consumo humano. Esto incluye bebidas,
chicles y cualquier otro componente utilizado en la preparacion o tratamiento de
alimentos.

e Alimento contaminado: Es aquel alimento que contiene agentes vivos (virus,
bacterias, pardsitos, entre otros), sustancias quimicas, sustancias radioactivas
minerales u organicas que son extrafias a su composicion normal, capaces de
producir o transmitir enfermedades, o aquel alimento que contenga componentes
naturales toxicos o gérmenes en concentracidn mayor a las permitidas por las
disposiciones reglamentarias.

e Alimento procesado: Es toda materia alimenticia que ha sido sometida a
operaciones tecnoldgicas necesarias para el consumo humano, donde se haya
generado una transformacion, modificacion y conservacion. Este alimento se
distribuye y comercializa en envases rotulados bajo una marca de fébrica
determinada. El término se extiende a bebidas alcohdlicas y no alcohélicas, aguas
de mesa, condimentos, especias y aditivos alimentarios.

e Area: Espacio fisico que cumple con especificaciones de acuerdo a la etapa del
proceso al cual se destina.

e Area critica: Aquellas donde se realizan operaciones de produccion, envasado o
empaque en las que el alimento se exponga o se muestre susceptible de

contaminacion a niveles inaceptables.
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Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Conjunto de condiciones sanitarias,
medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, maquila, envasado, almacenamiento, distribucion y
transporte de alimentos de consumo humano, que tiene como objetivo garantizar
que los alimentos se encuentren en condiciones adecuadas para su consumo y se
reduzcan asi los riesgos potenciales o peligros para su calidad e inocuidad.
Contaminacion: Introducciéon o presencia de un agente o sustancia en un
alimento o entorno alimenticio, que es capaz de causar enfermedad en una
persona.

Contaminacion cruzada: Es la introduccion involuntaria de agentes fisicos,
bioldgicos y/o quimicos por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos
contaminados, circulacion de personal, entre otros factores que puedan
comprometer la higiene e inocuidad del alimento.

Distribuidora de alimentos procesados: Son establecimientos autorizados para
importar, almacenar, y vender al por mayor o menor alimentos procesados, los
cuales deben contar con notificacion sanitaria o estar registrados bajo una
certificacion en Buenas Practicas de Manufactura.

Envase: Cualquier recipiente que contiene alimentos para su entrega como un
producto Unico, que los protege total o parcialmente y se usa para manipular,
entregar, almacenar, transportar y presentar dichos alimentos, incluyendo
embalajes y envolturas.

Etiqueta: Material escrito o impreso que se adhiere o se coloca en el envase de
un alimento procesado con el proposito de marcar, identificar o proporcionar
informacion sobre el producto.

Inocuidad: Principio que asegura que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con su uso previsto.
Linea de produccién: Sistema de manufactura donde se realiza el procesamiento
secuencial de uno o varios alimentos con caracteristicas similares segun su
naturaleza, siguiendo un flujo de proceso uniforme.

Manipulacion de alimentos: Todas las operaciones que realiza una persona con
los alimentos, como recibir ingredientes, seleccionar, elaborar, preparar, envasar,

servir, almacenar, transportar, distribuir, comercializar y consumir alimentos y

bebidas.
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e Materia prima: Sustancia o mezcla de sustancias, ya sea natural o artificial y
permitida por la Autoridad Sanitaria Nacional, utilizada en la elaboracion de
alimentos y bebidas.

e Proceso: Serie de etapas sucesivas a las que se somete la materia prima y los

productos intermedios para obtener el producto final.
2.11.1. Estructura empresarial

Organigrama de la empresa Fruta-ta

Gerente General

Departamento de Departamento de Control
Produccién de Calidad

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
Ubicacion

Pais: Ecuador

Provincia: Cotopaxi

Canton: Latacunga

Parroquia: Once de Noviembre

Calle: Calle de Los Pinos y Av. 10 de Agosto.
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Atapulo

Hacienda
Chaupi

2.11.2. Manual BPM
Capitulo I: De las instalaciones
Condiciones minimas basicas

En la empresa de helados Fruta-ta para la gestion de condiciones minimas basicas han
decidido considerar aspectos de las operaciones y riesgos que se asocien al

funcionamiento de la empresa donde se establece cumplir los siguientes requisitos:

e Minimizar al maximo el riesgo de contaminacion o alteracion del producto.
e Linealidad en el proceso de produccion con areas identificadas que minimice el

riesgo de contaminacion.
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Los materiales y superficies del material adecuado, utilizadas en contacto directo
con los alimentos que su limpieza y desinfeccion sean faciles.
Supervision continua de las instalaciones para el control de plagas y evitar que

estan accedan y se refugien en las instalaciones.

La empresa debe garantizar que su produccion se encuentre fuera de focos de insalubridad

que puedan contaminar los productos.

Ubicacion

La ubicacion de la empresa debe situarse lejos de focos de contaminacion, su alrededor

debe encontrarse limpio sin monte o maleza que pueda albergar alguna plaga; sus

instalaciones deben disponerse de acuerdo a las operaciones que se realizan.

Diseifio y construccion

Asegurarse de que la estructura fisica y los sistemas de cierre (puertas, ventanas,
etc.) estén disefiados para prevenir la entrada de contaminantes.

Mantener areas despejadas y accesibles para facilitar el movimiento seguro del
personal y la manipulacion de materiales.

Instalar y mantener areas adecuadas para el lavado de manos y otras practicas de
higiene personal dentro de la planta.

Establecer claramente las areas criticas y no criticas, asegurando que se

mantengan estandares de limpieza y control adecuados en cada zona.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

Distribucion de areas

Implementar un disefio de distribucion que siga el principio de flujo hacia
adelante, asegurando que las areas estén claramente sefalizadas para evitar
confusiones y contaminaciones.

Asegurar que los ambientes de las 4reas criticas permitan un mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y des infestacion adecuados, minimizando las
contaminaciones cruzadas.

Ubicar los elementos inflamables en un area separada de la planta, construida
adecuadamente y ventilada, manteniéndola limpia y de uso exclusivo para estos

fines.
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Pisos, paredes, techos y drenajes

Asegurar que los pisos, paredes y techos puedan limpiarse adecuadamente, que se
mantengan en buen estado y permitan el desalojo completo de efluentes cuando
sea necesario segun el proceso.

Asegurar que las camaras de refrigeraciéon o congelacion permitan una facil
limpieza, drenaje y remocion de condensado, manteniendo condiciones higiénicas
adecuadas.

Instalar protecciones adecuadas en los drenajes del piso, incluyendo sellos
hidraulicos y trampas de grasa y solidos con facil acceso para la limpieza regular.
Prevenir la acumulacion de polvo o residuos en las uniones entre paredes y pisos
de las areas criticas, utilizando un disefio que facilite la limpieza y manteniendo
un programa de mantenimiento adecuado.

Evitar la acumulacion de polvo o residuos en areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, utilizando un disefio que facilite la limpieza y
manteniendo un programa de mantenimiento adecuado.

Disenar y construir techos, falsos techos y otras instalaciones suspendidas de
manera que se evite la acumulacion de suciedad o residuos, condensacion,
formacion de mohos y desprendimientos superficiales, manteniendo un programa

regular de limpieza y mantenimiento.

Ventanas, puertas y otras aberturas

Mantener las ventanas y otras aberturas en areas con alta generacion de polvo de
manera que minimicen la acumulacién de polvo y suciedad. Asegurar que sean
faciles de limpiar y desinfectar, y prohibir el uso de repisas internas de ventanas
como estantes.

Usar ventanas de material no astillable en areas donde los alimentos estan
expuestos. Si las ventanas son de vidrio, aplicar una pelicula protectora para evitar
la proyeccion de particulas en caso de rotura.

Revisar que las estructuras de las ventanas en areas de mucha generacion de polvo
se encuentren sin cuerpos huecos o, si los tienen, mantenerlos sellados y
asegurarse de que sean faciles de remover, limpiar e inspeccionar. Preferir marcos

que no sean de madera.
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e Dar mantenimiento a los sistemas de proteccion en las ventanas y otras aberturas
que comuniquen al exterior, asegurando que sean a prueba de insectos, roedores,
aves y otros animales.

e [Evitar puertas de acceso directo al exterior en las areas de produccion de mayor
riesgo y criticas donde los alimentos estan expuestos. Si el acceso es necesario,
instalar sistemas de cierre automatico y barreras de proteccion a prueba de

insectos, roedores, aves y otros agentes externos contaminantes.
Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

e Ubicar las escaleras, elevadores y estructuras complementarias de manera que no
causen contaminacion al alimento ni dificulten el flujo regular del proceso y la
limpieza de la planta.

e Mantener las escaleras, elevadores y estructuras complementarias en buen estado
y asegurarse de que sean faciles de limpiar.

e Instalar elementos de proteccion en las lineas de produccion si las estructuras
complementarias pasan sobre ellas. Asegurar que las estructuras tengan barreras a

cada lado para evitar la caida de objetos y materiales extrafios.
Instalaciones eléctricas y redes de agua

e Disefar la red de instalaciones eléctricas de preferencia abiertas, con terminales
adosados en paredes o techos. En éreas criticas, implementar un procedimiento
escrito de inspeccion y limpieza regular.

e Evitar la presencia de cables colgantes sobre las areas donde representen un riesgo
para la manipulacion de alimentos, asegurando que estén adecuadamente fijados.

e Identificar las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) con colores distintos
segun las normas INEN. Colocar rétulos con los simbolos respectivos en sitios

visibles para cada tipo de linea.

Iluminacion

e Asegurar una adecuada iluminacién en todas las areas, utilizando luz natural
siempre que sea posible. Donde se necesite luz artificial, seleccionar iluminacion

que se asemeje a la luz natural para garantizar un trabajo eficiente.
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Utilizar fuentes de luz artificial de tipo seguridad suspendidas sobre las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento. Estas deben estar protegidas para evitar

la contaminacion de los alimentos en caso de rotura.

Calidad del aire de ventilacion

Proporcionar medios adecuados de ventilacion natural o mecanica, directa o
indirecta, que prevengan la condensacion del vapor, entrada de polvo y faciliten
la remocidn del calor cuando sea viable y necesario.

Ubicar los sistemas de ventilacion para evitar el paso de aire desde éreas
contaminadas a areas limpias, y asegurar que permitan el acceso para un programa
de limpieza periddica.

Proteger las aberturas para la circulaciéon del aire con mallas facilmente

removibles para su limpieza

Control de Temperatura y Humedad Ambiental

Implementar mecanismos para controlar la temperatura y humedad del ambiente

en areas donde sea necesario para asegurar la inocuidad del alimento.

Instalaciones sanitarias

Proveer instalaciones o facilidades de higiene que aseguren la higiene del personal
para evitar la contaminacion de los alimentos, ubicandolas de manera que
mantengan independencia de las otras areas de la planta, excepto para bafos con
doble puertas y sistemas con aire de corriente positiva.

Instalar suficientes servicios higiénicos, duchas y vestuarios independientes para
mujeres y hombres.

Asegurar que las areas de servicios higiénicos, duchas y vestidores no tengan
acceso directo a las areas de produccion.

Equipar los servicios higiénicos con todas las facilidades necesarias, como
dispensadores de jabon liquido, gel desinfectante, implementos desechables o
equipos automaticos para el secado de manos, y recipientes cerrados para depdsito
de material usado.

Instalar unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes en las zonas de
acceso a las areas criticas de elaboracion, asegurando que el principio activo no
afecte la salud del personal ni constituya un riesgo para la manipulacion del

alimento.
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e Mantener las instalaciones sanitarias permanentemente limpias, ventiladas y con

una provision suficiente de materiales.
Control de materia prima

e Lamicroempresa tiene que contar con registros escritos de la recepcion de materia
prima al igual que las especificaciones de la materia prima antes de su ingreso a
la microempresa; para la finalidad de facilitar los procesos de aprobacién o
rechazo de los lotes.

e Lamateria prima que ingrese a la planta de produccion de helados debe estar libre
de agentes patogenos, plagas, microorganismos y sustancias toxicas. Por lo que se
inspeccionara cada materia prima para la elaboracion de helados y se controlara
con documentos.

e Para mantener en condiciones inocuas las materias primas se debe almacenar
sobre pal lets que estdn debidamente sanitizadas y en las condiciones adecuadas.

e Los utensilios para trasladar la fruta, leche e insumos deben ser de un material no
corrosivo que no contamine el producto.

e FEl agua que se use como materia prima y para limpieza debe ser potable, debe
estar tratada tanto fisica, quimica y microbioldgica, lo que hace apropiado para el

consumo humano.
Servicios de planta — facilidades
Suministro de agua

e Mantener un sistema de abastecimiento y distribucion adecuado de agua potable,
asegurando instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y
control.

e (Qarantizar que el suministro de agua tenga mecanismos para mantener las
condiciones requeridas en el proceso, como temperatura y presion adecuadas para
la limpieza y desinfeccion.

o Identificar claramente los sistemas de agua no potable y asegurar que no estén
conectados con los sistemas de agua potable.

e Establecer y seguir un programa regular de lavado y desinfeccion de las cisternas,
segun una frecuencia establecida.

e Garantizar que el agua de tanqueros u otras fuentes externas cumpla con las

caracteristicas de agua potable.



56

Realizar andlisis de agua al menos una vez cada 12 meses segin la frecuencia
establecida en los procedimientos de la planta, utilizando un laboratorio
acreditado por el organismo correspondiente.

Obtener y mantener referencias de los analisis de calidad del agua suministrada

por las empresas potabilizadoras donde se encuentre ubicada la planta.

Disposicion de desechos liquidos

Asegurar que la planta procesadora de alimentos cuente con instalaciones o
sistemas adecuados, individual o colectivamente, para la disposicion final de
aguas negras y efluentes industriales.

Evitar la contaminacion del alimento, del agua o de las fuentes de agua potable

almacenadas en la planta a través de drenajes y sistemas de disposicion.

Disposicion de desechos solidos

Implementar un sistema adecuado para la recoleccion, almacenamiento,
proteccion y eliminacion de basuras, utilizando recipientes con tapa e
identificados adecuadamente para los desechos de sustancias toxicas.

Remover frecuentemente los residuos de las areas de produccion y disponer de
ellos de manera que se eliminen los malos olores, evitando que sean una fuente de
contaminacion o refugio de plagas.

Ubicar las areas de desperdicios fuera de las 4reas de produccion y en sitios

alejados de las mismas.

Equipos y Utensilios

Diseiio de Equipos

Seleccionar, fabricar e instalar los equipos acordes con las operaciones a realizar para la

produccion de helados, incluyendo méquinas para la fabricacion, llenado o envasado,

acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y

alimentos terminados.

Asegurar que los equipos estén construidos con materiales cuyas superficies de
contacto no transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores, y que no reaccionen

con los ingredientes o materiales del proceso de fabricacion.
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Validar que el producto final se encuentre en niveles aceptables de contaminacion
si el proceso de elaboracion requiere equipos o utensilios que generen algun grado
de contaminacion.

Evitar el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente. Monitorear el estado de la madera si su uso no puede ser
eliminado, asegurando que se encuentre en buenas condiciones y no represente un
riesgo fisico ni una fuente de contaminacion.

Asegurar que los equipos presenten un disefio con caracteristicas técnicas que
faciliten la limpieza, desinfeccidon e inspeccion, y que cuenten con dispositivos
para impedir la contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes,
sellantes u otras sustancias necesarias para su funcionamiento.

Utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) para la
lubricacidon de equipos o instrumentos ubicados sobre las lineas de produccion.
Establecer barreras y procedimientos para evitar la contaminacion cruzada.
Asegurar que todas las superficies en contacto directo con el alimento no estén
recubiertas con pinturas u otro material desprendible que represente un riesgo para
la inocuidad del alimento.

Construir las superficies exteriores y el disefio general de los equipos de manera
que faciliten su limpieza.

Emplear tuberias de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y
facilmente desmontables para la limpieza en la conduccion de materias primas y
alimentos. Limpiar y desinfectar las tuberias fijas por recirculacion de sustancias
previstas para este fin, segun un procedimiento validado.

Instalar los equipos de forma que permitan el flujo continuo y racional del material
y del personal, minimizando la posibilidad de confusion y contaminacion.
Mantener todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos en buen estado y asegurar que resistan las repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion. Verificar que el estado de los equipos y utensilios no

represente una fuente de contaminacion del alimento.
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Mantenimiento de Equipos

Asegurar que la instalacion de los equipos se realice de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante.

Equipar toda maquinaria o equipo con la instrumentacion adecuada y los
implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento. Implementar
un sistema de calibracion que asegure que tanto los equipos y maquinarias como
los instrumentos de control proporcionen lecturas confiables, prestando especial

atencion a aquellos instrumentos relacionados con el control de un peligro.

Requisitos higiénicos de fabricacion

Obligaciones del personal

En el momento de la produccion de helados, el personal que manipula directa o

indirectamente los mismos debe:

Mantener su higiene y cuidado personal. Contar con su uniforme el cual es botas
de punta de acero color blanco, cofia para sujetar el cabello, mascarilla y delantal
plastico.

Comportarse y operar de la manera descrita en el apartado “Comportamiento del
personal” del presente documento.

Capacitar al personal para realizar las labores asignadas, asegurando que conozcan
previamente los procedimientos, protocolos e instructivos relacionados con sus

funciones y comprendan las consecuencias del incumplimiento de los mismos.

Educacion y capacitacion del personal

Implementar un plan de capacitacion continua y permanente para todo el personal
sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, asegurando su adaptacion a las
tareas asignadas.

Asegurar que la capacitacion esté bajo la responsabilidad de la empresa y que sea
efectuada por personas competentes, ya sean internas o externas.

Establecer programas de entrenamiento especificos segin las funciones del
personal, que incluyan normas o reglamentos relacionados al producto y al

proceso, ademas de procedimientos, protocolos y precauciones.



59

Estado de salud del personal

e Realizar un reconocimiento médico del personal manipulador u operador antes de
iniciar sus funciones y de manera periddica, manteniendo fichas médicas
actualizadas. También realizar reconocimientos médicos adicionales cuando sea
necesario por razones clinicas y epidemiologicas, especialmente después de
ausencias por infecciones.

e Tomar medidas necesarias para que el personal con enfermedades infecciosas
susceptibles de ser transmitidas por alimentos, heridas infectadas o irritaciones

cutaneas no manipule alimentos directa o indirectamente.
Higiene y medidas de proteccion del personal

Para garantizar la inocuidad de los helados, asi como evitar contaminaciones cruzadas, el

personal debe cumplir con las siguientes normas de limpieza e higiene:

e Proveer al personal de la planta con uniformes adecuados a las operaciones a
realizar.

e Proveer delantales o vestimenta que permitan visualizar facilmente su limpieza.

e Proveer otros accesorios como guantes, botas, gorros, y mascarillas, limpios y en
buen estado, cuando sea necesario.

e Asegurar que el calzado sea cerrado, y cuando se requiera, antideslizante e
impermeable.

e Asegurar que las prendas mencionadas sean lavables o desechables, y que la
operacion de lavado se realice en un lugar apropiado.

e Implementar y exigir que todo el personal manipulador de alimentos se lave las
manos con aguay 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. El uso de guantes no exime al personal de esta obligacion.

e Realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa

del proceso asi lo justifiquen y cuando se ingrese a areas criticas.
Comportamiento del personal no adecuado

e Prohibir fumar, utilizar celular, o consumir alimentos o bebidas en las areas de

trabajo, y asegurar que el personal acate estas normas.
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e Asegurar que el personal mantenga el cabello cubierto totalmente mediante malla
u otro medio efectivo, tenga ufias cortas y sin esmalte, no porte joyas o bisuteria,
y labore sin maquillaje. En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, el
personal debe usar protector de barba desechable o cualquier protector adecuado,
con énfasis en el personal que realiza tareas de manipulacion y envase del

producto.
Obligacion del personal administrativo y visitantes

e Asegurar que los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area
de fabricacion, elaboracion, y manipulacion de alimentos, se provean de ropa
protectora y acaten las disposiciones sefialadas por la planta para evitar la

contaminacion de alimentos.

Prohibicion de acceso a determinadas areas

e [Establecer y mantener un mecanismo que evite el acceso de personas extrafias a

las areas de procesamiento sin la debida proteccion y precauciones.
Sefialética

e Implementar un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios

visibles para conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a ella.
Materias primas e insumos
Condiciones minimas

Rechazar materias primas e ingredientes que contengan pardsitos, microorganismos
patogenos, sustancias toxicas, materia extrafia, a menos que dicha contaminacioén pueda

reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones productivas validadas.
Inspeccion y control

Implementar inspecciones y controles para las materias primas e insumos antes de ser
utilizados en la linea de fabricacion. Asegurar que estén disponibles hojas de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad para

su uso en los procesos de fabricacion.
Condiciones de recepcion

Realizar la recepcion de materias primas e insumos en condiciones que eviten su

contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos. Asegurar que las zonas de
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recepcion y almacenamiento estén separadas de las destinadas a elaboracion o envasado

de producto final.
Almacenamiento

Almacenar las materias primas e insumos en condiciones que impidan el deterioro, eviten
la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o alteracion. Implementar un proceso

adecuado de rotacion periddica si es necesario.
Recipientes seguros

Utilizar recipientes, contenedores, envases o empaques de materiales que no desprendan

sustancias que causen alteraciones en el producto o contaminacion.
Instructivos de manipulacion

Desarrollar y seguir procedimientos para el ingreso de ingredientes en areas susceptibles
de contaminacion, con el objetivo de prevenir la contaminacion y mantener la inocuidad

del alimento.
Condiciones de conservacion

Descongelar materias primas e insumos bajo condiciones controladas adecuadas (tiempo,
temperatura, otros) para evitar el desarrollo de microorganismos. Evitar la recongelacion

de materias primas e insumos descongelados cuando exista riesgo microbiologico.
Limites permisibles

Asegurar que los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final no
rebasen los limites establecidos en base al Codex Alimentario, normativa internacional

equivalente o normativa nacional.
Agua
Como materia prima:

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

e El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

e La microempresa debe utilizar agua potable que cumpla con la norma INEN

1108:2021. La microempresa debe controlar el cumplimiento de los requisitos del
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agua potable sin importar la red de abastecimiento sea publico o privada, De tal

manera se realizard un seguimiento y se archivaran los resultados obtenidos.

Controles Caracteristicas fisicas:

Tabla 8. Normativa agua potable

PARAMETRO UNIDAD Limite maximo permitido
Caracteristicas fisicas
Color Unidades de color aparente 15

(Pt-Co)

Turbiedad NTU 5
Olor - no objetable
Sabor - no objetable
Inorgdnicos
/Antimonio, Sb mg/l 0,02
Arsénico, As mg/l 0,01
Bario, Ba mg/l 0,7
Boro, B mg/l 24
Cadmio, Cd mg/l 0,003
Cianuros, CN° mg/l 0,07
Cloro libre residual* mgl/l 03 a15”
Cobre, Cu mg/l 2,0
Cromo, Cr (cromo total) mg/l 0,05
Fluoruros mg/l 1,5
Mercurio, Hg mg/l 0,006
Niquel, Ni mg/l 0,07
Nitratos, NO4 mg/l 50
Nitritos, NO, mg/l 3,0
Plomo, Pb mg/l 0,01
Radiacion total a * Bg/l 0,5
Radiacion total B ** Bg/l 1,0
Selenio, Se mg/l 0,04

Fuente: Norma Tecnica Ecuatoriana de Calidad Ambiental y de Descarga de Efluentes, NTE INEN 1108:
2021. Agua Potable, Requisitos, Laboratorio de Saneamiento de la Empresa Publica Municipal de

Telefonia, Agua potable, Alcantarillado y Saneamiento.

Para los equipos:

e Mantener el uso de agua potabilizada o tratada para todas las operaciones de

limpieza y lavado.
Operaciones de produccion
Técnicas y procedimientos

Garantizar una produccioén organizada bajo las normas nacionales o internacionales
oficiales, en otros casos, cumplir con las técnicas y procedimientos establecidos por el
fabricante, documentar todo el proceso y evitar omisiones, errores, confusion y

contaminacion en las operaciones.
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Operaciones de control

Mantener registros de todas las operaciones de control y asegurarse de que el personal
sigue los procedimientos validados. Realizar monitoreos y acciones correctivas segin sea

necesario.
Condiciones ambientales

e Dar prioridad a la limpieza y el orden, documentando las précticas.

e Mantener el uso de sustancias aprobadas y documentar su uso en el proceso de
limpieza y desinfeccion.

e Realizar validaciones periddicas de los procedimientos de limpieza y
desinfeccion, y mantener registros de estas validaciones.

e Asegurar que todas las mesas de trabajo se encuentren lisas, de material
impermeable que permita su facil limpieza y desinfeccion, que no genere ningin

tipo de contaminacion y realizar inspecciones periddicas para confirmar su estado.

Verificacion de condiciones

Verificar y documentar la limpieza del area segtin los procedimientos establecidos

antes de cada lote de produccion.

e Asegurarse de que todos los protocolos y documentos estén accesibles y
actualizados.

e Monitorear y registrar las condiciones ambientales (Temperatura, humedad,
ventilacion) continuamente.

e Realizar y documentar controles y calibraciones de los equipos de control

regularmente.
Manipulacion de sustancias

Implementar y documentar procedimientos especificos para la manipulacion de
sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas, basados en las hojas de seguridad

del fabricante.
Métodos de identificacion

Asegurar la identificacion constante del nombre del alimento, nimero de lote y fecha de
elaboracion mediante etiquetas o medios de identificacion, y mantener registros precisos

de estas identificaciones.
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Programas de seguimiento continuo

Presentar un programa de trazabilidad que permita rastrear todas las materias primas,
materiales de empaque, coadyuvantes de proceso e insumos desde el proveedor hasta el

producto terminado y el primer punto de despacho.
Control de procesos

Crear y mantener un documento detallado del proceso de fabricacién que incluya todos
los pasos a seguir de manera secuencial, los controles a efectuarse durante las

operaciones, y los limites establecidos para cada caso.
Condiciones de fabricacion

Implementar un sistema de control de condiciones de operacion, monitoreando factores
como tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de
flujo, y controlando las condiciones de fabricacion necesarias para asegurar la inocuidad

del alimento.
Medidas de prevencion de contaminacion

Instalar y mantener medidas efectivas como mallas, trampas, imanes, detectores de metal
u otros métodos apropiados para proteger el alimento de la contaminacién por metales u

otros materiales extranos.

e Colocar malleros en las ventanas de ventilacion para evitar el ingreso de insectos,

roedores y aves.
Medidas de control de desviacion

Registrar acciones correctivas y medidas tomadas ante desviaciones de los pardmetros
establecidos durante el proceso de fabricacion, y determinar si existe producto
potencialmente afectado en su inocuidad, documentando la justificacion y el destino del

producto afectado.
Validacion de gases

Implementar y documentar medidas validadas de prevencion para garantizar que el aire
o gases utilizados en los procesos no se conviertan en focos de contaminacion ni en

vehiculos de contaminaciones cruzadas.
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Seguridad de trasvase

Asegurar que el llenado o envasado de productos se realice de manera que evite deterioros

o contaminaciones que puedan afectar la calidad del producto.
Reproceso de alimentos

Establecer procedimientos para el reprocesamiento o la utilizacion de alimentos que no
cumplan las especificaciones técnicas de produccion, garantizando su inocuidad, o

proceder a su destruccion o desnaturalizacion irreversible en caso contrario.

Vida qtil

Mantener los registros de control de la produccion y distribucion durante un periodo de
dos meses mayor al tiempo de vida 1til del producto.

Envasado, Etiquetado y Empaquetado

Identificacion del producto

Asegurar que todos los alimentos sean envasados, etiquetados y empaquetados de acuerdo
con las normas técnicas y reglamentacion vigente, y mantener actualizados los

procedimientos para cumplir con estas normativas.
Seguridad y calidad

Verificar que el disefio y los materiales de envasado ofrezcan una proteccion adecuada
para los alimentos, evitando la contaminacion y dafios, y garantizar que el etiquetado

cumpla con las normas técnicas respectivas.
Reutilizacion de envases

Implementar y validar un proceso adecuado de lavado y esterilizacion de envases o
moldes reutilizables, y establecer un sistema de inspeccion para eliminar envases o

moldes defectuosos.
Transporte a granel

Asegurar que los tanques o depositos utilizados para el transporte de alimentos a granel
estén disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, si aplicable

en el futuro.
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Trazabilidad del producto

Implementar un sistema de identificacion codificada en los helados envasados y
empaquetados para conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la identificacion

del fabricante, cumpliendo con las normas técnicas de rotulado vigentes.
Condiciones Minimas

e Implementar y mantener un procedimiento para verificar y registrar la limpieza e
higiene del 4rea de manipulacion del producto alimenticio antes de comenzar las
operaciones de envasado y empacado.

o Establecer un sistema para asegurar que los helados a empacar correspondan con
los materiales de envasado y acondicionamiento, conforme a las instrucciones
escritas, verificando y registrando esta correspondencia antes de comenzar las
operaciones.

e Crear y seguir un procedimiento para verificar que los recipientes de envasado
estén correctamente limpios y desinfectados antes de su uso, registrando esta

verificacion para garantizar la seguridad del proceso.
Embalaje previo

Separar e identificar convenientemente los helados en sus envases finales que estan en

espera del etiquetado para evitar cualquier confusion o contaminacion.
Embalaje mediano

Utilizar plataformas o paletas para las cajas multiples de embalaje de helados terminados,
asegurando su traslado del area de empaque hacia el area de cuarentena o almacén sin

riesgo de contaminacion.
Entrenamiento de manipulacion

Proveer entrenamiento especifico al personal sobre los riesgos de errores en las
operaciones de empaque, asegurando que comprendan y sigan los procedimientos

establecidos.
Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Efectuar las operaciones de llenado y empaque en zonas separadas cuando sea necesario
para evitar que las particulas del embalaje contaminen los alimentos, garantizando la

proteccion del producto durante estos procesos.
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Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion
Condiciones optimas de bodega

Mantener los almacenes o bodegas en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas

para evitar la descomposicion o contaminacion de los helados envasados y empaquetados.
Control condiciones de clima y almacenamiento

Implementar mecanismos de control de temperatura y humedad en los almacenes,
establecer un programa sanitario que incluya un plan de limpieza, higiene y control de

plagas.
Infraestructura de almacenamiento

Utilizar estantes o tarimas para almacenar los alimentos a una altura que evite el contacto

directo con el piso.
Condiciones minimas de manipulacion y transporte

Almacenar los alimentos alejados de la pared para facilitar el libre ingreso del personal

para el aseo y mantenimiento del local.
Condiciones y método de almacenaje

Utilizar métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento en bodegas,

como cuarentena, retencion, aprobacion, o rechazo.
Condiciones optimas de frio

Almacenar los productos que requieren refrigeracion o congelacion de acuerdo con las

condiciones de temperatura, humedad, y circulacion de aire necesarias.
Medio de Transporte

e Transportar producto y materias primas manteniendo las condiciones higiénico-
sanitarias y de temperatura necesarias.

e Usar vehiculos adecuados, construidos con materiales apropiados que protejan los
alimentos de contaminacion y efectos del clima.

e Asegurar que los medios de transporte para los helados que requieren
refrigeracion o congelacion posean esta condicion.

e Utilizar areas de almacenamiento en los vehiculos que sean de material de facil

limpieza y eviten contaminaciones.
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e Prohibir el transporte de alimentos junto con sustancias toxicas o peligrosas que
puedan significar un riesgo de contaminacion.

e Revisar los vehiculos antes de cargar los helados para asegurar buenas
condiciones sanitarias.

e Asegurar que el propietario o representante legal de la unidad de transporte

mantenga las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.
Condiciones de exhibicion del producto

e Disponer de vitrinas, estantes o muebles que permitan una facil limpieza.

e Disponer de equipos necesarios para la conservacion de los productos que
requieran refrigeracion o congelacion.

e Asegurar que el propietario o representante legal del establecimiento de
comercializacion mantenga las condiciones sanitarias exigidas para la

conservacion de los alimentos.
Aseguramiento y Control de Calidad
Aseguramiento de Calidad

Implementar un sistema de aseguramiento de calidad para todas las operaciones de
fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion del producto,
garantizando que los controles prevengan defectos evitables y reduzcan los defectos

inevitables a niveles seguros.
Seguridad Preventiva

Establecer un sistema de control y aseguramiento de calidad e inocuidad preventivo que
cubra todas las etapas de procesamiento del alimento, aplicando medidas de control

efectivas basadas en el nivel de riesgo evaluado.
Condiciones minimas de seguridad

e Definir completamente la calidad de todos los alimentos y materias primas,
incluyendo criterios claros para aceptacion, liberacion, retencion y rechazo.

e [Especificar ingredientes y aditivos permitidos, asegurandose de no sobrepasar los
limites establecidos.

e (rear y mantener una documentacion exhaustiva que incluya detalles esenciales

de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi
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como el sistema de almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos de
laboratorio.
Desarrollar manuales e instructivos detallados sobre equipos, procesos y

procedimientos necesarios para la produccion de alimentos.

Es importante tener un sistema de planes de muestreo y procedimientos de laboratorio

reconocidos oficialmente o validados. Ademads, establecer un sistema para evitar la

presencia de alérgenos no declarados y declarar en la etiqueta si no es completamente

seguro.

Laboratorio de control de calidad

Contratar un laboratorio propio o externo para realizar pruebas o ensayos de
control de calidad segln la frecuencia establecida en los procedimientos.
Validar las pruebas y ensayos de control de calidad al menos una vez cada 12

meses en un laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

Registro de control de calidad

Registrar individualmente la limpieza, certificados de calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.
Validar la calibracion de equipos e instrumentos al menos una vez cada 12 meses

en un laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

Métodos y procesos de aseo y limpieza

Documentar los procedimientos, incluyendo agentes y sustancias utilizadas,
concentraciones, formas de uso, equipos e implementos requeridos, y la
periodicidad de limpieza y desinfeccion.

Especificar los agentes y sustancias para desinfeccion, incluyendo
concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos de accidon para garantizar
la efectividad.

Registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion,

y validar estos procedimientos.

Control de plagas

Establecer un sistema de control de plagas que puede ser realizado por la empresa
o mediante un servicio tercerizado externo, evidenciando la capacidad técnica del

personal operativo.



70

Asegurar que la empresa sea responsable de las medidas preventivas para que
durante el proceso de control de plagas no se ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos.

Utilizar solo métodos fisicos para el control de roedores dentro de las instalaciones
de producto, envase, transporte y distribucion de alimentos, y métodos quimicos

solo fuera de estas areas con medidas de seguridad adecuadas.
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(HELADOS
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OBJETIVO

Establecer guias, procesos y registros documentales que puedan ser actualizados

conforme sea necesario
ALCANCE

Este manual aplica a todos los documentos creados para la microempresa FRUTA-TA,

especializada en la produccion de helados.
RESPONSABLES

Gerente general: Elaborara documentos de conformidad con el presente y es el encargado

responsable para su revision y aprobacion.
DEFINICIONES

e Control de documentos: Consiste en el manejo y actualizacion de los documentos
necesarios para el sistema de gestion de calidad, conforme a la norma ISO
9001:2008.

e Documentacion: Asegura la existencia de evidencia escrita, trazabilidad y
registros que permitan realizar inspecciones y verificar el cumplimiento de las
BPM.

e Instructivos (I): Documentos que presentan instrucciones de manera organizada y
secuencial.

e Procedimientos (P): Detallan las especificaciones, responsabilidades, controles y
secuencia de actividades necesarias para llevar a cabo procesos en la planta.

e Registro (R): Documenta los resultados obtenidos o evidencia de las actividades
realizadas, pudiendo estar en formato fisico o digital.

e [Especificaciones Técnicas (E): Documentos que definen las normas,

requerimientos y procedimientos a seguir para la produccion del producto.
FRECUENCIA

Se aplica cada vez que se crea, utiliza o verifica un documento.
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Elaboracion, Revision, Verificacion y Aprobacion de los Documentos

Cada vez que se modifique o revise un documento, debe registrarse el cambio y la nueva

version debe ser aprobada por las personas responsables antes de su implementacion.

Véase los modelos de registros en los Tablas POE 1y 2.

Distribucion y control de documentos

El responsable revisara y aprobarad todos los documentos, procedimientos de trabajo,

formularios y politicas relacionadas con el cumplimiento de las BPM incluidas en el

alcance de este manual.
Formato de los documentos
Encabezado

e Sello de la Planta
e Tema del documento
e (Cobdigo de identificacion
e Numero de paginas
Nomenclatura para los codigos de identificacion
Tipo de documento:
Actividad
Procedimiento
Registro
Tipo de documento
Instructivo
Especificaciones
Garantia de calidad
Area Mantenimiento
Produccion
Limpieza y desinfeccion
Subarea Control de plagas

Control de calidad

Codificacion

P

LD

CP

CcC



Capacitacion

Higiene del personal
Visitas externas
Mantenimiento de planta
Operaciones de produccion

Elaborado por: Amagua, M. & Caicedo J (2024)

Todo documento debera reflejar de la siguiente informacion:

e Nombre del documento
e Objetivo

e Alcance

e Responsables

e Definiciones

e Frecuencia

e Procedimiento

e Registro/s
Registro
Recepcion y Almacenamiento de Materia
RGCCCO1 Registro de recepcion de materia prima
RGCCCO02 Registro de recepcion de materia prima fruta.

RGCCCO03 Registro de recepcion de materia prima leche.

CA

HP

VE

MP

OP

RGCCC04 Registro de recepcion de materia prima insumos.

Operaciones de Produccion

RPOPO1 Registro de proceso de elaboracion de helados.
RPOPO02 Registro de orden de produccion

RPOPO03 Registro de control de Inventarios
Etiquetado, Envasado y Empaquetado

RPOP04 Registro de envasado y empaquetado

RPOPO5 Registro de etiquetado

75
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RPOPO06 Registro de despacho de producto empacado

Almacenamiento de Producto Terminado

RPOPO7 Registro de almacenamiento de producto terminado

Control de Calidad

RGCCCO02 Registro de control de fruta

RGCCCO03 Registro de control de leche

RGCCCO04 Registro de control de insumos

Equipos y utensilios

RMMPO1 Registro de Inventarios de Equipos y Utensilios

RMMPO02 Registro de mantenimiento preventivo de equipos y utensilios
Capacitacion

RGCCAO01 Registro de contenido tematico de capacitaciones

RGCCAO02 Registro de Control de asistencia a las capacitaciones

RGCCAO03 Registro de Aprobacion de las capacitaciones

Limpieza y Desinfeccién de las Areas

RGCLDO1 Registro de Limpieza y desinfeccion de areas

RGCLDO02 Registro de limpieza y desinfeccion del area de recepcion de materia prima
RGCLDO3 Registro de limpieza y desinfeccion del area de produccion
RGCLDO04 Registro de limpieza y desinfeccion de Equipos y Utensilios
RGCLDOS5 Registro de limpieza y desinfeccion de exteriores

RGCLDO06 Registro de limpieza y desinfeccion de bodega de insumos
RGCLDO07 Registro de limpieza y desinfeccion de la cisterna de agua potable
RGCLDOS8 Registro de limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias
Higiene del personal

RGCHPO1 Registro de control de Higiene del personal

RGCHPO02 Registro de Control de Enfermedades



Visitas de planta
RGCVEO01 Registro de Ingreso de visitas a la planta

Control de plagas

RGCCPO1 Registro de verificacién semanal de plagas.

RGCCPO02 Registro de fumigaciones realizadas
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POE REGISTRO DE
CONTROL DE
DOCUMENTOS
VIGENTES

CODIGO:
FECHA: AA-MM-DD
Pag. X de XX

Codigo del | Nombre del Fecha de Fecha de | N° de copias
Observaciones
documento | documento | elaboracion revision | controladas
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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POE REGISTRO DE ,
CODIGO
CONTROL DE
FECHA: AA-MM-DD
DOCUMENTOS NO
Pag. X de XX
VIGENTES
Responsable
Codigo del | Nombre del | Fecha de Fecha de
de Observaciones
documento | documento | elaboracion | eliminacion
eliminacion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma

Firma

Firma
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OBJETIVO

Establecer los procedimientos necesarios para la recepcion de materias primas, su
manipulacion y almacenamiento, garantizando la inocuidad de los helados producidos

en la microempresa FRUTA-TA.
ALCANCE

Abarca todas las materias primas utilizadas y obtenidas en el proceso de elaboracion de

helados en la microempresa FRUTA-TA.
RESPONSABLES

Personal de produccion
DEFINICIONES

e Almacenamiento: Area designada para guardar diversas materias primas,
gestionada mediante un sistema de inventario.

e FElaboracion: Proceso de transformar materias primas en productos finales
mediante una serie de pasos sucesivos.

e Lote: Grupo de unidades de un producto alimenticio producido, fabricado o
envasado bajo las mismas condiciones.

e Materia Prima: Elementos obtenidos directamente de la naturaleza que se utilizan

como base para la elaboracion de productos.
FRECUENCIA
Cada que se requiera receptar materia prima
PROCEDIMIENTO
Recepcion de Materias Primas:

e Las materias primas seran manipuladas en condiciones higiénicas desde su
produccion en campo a la plata de produccion el vehiculo encargado de trasportar
las materias primas no debe emanar olores no debe no debe a ver animales
causantes de patogenos y alteraciones en las materias primas.

e Se rechazara cualquier materia prima que no cumpla con las caracteristicas
establecidas por el jefe de calidad, tales como olor, color y aspecto fisico.

e La persona a cargo de la recepcion debe seguir las directrices establecidas en el

manual.
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Recepcion de Materias Primas:

Frutas

Leche

Al recibir la materia prima a la planta de produccion se debe inspeccionar si
cumple con los pardmetros de aprobacion o descarte como: color, olor y textura.
Las frutas con alteraciones producidas por diferentes agentes tales como:
quimicas, fisicas y bioldgicas deben ser rechazadas

Una vez que el producto sea revisado por el encargado de calidad y cumpla con
los parametros de calidad tales como: color, olor y textura, se procede a descargar

en gavetas previamente sanitizadas para almacenar en la bodega.

El transporte de la leche debe ser realizado en un vehiculo adecuado que cuente
con tanques limpios de acero inoxidable con una temperatura de 8°C.

El operario que transporta la leche debe contar con la vestimenta adecuada para
no contaminar el producto.

Realizar las pruebas fisco quimicas para controlar la calidad de la leche.

Si el producto es aprobado después de verificar el cumplimiento de calidad se

inicia con la recepcion del producto en la planta.

Insumos

El registro de insumos debe contener: nombre del proveedor, cantidad (libras,
kilos, litros), feche de elaboracion, fecha de caducidad y namero de lote.

Ya que el producto cuente con los requisitos que solicita la empresa se procede a
registrar y a descargar en las bodegas de la planta procesadora de helados.

Se deben almacenar los insumos en estantes que cuenten con una altura de 15 cm

del piso.

Registro de Recepcion:

En la hoja de registro de recepcion, se documentaran las caracteristicas de los insumos

recibidos.
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Manipulacion y Almacenamiento:

e Registrar todos los movimientos del producto almacenado dentro de la planta.
e Seguir las normas técnicas ecuatorianas correspondientes para el manejo y

almacenamiento seguro de materias primas y productos terminados.
REGISTRO
RGCCCO1 Registro de recepcion de materia prima.
RGCCCO02 Registro de recepcion de materia prima fruta.
RGCCCO03 Registro de recepcion de materia prima leche.

RGCCCO04 Registro de recepcion de materia prima insumos.
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POE CODIGO
RECEPCION DE MATERIA FECHA: AA-MM-DD
PRIMA Pag. X de XX
Fecha de Lote del Fecha ] Condiciones
Producto ] Proveedor | Cantidad del
Ingreso producto | Caducidad
producto
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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OBJETIVO

Describir el proceso de produccion de los helados de la microempresa FRUTA-TA.
ALCANCE

Aplicable a la produccion de helados en la microempresa FRUTA-TA.
RESPONSABLES

Personal de produccion

DEFINICIONES

86

Desmoldar: Es el proceso de retirar el helado del molde para que mantenga la
forma deseada.

Dosificacion: Es la accion de determinar y medir la cantidad exacta de
ingredientes necesarios para la elaboracion del helado.

Proceso: Conjunto de etapas y controles necesarios para transformar las materias
primas en el producto terminado.

Produccién: La actividad de transformar o fabricar helados mediante diversos
procesos y técnicas.

Pasteurizacion: Tratamiento térmico que ayuda a conservar los alimentos,
realizado a altas temperaturas durante un tiempo especifico, seguido de un
enfriamiento rapido.

Congelacion: Proceso mediante el cual el helado pasa de estado liquido a s6lido.

FRECUENCIA

Segun lanorma NTE INEN 706:2013 los helados es un producto alimenticio, higienizado,

edulcorado, obtenido a partir de una emulsion de grasas y proteinas, con adicion de otros

ingredientes y aditivos permitidos en los codigos normativos vigentes, o sin ellos, o bien

a partir de una mezcla de agua, azlcares y otros ingredientes y aditivos permitidos en los

codigos normativos vigentes, sometidos a congelamiento con batido o sin €I, en

condiciones tales que garanticen la conservacion del producto en estado congelado o

parcialmente congelado durante su almacenamiento y transporte.



PROCEDIMIENTO

REGISTRO
RPOPO1 Registro de Trazabilidad de Helados
RPOPO02 Registro de orden de produccion

RPOPO03 Registro de control de Inventarios
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POE
OPERACIONES DE CODIGO
PRODUCCION FECHA: AA-MM-DD
Registro de Trazabilidad de Pag. X de XX
Helados
Fecha Hora Lote Operacion Cantidad | Responsable
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Elaborado por:

POE CODIGO
OPERACIONES DE PRODUCCION FECHA: AA-MM-DD
Registro de orden de produccion Pag. X de XX

< S =

= & w4 S S fan

Fecha | Producto | & 3 g -g é z 5 = 2 E = Responsable | Firma
£E |5 5 o © O 2 & —
= =
Revisado por: Aprobado por:

Firma

Firma

Firma
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POE CODIGO
OPERACIONES DE PRODUCCION FECHA: AA-MM-DD
Registro de control de Inventarios Pag. X de XX
Articulo: Cantidad Maxima:
Unidad de medida: Cantidad Minima:
, Entradas Salidas Existencias
Area Detalle - - -
Cant. V.Unit V.Total Cant. V.Unit V.Total Cant. V.Unit V.Total
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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OBJETIVO

Realizar el envasado, etiquetado y empaquetado de todos los helados conforme a lo

establecido en las normas técnicas y reglamentos vigentes en Ecuador.

ALCANCE

Aplicable a la elaboracion de helados en la microempresa FRUTA-TA.

RESPONSABLES

Personal de produccion

DEFINICIONES

Empaque: Envoltorio que agrupa varias unidades de helados en un solo paquete
para facilitar su entrega al consumidor.

Envase: Contenedor fabricado con diversos materiales que sirve para almacenar,
proteger, manipular, distribuir y presentar los helados en cualquier fase de su
proceso productivo.

Etiqueta: Rotulo adherido a los helados que indica su composicion nutricional,

marca, clasificacion, precio, y otra informacion relevante.

FRECUENCIA

Este procedimiento se aplica cada vez que se produce, etiqueta, envasa y empaqueta

helados en la planta de produccion.

PROCEDIMIENTO

Envasado y etiquetado

Seleccionar las envolturas con la etiqueta adecuada para cada tipo de helado.
Llenar las envolturas con el helado segln las especificaciones de peso y volumen
establecidas.

Sellar los helados de manera hermética para asegurar la calidad y frescura del
producto.

Verificar que las etiquetas contengan toda la informacion requerida, incluyendo
composicion nutricional, marca, fecha de elaboracion y vencimiento, y cualquier

advertencia necesaria.
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Empaquetado

e Agrupar los envases en paquetes seglin la cantidad y tipo de helado.

e Utilizar materiales de empaque adecuados para proteger los envases durante el
transporte y almacenamiento.

e Asegurarse de que los paquetes estén debidamente sellados y etiquetados con la

informacion correspondiente.

Este procedimiento se realiza en conformidad con la Norma Técnica Ecuatoriana INEN
1334 sobre "Etiquetado de productos alimenticios procesados" y la normativa de Buenas

Practicas de Manufactura (BPM) vigente en Ecuador.
REGISTRO

RPOP04 Registro de envasado y empaquetado
RPOPO5 Registro de etiquetado

RPOPO06 Registro de despacho de producto empacado
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POE ,
CODIGO
ETIQUETADO, ENVASADO Y
FECHA: AA-MM-DD
EMPAQUETADO
) Pag. X de XX
= Registro de envasado y empaquetado
Cantidad
Fecha Responsable Lote Observaciones
Vaso Empastado Broca
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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EN POE CODIGO
. - 1 ETIQUETADO, ENVASADO Y EMPAQUETADO | FECHA: AA-MM-DD
~ ‘bgq'fq : Registro de etiquetado Pag. X de XX
Fecha de Fecha Registro Lista de
Responsable Lote Fecha elaboracion Observaciones
revision caducidad sanitario ingredientes
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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[+ POE ,
CODIGO
ETIQUETADO, ENVASADO Y
FECHA: AA-MM-DD
EMPAQUETADO ,
. Pag. X de XX
_ Registro de despacho de producto empacado
" coxs
Tipo d duct
Nombre de Placa de Codigo del 'po de procucto . . Responsable de
i (Empastado, vaso, Lote Cantidad Ruta Destino B
Chofer vehiculo producto envio
broca)
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Mantener las bodegas de almacenamiento de productos terminados en condiciones
higiénico-sanitarias adecuadas para evitar la contaminacién de los helados previamente

envasados y empaquetados.
ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las areas de almacenamiento de productos

terminados en la microempresa FRUTA-TA.
RESPONSABLES
Personal de Control de Calidad

DEFINICIONES

e Almacenamiento: Area donde se guardan los productos terminados después de
haber finalizado el proceso de produccion y que estan listos para su venta.

e Numero de lote: Conjunto de identificaciones que pueden ser numéricas o
alfabéticas, que otorgan trazabilidad a productos idénticos que comparten
caracteristicas de produccion, unidades producidas, fecha y cddigo de
identificacion.

e Producto terminado: Producto que ha pasado por todo el proceso de produccion y

esta listo para ser entregado al consumidor final.
FRECUENCIA

Este procedimiento se aplica de manera continua durante la recepcion y almacenamiento

de cada lote de helados producidos.
PROCEDIMIENTO
Organizacion de Productos

e C(lasificar los productos terminados por tipo y fecha de produccion para asegurar
una rotacion adecuada (primero en entrar, primero en salir).
e Registrar cada lote de productos terminados en el sistema de inventario,

incluyendo el nimero de lote y la fecha de entrada a la bodega.
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Control de Temperatura y Humedad

e Monitorear y registrar la temperatura y la humedad de las bodegas de
almacenamiento diariamente para asegurar que se mantengan dentro de los rangos
establecidos.

e Ajustar los sistemas de refrigeracién y ventilacion segin sea necesario para

mantener las condiciones Optimas de almacenamiento.

Este procedimiento se realiza en conformidad con la Norma Técnica Ecuatoriana INEN

2072 sobre "Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados".
REGISTRO

RPOPO07 Registro de almacenamiento de producto terminado
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Registro de almacenamiento de producto terminado

POE

4 ALMACENAMIENTO DE CODIGO

h - { o PRODUCTO TERMINADO FECHA: AA-MM-DD

: Frul: - Registro de almacenamiento de Pag. X de XX

(xaita) | |

producto terminado

Fecha Producto | Cantidad Lote Entrada Salida Destino
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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CONTROL DE CALIDAD
Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Describir el proceso necesario para realizar un control de calidad efectivo en la planta de

procesamiento de helados de la microempresa FRUTA-TA.

ALCANCE

Aplicable a todos los productos elaborados en la planta de procesamiento de helados

FRUTA-TA.

RESPONSABLES

Personal de Control de Calidad

DEFINICIONES

Lote: Conjunto de productos que comparten caracteristicas de produccion y un
cddigo de identificacion Unico, garantizando la trazabilidad durante los procesos
productivos.

Muestra: Pequeia porcion de un lote que se somete a analisis 0 experimentacion
para evaluar la calidad del producto.

Inspeccion: Proceso de verificacion para asegurarse de que los productos o
procesos se estan realizando correctamente.

Especificaciones técnicas: Documentos que detallan las exigencias, normativas y
procedimientos a seguir en la produccion.

Manufactura: Proceso de transformacion de materia prima en productos

terminados utilizando mano de obra o maquinaria.

FRECUENCIA

El control de calidad se realiza en cada lote de produccion y se inspecciona

periddicamente durante todas las etapas del proceso productivo.

PROCEDIMIENTO

Recepcion y Verificacion de Materias Primas

Al recibir las materias primas, verificar que cumplan con las especificaciones
técnicas establecidas:

Para garantizar la calidad de la leche y la fruta utilizadas en la produccion de
helados en la microempresa FRUTA-TA, es esencial seguir las normas técnicas

ecuatorianas pertinentes que regulan las condiciones de estos productos. A
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continuacion, se mencionan algunas de las normas técnicas ecuatorianas

aplicables:

Para la leche:

e NTE INEN 9:2013 - Leche cruda. Requisitos. Esta norma establece los requisitos

de calidad y condiciones higiénico-sanitarias que debe cumplir la leche cruda

destinada a consumo humano y su procesamiento en productos lacteos

Tabla 9. Requisitos fisicoquimicos de la leche cruda.

VETERINARIOS ¥

en el CODEX
JAlimentarius
ICAC/MRL 2

REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE ENSAYO
Densidad relativa: NTE INEN 11
al15°C - 1.029 1,033
| A20°C 1,028 1,032
Materia grasa % (fraccion 30 - NTE INEN 12
de masa)’
Icidez titulable como acido lactico % (fraccion 0,13 0,17 NTE INEN 13
de masa)
Solidos totales % (fraccion 11,2 - NTE INEN 14
de masa)
[Sdlidos no grasos % (fraccion 8.2 - *
de masa)
ICenizas % (fraccion 0,65 - NTE INEN 14
de masa)
Punto de congelacidn °c 0,536 -0,512 NTE INEN 15
punto crioscopico) ** “H 0,555 -0,530
Proteinas % (fraccion 29 - NTE INEN 16
de masa)
Ensayﬁ de reductasa (azul de metileno)*** h 3 - NTE INEN 018
eaccion de estabilidad proteica (prueba  Para leche destinada a pateurizacion: No se coagulara NTE INEN 1500
de alcohol) bor la adicion de un volumen igual de alcohol neutro de
58 % en peso o 75 % en volumen; y para la leche
Hestinada a ultrapasteurizacion: No se coagulara por la
jpdicién de un volumen igual de alcohol neutro de 71 %
en peso o 78 % en volumen
Presencia de conservantes’’ - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de neutralizantes™ - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de adulterantes™ - Negativo INTE INEN 1500
[Grasas vegetales - Negativo NTE INEN 1500
ISuero de Leche - Negativo NTE INEN 2401
Prueba de Brucelosis - Negativo Prueba de anillo PAL (Ring
[Test)
RESIDUOS DE MEDICAMENTOS ug/l — IMRL, establecidos | os establecidos en el

ompendio de métodos de
pnalisis  identificados  como
doneos para respaldar los
| MR del codex”

Fuente: NTE INEN 9:2013

Para la fruta:

e NTE INEN 2337:2008 - Frutas frescas. Requisitos. Esta norma detalla los

requisitos de calidad y condiciones higiénico-sanitarias que deben cumplir las

frutas frescas destinadas al consumo humano y procesamiento.

e NTE INEN 2393:2011 - Productos hortofruticolas frescos. Muestreo. Métodos

para la determinacion del tamafio.

e NTE INEN 2076:2004 - Frutas y hortalizas procesadas. Determinacion de solidos

solubles por refractometria.
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Estas normas técnicas aseguran que tanto la leche como la fruta cumplan con los
estandares de calidad necesarios para la produccion de alimentos seguros y de alta
calidad. Al aplicar estas normas, FRUTA-TA puede garantizar que sus productos sean
consistentes y cumplan con las expectativas de los consumidores en términos de sabor,

textura y seguridad alimentaria.
e Registrar las caracteristicas de las materias primas y su numero de lote.
Toma de Muestras

e Tomar muestras representativas de cada lote de produccion para realizar pruebas
de control de calidad.

e Las muestras deben ser etiquetadas adecuadamente y registradas en el sistema de

control de calidad.
Analisis de Muestras

e Realizar analisis fisico-quimicos y microbioldgicos de las muestras tomadas
segun lo estipulado en las normas técnicas ecuatorianas (por ejemplo, NTE INEN
2424 sobre "Andlisis microbiologicos de alimentos").

e Documentar los resultados de los analisis y compararlos con las especificaciones

técnicas.
Inspeccion Durante el Proceso de Produccion

e Realizar inspecciones periddicas en las diferentes etapas del proceso de
produccion para asegurar que se cumplen los estandares de calidad.

e Registrar cualquier desviacion y tomar las medidas correctivas necesarias.
Evaluacion del Producto Terminado

e Inspeccionar el producto terminado para verificar que cumple con las
especificaciones técnicas y de calidad.
e Registrar los resultados de la inspeccion y liberar el lote para su almacenamiento

y distribucion si cumple con los estandares.
Gestion de No Conformidades

e Identificar y documentar cualquier producto que no cumpla con los estandares de

calidad.
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e Implementar acciones correctivas y preventivas para evitar futuras no

conformidades.

Este procedimiento se realiza en conformidad con la Norma Técnica Ecuatoriana INEN

2424 sobre "Control de calidad de productos alimenticios".
REGISTRO

RGCCCO02 Registro de control de fruta

RGCCCO03 Registro de control de leche

RGCCCO04 Registro de control de insumos
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Registro de control de fruta

B B POE CODIGO
_ 19 : CONTROL DE CALIDAD FECHA: AA-MM-DD
L t’g'.'t'a o Registro de control de fruta Pag. X de XX
Certificad

Producto d:rCla:ic:i‘a:i) Analisis Fisico — Quimicos y Organolépticos Estatus

% L; . = 5 § N .C': “ E § Responsable | Firma

Fecha | Proveedor | Cantidad | £ s E| = = = 2 T = 2= i 2ol =8
5 =0 | & |C | g |2 |8 | %8 ¢
O o < < | A < |

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma Firma

Firma




Registro de control de leche
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I.s.
I

s POE CODIGO
: ! 1 o CONTROL DE CALIDAD | FECHA: AA-MM-DD
v (Cras & Registro de control de Leche | Pag. X de XX
ity
»
%
Y Solid
Fecha | Proveedor | Acidez | Peso | Temperatura ° oncos Agua | Antibiético
Grasa no
grasos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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A heLnoos >

POE
CONTROL DE
CALIDAD
Registro de control de
Insumos

CcODIGO

FECHA: AA-MM-DD
Pag. X de XX

Fecha | Proveedor

Insumo | Lote | Cantidad

Responsable | Firma | Observacion

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Firma

Firma

Firma
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EQUIPOS Y UTENSILIOS
Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Describir los pasos necesarios para realizar un mantenimiento y calibracion efectivos de

los equipos en la planta de procesamiento de helados de la microempresa FRUTA-TA.
ALCANCE

Aplicable a todos los equipos utilizados en la planta de procesamiento de helados.
RESPONSABLES

Personal de produccion

DEFINICIONES

e Mantenimiento: Conjunto de actividades destinadas a conservar los equipos en
buen estado de funcionamiento para prevenir fallos y prolongar su vida util.
e Calibracion: Proceso de comparar las mediciones de un equipo con un estandar

de referencia para asegurar la precision de sus resultados.
FRECUENCIA

Las actividades de mantenimiento y calibracién deben realizarse de acuerdo con el plan
de mantenimiento preventivo, generalmente mensual o trimestral, y también en caso de

deteccion de anomalias.
PROCEDIMIENTO

Para asegurar el correcto mantenimiento y calibracion de los equipos en la planta de
procesamiento de helados FRUTA-TA, se seguirdn los siguientes pasos, cumpliendo con

las normas técnicas ecuatorianas correspondientes:

Inventario de equipos: Realizar un inventario detallado de todos los equipos utilizados en

la planta, incluyendo su estado actual y fecha de la tiltima calibracion y mantenimiento.

Plan de mantenimiento preventivo: Elaborar y seguir un plan de mantenimiento

preventivo basado en las recomendaciones del fabricante y las necesidades operativas.
Este plan debe incluir inspecciones regulares, limpieza, lubricacion, ajustes y reemplazo

de piezas desgastadas.

Calibracion de equipos:

e Seleccionar dispositivos de referencia para la calibracion que estén certificados y

cumplan con la NTE INEN 1334 - Requisitos de calibracion.
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e Comparar las mediciones del equipo a calibrar con el dispositivo de referencia y
ajustar segiin sea necesario para asegurar la precision.
e Registrar todos los datos de calibracion, incluyendo fecha, resultados y cualquier

ajuste realizado.

Registro v documentacion: Mantener registros detallados de todas las actividades de

mantenimiento y calibracion, incluyendo fechas, acciones tomadas y responsables. Estos

registros deben estar disponibles para auditorias internas y externas.

Verificaciéon y validacion: Después del mantenimiento y la calibracion, verificar el

correcto funcionamiento de los equipos y validar que cumplen con los parametros

establecidos para la produccion de helados.

Capacitacion del personal: Asegurar que todos los técnicos y operarios estén capacitados

en las practicas adecuadas de mantenimiento y calibracion de equipos.

Revision periddica: Realizar revisiones periddicas del plan de mantenimiento y

calibracion para identificar oportunidades de mejora y asegurar que se cumplan las

normas técnicas y los requisitos operativos.

Cumpliendo con este procedimiento, FRUTA-TA garantiza que todos sus equipos
funcionen de manera Optima, asegurando la calidad y seguridad de los helados

producidos.
REGISTRO
RMMPO1 Registro de Inventarios de Equipos y Utensilios

RMMPO2 Registro de mantenimiento preventivo de equipos y utensilios
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POE ,
CODIGO
EQUIPOS Y UTENSILIOS
) FECHA: AA-MM-DD
Registro de Inventarios de
) . Pag. X de XX
Equipos y Utensilios
Equipo o Fecha de Fecha de
Cantidad Responsable | Firma
utensilio adquisicion | depreciacion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de mantenimiento preventivo de equipos y utensilios

POE .
EQUIPOS Y UTENSILIOS CODIGO
. . FECHA: AA-MM-DD
Registro de mantenimiento ,
. . .. Pag. X de XX
preventivo de equipos y utensilios
. .. Fecha del Persona o
Equipo o | Mantenimiento .. .
Fecha . . siguiente empresa Observaciones
utensilio ejecutado ..
mantenimiento | responsable
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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CAPACITACION
Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Capacitar al personal de la microempresa FRUTA-TA sobre las buenas practicas de

manufactura aplicables a cada area de la planta de procesamiento.
ALCANCE

Este procedimiento esté dirigido a todos los colaboradores de FRUTA-TA, con el objetivo

de asegurar la implementacion efectiva de las practicas de manufactura adecuadas.
RESPONSABLES
Gerente general

DEFINICIONES

e Capacitacion: Actividad realizada por la empresa para mejorar actitudes,
conocimientos o conductas de sus empleados, con el fin de asegurar la aplicacion

correcta de las normativas y estandares de calidad.
FRECUENCIA

Las sesiones de capacitacion se realizardn de manera regular, para asegurar la

actualizacion continua del personal en las practicas y procedimientos establecidos.
PROCEDIMIENTO
Capacitacion del Personal:

e Sellevaran a cabo capacitaciones periddicas para todo el personal de FRUTA-TA,
conforme a lo establecido en la normativa técnica ecuatoriana vigente y las buenas
practicas de manufactura.

e Las capacitaciones estaran disefladas para mejorar el conocimiento y las
habilidades necesarias para la correcta aplicacion de las normas de higiene y

seguridad alimentaria en cada area de la planta de procesamiento.
Registro de Capacitaciones:

e Se mantendra un registro detallado de todas las sesiones de capacitacion
impartidas, incluyendo la tematica abordada, la fecha de realizacion y la lista de

empleados participantes.
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e C(Cada empleado debera firmar un documento de asistencia y aprobacion de la
capacitacion, asegurando asi que se han cumplido los requisitos legales y

normativos establecidos.

Este procedimiento garantiza que el personal de FRUTA-TA esté adecuadamente
capacitado y que se cumplan con las disposiciones legales y técnicas necesarias para la

operacion segura y eficiente de la planta de procesamiento de helados.
REGISTRO

RGCCAO1 Registro de contenido tematico de capacitaciones
RGCCAO02 Registro de Control de asistencia a las capacitaciones

RGCCAO03 Registro de Aprobacion de las capacitaciones
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POE ,
CAPACI"E&CIONES CODIGO
Registro de temas de FECHA: AA-MM-DD
BISTO e 1 Pag. X de XX
capacitaciones
Hora Inicial | Hora final Tema Instructor Firma
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma

Firma

Firma
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POE ,
CAPACH?ACIONES CODIGO
Registro de Control d FECHA: AA-MM-DD
istr ntr
. eg's © e o .0 .e Pag. X de XX
asistencia a las capacitaciones
Tema
Fecha Hora:
Instructor
N° | Nombres y Apellidos | Cédula Area Firma
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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= POE ,
\ : CODIGO
; : CAPACITACIONE
e wm g . INES FECHA: AA-MM-DD
AT Registro de Aprobacion de las Pio. X de XX
(xdta) b capacitaciones &
1 o
Instructor: Tema:
Fecha: Horas de capacitacion:
Ne° Nombres y Apellidos Cédula Cargo: Tema Nota/10 Aprobado/reprobado
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Realizar el procedimiento de limpieza y desinfeccion en el area de produccion de helados

de la empresa FRUTA-TA.
ALCANCE

Este procedimiento se aplica especificamente a todas las areas de produccion de helados

de FRUTA-TA.
RESPONSABLES

Personal de control de calidad
DEFINICIONES

e Limpieza: Es la accion de eliminar la suciedad que se encuentra en cualquier
superficie.
e Desinfeccion: Es la aplicacion de tratamientos fisicos o quimicos para la
eliminacion o inactivacion de microrganismos patdgenos.
FRECUENCIA
Se realizara diariamente en todas las areas de produccion de helados de FRUTA-TA.
PROCEDIMIENTO

Preparacion Previa:

e Verificar que todas las dreas estén desocupadas y que no haya productos
alimenticios expuestos.
e Recolectar todos los equipos y materiales necesarios para la limpieza y

desinfeccion.
Limpieza:

¢ Eliminar fisicamente los residuos y restos de productos de las superficies mediante
el uso de detergentes y agua caliente.

e Enjuagar con agua limpia para remover los residuos del detergente.
Desinfeccion:

e Aplicar un desinfectante aprobado por las autoridades sanitarias ecuatorianas,
siguiendo las instrucciones del fabricante para la concentracion y tiempo de

contacto adecuados.
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e Asegurar que todas las superficies criticas y no criticas estén completamente

cubiertas por el desinfectante.
Enjuague Final:

e Enjuagar nuevamente con agua limpia para remover cualquier residuo de

desinfectante que pueda ser perjudicial para la salud.
Secado y Verificacion:

e Permitir que las superficies se sequen al aire o utilizar equipos adecuados para

acelerar el proceso de secado.
e Verificar visualmente que todas las areas estén limpias y libres de residuos antes

de permitir la reanudacion de las actividades de produccion.
Registro:

e Mantener registros detallados de cada procedimiento de limpieza y desinfeccion
realizado, incluyendo la fecha, areas limpiadas, productos utilizados y la firma del

operador responsable.

Este procedimiento asegura que la limpieza y desinfeccion en FRUTA-TA cumpla con
los estandares requeridos por la normativa ecuatoriana, garantizando la seguridad

alimentaria y la calidad de los productos de helados producidos.

REGISTRO

RGCLDO1 Registro de limpieza y desinfeccion de areas

RGCLDO02 Registro de limpieza y desinfeccion del area de recepcion de materia prima
RGCLDO3 Registro de limpieza y desinfeccion del area de produccion

RGCLDO04 Registro de limpieza y desinfeccion de Equipos y Utensilios

RGCLDOS5 Registro de limpieza y desinfeccion de exteriores

RGCLDO06 Registro de limpieza y desinfeccion de bodega de insumos

RGCLDO07 Registro de limpieza y desinfeccion de la cisterna de agua potable

RGCLDO08 Registro de limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias
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POE
LIMPIEZA Y CODIGO
DESINFECCION FECHA: AA-MM-DD
Registro de Limpieza y Pag. X de XX
e desinfeccion de areas
, Frecuencia Cumple/No
Area Fecha Responsable
Diario Semanal cumple
Paredes
Ventanas
Puertas

Pisos

Bodega

Paredes

Ventanas

Puertas

Pisos

Bodega

Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de limpieza y desinfeccion del area de recepcion de materia prima

POE
= LIMPIEZA ,
‘ , CODIGO
YDESINFECCION
) o FECHA: AA-MM-DD
Registro de limpieza 'y
Pag. X de XX
AUVY. ) desinfeccion del area de
recepcion de materia prima
Area de Frecuencia
recepcion de | Diario Semanal Cumple/No
Fecha Responsable
materia cumple
prima
Estantes
Pisos
Paredes
Puertas
Estantes
Pisos
Paredes
Puertas
Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de limpieza y desinfeccion del area de produccion

» POE
3 - .. LIMPIEZA ] CODIGO
MG o delimpiezay | FECHAIAAMM-DD
i Q,g% - desinfeccion del area de Pdg. X de XX
> produccion
Area de _ Frecuencia Fecha Cumple/No Responsable
produccion | Diario Semanal cumple
Mesas de
trabajo
Estantes
Moldes
Tina salmuera
Congeladores
Mezcladora
Mantecadora
Mesas de
trabajo
Estantes
Moldes
Tina salmuera
Congeladores
Mezcladora
Mantecadora
Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de Limpieza y desinfeccion de Equipos y Utensilios

POE
LIMPIEZA ,
, CODIGO
YDESINFECCION
) o FECHA: AA-MM-DD
Registro de Limpieza y
_ _ ) Pag. X de XX
desinfeccion de Equipos y
Utensilios
Equipo o Frecuencia Cumple/No
Fecha Responsable
utensilio | Diario Semanal cumple
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de limpieza y desinfeccion de exteriores

POE
LIMPIEZA CcODIGO
YDESINFECCION FECHA: AA-MM-DD

Registro de Limpieza y Pag. X de XX

desinfeccion de exteriores

Areas Frecuencia Cumple/No
Fecha Responsable
exteriores | Diario Semanal cumple

Patio

Areas

verdes

Patio

Areas

verdes

Patio

Areas

verdes

Patio

Areas

verdes

Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma Firma Firma
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POE
LIMPIEZA ,
, CODIGO
YDESINFECCION
) o FECHA: AA-MM-DD
Registro de limpieza 'y
. _ Pag. X de XX
desinfeccion de bodega de
insumos
Bodega de Frecuencia Cumple/No
Fecha Responsable
insumos Diario Semanal cumple
Estantes
Pisos
Paredes
Puertas
Estantes
Pisos
Paredes
Puertas
Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de limpieza y desinfeccion de la cisterna de agua potable

POE
LIMPIEZA ,
, CODIGO
YDESINFECCION
) o FECHA: AA-MM-DD
Registro de limpieza 'y
Pag. X de XX
desinfeccion de la cisterna
de agua potable
Cumple/No
Fecha Hora Responsable Observaciones | Firma
cumple
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias

POE
LIMPIEZA ,
, CODIGO
YDESINFECCION
) o FECHA: AA-MM-DD
Registro de limpieza 'y
) ) Pag. X de XX
desinfeccion de las
instalaciones sanitarias
Instalaciones Frecuencia Cumple/No
Fecha Responsable
sanitarias | Diario Semanal cumple
Pisos
Ventanas
Paredes
Puertas
Inodoros
Pisos
Ventanas
Paredes
Puertas
Inodoros
Marcar con una X en la frecuencia de limpieza acorde al caso.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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HIGIENE DEL PERSONAL
Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Certificar que el personal que trabaja en la planta de procesamiento cumple con las
normativas establecidas en el presente manual, garantizando la inocuidad del producto

final.
ALCANCE

Este procedimiento aplica al personal encargado de la elaboracion de helados y al

personal administrativo de la microempresa FRUTA-TA.
RESPONSABLES
Gerente general

DEFINICIONES

e Higiene del personal: Conjunto de practicas y procedimientos necesarios que el
personal debe seguir, como el lavado adecuado de manos, la prohibicion de
escupir, y la prevencion de toser en areas de produccion.

e Comportamiento del personal: Directrices y politicas que el personal debe adherir
en las areas de produccidon, empaque y almacenamiento para garantizar la calidad

e inocuidad del producto.
FRECUENCIA
Se lo realizara diariamente con la finalidad de garantizar inocuidad.
PROCEDIMIENTO
Requerimientos de Higiene:

e Todos los empleados deben lavarse adecuadamente las manos antes de iniciar
cualquier actividad relacionada con la produccién o manipulacidon de alimentos.

e Se prohibe el comportamiento inapropiado como escupir o toser cerca de areas de
produccion y productos alimenticios.

e Se deben seguir practicas adecuadas de higiene personal, incluyendo el uso de

ropa de trabajo limpia y adecuada.



133

Control de Enfermedades del Personal:

e Se estableceran medidas para prevenir la propagacion de enfermedades entre el
personal, como politicas claras de salud y seguridad que incluyan la notificacion
obligatoria de enfermedades contagiosas.

e El personal enfermo debera abstenerse de trabajar en areas de produccion y

manipulacion de alimentos hasta que se haya recuperado completamente.

Este procedimiento asegura que el personal de FRUTA-TA cumpla con las normativas de
higiene establecidas, contribuyendo asi a la produccion segura y de alta calidad de

helados, conforme a las regulaciones ecuatorianas vigentes.
REGISTRO
RGCHPO1 Registro de control de Higiene del personal

RGCHPO02 Registro de control de Enfermedades
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Registro de control de Higiene del personal

POE CODIGO
HIGIENE DEL PERSONAL FECHA: AA-MM-DD
Registro de control de Higiene del personal Pag. X de XX

£ ) N = @ 3 E 2 oz g @
Nombre | A g - £ 2 E g E Pz |2 212 % o F

= = . .

ombre rea 5 I~ S S =) 2 § s E =< servaciones | Firma

Si | No [Si| No |[Si|No|Si|No|Si|No|Si|No|Si|No|Si|No|Si|No

Marcar con una X si el personal cumple o no cumple con lo establecido
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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POE ,
CODIGO
HIGIENE DEL PERSONAL
FECHA: AA-MM-DD
Registro de control de
Pag. X de XX
Enfermedades
Nombres y Accion Responsable
Fecha Enfermedad Firma
Apellidos requerida de revision
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Firma

Firma

Firma
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VISITAS DE PLANTA
Revision N°00 Fecha de emision:
Elaborado por: Cargo:
Firma
Revisado por: Cargo:
Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma




137

OBJETIVO

Verificar que las personas externas a la planta cumplan con las buenas practicas de
manufactura al ingresar de visita, garantizando asi la seguridad alimentaria y la integridad

de los procesos de produccion.
ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las personas que visiten las dreas de la planta de

procesamiento de la microempresa FRUTA-TA.
RESPONSABLES
Personal de Control de Calidad
DEFINICIONES
e Salud: Estado fisico en el que se encuentra una persona en un momento especifico.
FRECUENCIA

Este procedimiento se aplicara cada vez que una visita externa sea programada o

inesperada.
PROCEDIMIENTO
Autorizacion y Registro:

e Las visitas externas deberdn ser autorizadas previamente por el personal
responsable de la planta.
e Se registrard la informacion basica de la visita, incluyendo nombre, empresa,

motivo de la visita y contacto de la persona responsable.
Induccion y Capacitacion:

e Antes de ingresar a las areas de produccion, se realizara una breve induccion sobre
las normas de higiene y seguridad aplicables en la planta.
e Se explicaran las areas restringidas y se proporcionara equipo de proteccion

personal segin sea necesario.
Supervision durante la Visita:

e Durante la visita, un miembro del personal de FRUTA-TA acompanard a los
visitantes para asegurar el cumplimiento de las normas de buenas practicas de

manufactura.
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e Se explicardn y demostraran las practicas especificas que deben seguirse para

mantener la seguridad alimentaria y la calidad del producto.
Control de Salud:

e Se verificard visualmente que los visitantes no presenten signos evidentes de
enfermedad, como tos, estornudos o sintomas gastrointestinales.
e En caso de que un visitante muestre signos de enfermedad, se le negara el acceso

a las areas de produccion.
Registro y Evaluacion Posterior:

e Se mantendrda un registro detallado de cada visita externa, incluyendo
observaciones relevantes y acciones tomadas.
e Se realizara una evaluacion posterior para identificar areas de mejora en el

protocolo de ingreso de visitas externas.
REGISTRO

RGCVEO1 Registro de Ingreso de visitas a la planta
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B e POE CODIGO
. =g VISITAS DE PLANTA FECHA: AA-MM-DD
‘bgq‘fa : Registro de Ingreso de visitas a la planta Pag. X de XX
Hora de Hora de
Fecha Nombres y Apellidos Cédula Establecimiento Motivo Firma
entrada salida
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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CONTROL DE PLAGAS
Revision N°00 Fecha de emision:

Elaborado por: Cargo:

Firma
Revisado por: Cargo:

Firma
Aprobado por: Cargo:

Firma
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OBJETIVO

Disponer de un sistema de control de plagas para prevenir la aparicion de plagas y
garantizar la inocuidad y calidad de los productos ofrecidos en la microempresa FRUTA-

TA.
ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las instalaciones de la planta de procesamiento, tanto

internas como externas.
RESPONSABLES
Gerente y Operarios de la planta

DEFINICIONES

e Control de plagas: Conjunto de medidas utilizadas para regular la poblacion de
organismos dafinos.

e Plagas: Organismos vivos de la misma especie que pueden causar daiios
perjudiciales.

e Fumigacion: Tratamiento para el control de plagas mediante el uso de fumigantes
en forma de vapores, gases, humo o polvos.

e Infestacion: Presencia excesiva de organismos parasitos, tanto internos como

externos.
FRECUENCIA

El control de plagas se realizara de manera regular, para asegurar la efectividad continua

del sistema de control.
PROCEDIMIENTO
Inspeccion Regular:

Se realizardn inspecciones periddicas en todas las areas de la planta para identificar signos

de infestacion o condiciones propicias para la presencia de plagas.
Implementacion de Medidas Preventivas:

Se implementaran medidas preventivas adecuadas, como el sellado de grietas y rendijas,
el mantenimiento adecuado de la limpieza y la eliminacion de fuentes de alimentacion y

agua para las plagas.
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Uso de Tratamientos Quimicos Aprobados:

En caso de deteccion de plagas, se aplicaran tratamientos quimicos aprobados por las
autoridades sanitarias, siguiendo estrictamente las instrucciones del fabricante y la

normativa vigente.
Fumigacion Programada:

Se programarén sesiones de fumigacion regularmente para areas especificas, utilizando

métodos apropiados segun las necesidades y tipos de plagas identificadas.
Monitoreo y Registro:

Se llevara un registro detallado de todas las actividades de control de plagas realizadas,

incluyendo fechas, areas tratadas, productos utilizados y resultados obtenidos.

Se realizard un seguimiento continuo para evaluar la efectividad de las medidas

implementadas y realizar ajustes segun sea necesario.
REGISTRO
RGCCPOI Registro de verificacion semanal de plagas.

RGCCPO02 Registro de fumigaciones realizadas



Registro de verificacion semanal de plagas
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A POE CODIGO
. g CONTROL DE PLAGAS FECHA: AA-MM-DD
' «,ﬁ% : : Registro de verificacion semanal de plagas Pag. X de XX
Fecha de Tipo de Plaga
Condicién Responsable Accién Observacion
verificacion Aves Roedores Insectos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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Registro de fumigaciones realizadas

POE

N CONTROLDE | CODIGO
. PLAGAS FECHA: AA-MM-DD

,‘,’5% ; E Registro de fumigaciones | Pag. X de XX

€ o realizadas

Fecha del
Fecha de Responsable | Responsable
Plaga siguiente Observaciones
fumigacion fumigador | verificacion
control
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma Firma
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2.12. Analisis y discusion de la propuesta

El analisis realizado en la microempresa de helados “Fruta-ta” se basa en técnicas
de investigacion como entrevistas, encuestas y listas de verificacion aplicadas tanto
a los operarios como al personal administrativo. Estas herramientas ayudaron a
identificar los problemas mas comunes en la empresa, lo que permitio elaborar un
Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Los resultados se presentan de la

siguiente manera.
2.12.1. Resultados obtenidos

1. (Esta al tanto de sus responsabilidades especificas dentro de la empresa?

Tabla 10. Pregunta 1

¢Esta al tanto de sus ) ]
. . . . Porcentaje ~ Porcentaje
responsabilidades especificas Frecuencia Porcentaje

dentro de la empresa? valido acumulado
Si 13 100,00% 100,00%  100,00%
No 0 0,00% 0,00%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 8. Pregunta 1

¢Esta al tanto de sus responsabilidades
especificas dentro de la empresa?

0,00%

= Si = No

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis e interpretacion:

El andlisis de los datos muestra que el 100% de los empleados estan conscientes de
sus responsabilidades especificas dentro de la empresa. Esto sugiere una alineacion
total en la comprension de roles y tareas, lo cual es positivo para la eficiencia y el
desempefio organizacional. La ausencia de incertidumbre indica una comunicacion

efectiva y una clara definicion de funciones.

2. ;Realiza de manera completa las tareas que se le asignan?

Tabla 11. Pregunta 2

¢Realiza de manera completa ) ) Porcentaje  Porcentaje
. Frecuencia Porcentaje .
las tareas que se le asignan? valido acumulado
Si 8 61,54% 61,54% 61,54%
No 7 53,85% 53,85%  115,38%
Total 13 115,38% 115%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 9. Pregunta 2

¢Realiza de manera completa las tareas que se le
asignan?

= Si =No

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis e interpretacion:

El analisis revela una discrepancia significativa entre la percepcion de la realizacion
completa de tareas, con un 61,54% afirmando que si las completan y un 53,85%
indicando lo contrario. Esto sugiere que una parte considerable de los empleados
no esta cumpliendo completamente con sus tareas asignadas, lo que podria implicar
problemas en la ejecucion, gestion del tiempo o posibles faltas de recursos o

motivacion.

3. ¢(Se ejecutan los procedimientos para la elaboracion de los productos de

manera técnica?

Tabla 12. Pregunta 3

¢Se ejecutan los

procedimientos para la ) ) Porcentaje  Porcentaje
B Frecuencia Porcentaje -

elaboracion de los productos valido acumulado

de manera técnica?

Si 3  23,08% 23,08% 23,08%
No 10  76,92% 76,92%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 10. Pregunta 3

¢Se ejecutan los procedimientos para la
elaboracion de los productos de manera
técnica?

= Si =No

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis e interpretacion:

El analisis muestra que solo el 23,08% de los procedimientos para la elaboracion
de productos se ejecutan de manera técnica, mientras que el 76,92% no lo hace.
Esto indica una alta tasa de incumplimiento en el seguimiento de procedimientos

técnicos, lo que podria afectar la calidad y consistencia de los productos.

4. ;Cuenta con todos los utensilios necesarios para trabajar en el area de

produccion?

Tabla 13. Pregunta 4

¢ Cuenta con todos los

utensilios necesarios para ) ) Porcentaje  Porcentaje
. ) Frecuencia Porcentaje .

trabajar en el area de valido acumulado

produccion?

Si 9  69,23% 69,23% 69,23%
No 4  30,77% 30,77%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 11. Pregunta 4

¢Cuenta con todos los utensilios necesarios para
trabajar en el area de produccion?

= Si = No

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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El andlisis muestra que el 69,23% de los empleados cuenta con todos los utensilios

necesarios para trabajar en el area de produccion, mientras que el 30,77% no.

Aunque la mayoria tiene acceso a los recursos necesarios, la falta de utensilios para

una tercera parte del personal puede afectar la eficiencia y calidad del trabajo. Es

importante evaluar y solucionar las carencias para optimizar el proceso de

produccion.

5. (Como evaluaria las instalaciones donde se preparan los alimentos?

Tabla 14. Pregunta 5

¢Cbémo evaluaria las

) ) ) ) Porcentaje Porcentaje
instalaciones donde se Frecuencia Porcentaje .

) valido acumulado
preparan los alimentos?
Excelente 1 7,69% 7,69% 7,69%
Adecuado 7 53,85% 53,85% 61,54%
Regular 5 38,46% 38,46%  100,00%
Malo 0 0,00% 0,00%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 12. Pregunta 5

¢ Como evaluaria las instalaciones
donde se preparan los alimentos?

0,00% 7,69%

= Excelente = Adecuado = Regular

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

= Malo
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Analisis e interpretacion:

La evaluacion de las instalaciones para la preparacion de alimentos muestra que el
53,85% las considera adecuadas, mientras que el 38,46% las califica como
regulares y solo el 7,69% las ve como excelentes. Aunque no se reportan
instalaciones malas, la percepcion de calidad regular sugiere que hay areas de
mejora en las instalaciones para alcanzar estdndares Optimos y garantizar una

preparacion de alimentos mas eficiente y segura.

6. (Como evaluaria la seguridad alimentaria de los productos preparados?

Tabla 15. Pregunta 6

¢Como evaluaria la seguridad ) )
Porcentaje Porcentaje

alimentaria de los productos Frecuencia Porcentaje .

valido acumulado
preparados?
Excelente 1 7,69% 7,69% 7,69%
Adecuado 9  69,23% 69,23% 76,92%
Regular 3 23,08% 23,08%  100,00%
Malo 0 0,00% 0,00%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
Figura 13. Pregunta 6

¢Como evaluaria la seguridad alimentaria
de los productos preparados?

0,00% 7,69%

= Excelente = Adecuado =Regular =Malo

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis e interpretacion:

La evaluacion de la seguridad alimentaria de los productos preparados revela que
el 69,23% la considera adecuada, mientras que el 23,08% la califica como regular
y solo el 7,69% la ve como excelente. Aunque no se reporta seguridad alimentaria
mala, la alta proporcion de calificaciones regulares indica la necesidad de mejorar
los estandares y practicas para alcanzar niveles de seguridad alimentaria excelentes

y asegurar la calidad del producto.

7. ¢Cree que es necesario contar con una guia de control de procesos y otros

aspectos para asegurar la calidad del producto para el consumidor?

Tabla 16. Pregunta 7

¢Cree que es necesario contar

con una guia de control de ] ]
) ) Porcentaje Porcentaje
procesos y otros aspectos para  Frecuencia Porcentaje

) valido acumulado
asegurar la calidad del
producto para el consumidor?
Si 11 84,62% 84,62% 84,62%
No 2 15,38% 15,38%  100,00%
Total 13 100,00% 100%

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Figura 14. Pregunta 7

¢Cree que es necesario contar con una guia de control de
procesos y otros aspectos para asegurar la calidad del producto
para el consumidor?

15,38%

= Si = No

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis e interpretacion:

El 84,62% de los encuestados considera necesario contar con una guia de control
de procesos para asegurar la calidad del producto, mientras que el 15,38% no lo ve
necesario. Esta alta demanda sugiere un reconocimiento general de la importancia
de establecer directrices claras para mantener y mejorar la calidad del producto, lo
cual es crucial para cumplir con las expectativas del consumidor y garantizar

estandares consistentes.

RESULTADOS DEL CHECK LIST

Tabla 17. Resultados del Check List

CHECK LIST CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA

De las instalaciones 7% 12% 12%
De los equipos y utensilios 100%
Obligaciones del personal 75% 25%
Materias primas e insumos 54% 23% 23%
Operaciones de produccién 76% 19% 5%
Envasado, etiquetado y

90% 10%
empaquetado
Del aseguramiento y control

39% 50% 11%

de calidad

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Figura 15. Resultados del Check List

RESULTADO DEL CHECK LIST

& & ©
)
00 S :—)Oe \$ & (/\é) v\,\Q
¥ & & S S° N S
<& N ~ < S o IS)
& N © S < e >
S $ A \al 3 S O
) L & S S < &
5 S S & & o >
3 S O S S o &
N < O \si o Na A
o X D O < o
N N & 5 3 N
S S N & & \g
o S\
) N
S S
_X &
S oF
N

H CUMPLE = NO CUMPLE NO APLICA

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)

Analisis e interpretacion:

El andlisis de la checklist muestra que la mayoria de los aspectos evaluados
cumplen con los requisitos establecidos, destacando los equipos y utensilios con un
cumplimiento del 100% y el envasado, etiquetado y empaquetado con un 90%. Sin
embargo, el aseguramiento y control de calidad presenta una brecha significativa,
con solo el 39% cumpliendo y un 50% no cumpliendo, lo que indica una
preocupacion importante en esta area. La evaluacion de materias primas e insumos
muestra una division entre cumplimiento y no aplicacion, sugiriendo una necesidad
de estandarizacion en el manejo de estos elementos. La obligacioén del personal y
las operaciones de produccion tienen una alta tasa de cumplimiento, pero atn

presentan areas para mejora, especialmente en el cumplimiento de obligaciones.



Figura 16. Matriz de no conformidades y acciones correctivas

Problema Solucién Responsable Area Costo de
Requisito BPM (No conformidades) (Accion correctiva) (Persona a (Lugar) inversion
¢Por qué? ¢, Como? cargo) ¢Quién? ;/Ddnde? ¢Cuanto?
DE LAS INSTALACIONES
Instalar mallas
. Falta de sellado protectoras en puertas y
Ofrezca proteccion contra polvo, .
. N adecuado en puertasy  ventanas, implementar
materias extrafias, insectos, .
ventanas, asi como un plan de L
roedores, aves y otros elementos . . Propietario/
. . ausencia de mallas mantenimiento regular Planta de
del ambiente exterior y que . Representante . $ 70.00
.. protectoras y para asegurar la limpieza produccién
mantenga las condiciones legal

sanitarias apropiadas segun el
proceso.

mantenimiento
deficiente en las areas
criticas.

y el sellado adecuado de
las areas criticas, y
realizar fumigaciones
periddicas.
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Instalar lavamanos

Falta de lavamanos en .. ,
adicionales en areas

areas estratégicas, Propietario/

Brinda facilidades para la higiene . . L estratégicas, proveer Areas de
P g insuficiencia de jabon . g P . Representante ., $ 155.00
personal. . . dispensadores de jabon produccion
antibacterial y secadores i . legal
antibacterial y secadores
de manos. »
de manos automaticos
Los drenajes del piso deben tener
la proteccion adecuada y estan
disefiados de forma que permite su  Los drenajes no tienen Instalar trampas de grasa Proietario/
limpieza. Donde sea requerido,  trampas de grasa, lo que 'y sellos hidraulicos en P Planta de
. . . Representante - $ 90.00
deben estar instalados el sello provoca acumulaciony  todos los drenajes de la legal produccién

hidraulico, trampas de grasa y malos olores. planta.
solidos, con fécil acceso para la
limpieza.
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Las lineas de flujo (tuberias de
agua potable, agua no potable,
vapor, combustible, aire

comprimido, aguas de desecho, Las tuberias no estan

Pintar las tuberias con

colores especificos segiin  Propietario/

otros) se identificaran con un color identificadas, lo que Planta de
. .) . q las normas INEN y Representante . $ 50.00
distinto para cada una de ellas, de aumenta el riesgo de ) produccion
A colocar rétulos en legal
acuerdo a las normas INEN errores operativos. .
. ) lugares visibles.
correspondientes. Y se colocaran
rotulos con los simbolos
respectivos en los sitios visibles.
Instalaciones sanitarias tales como Insuficiencia de o
e . Construir bafios o
servicios higiénicos, duchas y servicios higiénicos .. . Propietario/
. ) .. adicionales y equipar Planta de $
vestuarios, en cantidad suficiente e para el personal, lo que . Representante -
. . . vestuarios separados para produccién 300.00
independiente para mujeres y provoca demoras y falta . legal
- mujeres y hombres.
hombres. de higiene.
. . Los bafios tienen acceso  Redisefiar los accesos
Ni las areas de servicios higiénicos, . ) ~ L
. . directo a las areas de para que los bafios no Propietario/
ni las duchas y vestidores, pueden ., . Planta de $
. , produccion, lo que conecten directamente  Representante .
tener acceso directo a las areas de . ) produccién 150.00
genera riesgos de con las areas de legal

produccion. L
contaminacion.

produccién.
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Los servicios higiénicos deben
estar dotados de todas las
facilidades necesarias, como
dispensador de jabén liquido,
dispensador con gel desinfectante,
implementos desechables o
equipos automaticos para el secado
de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para
depdsito de material usado.

Falta de dispensadores
de gel desinfectante y
equipos automaticos
para el secado de
manos.

Instalar dispensadores de
gel y equipos
automaticos de secado de
manos, ademas de
recipientes cerrados para
los desechos.

Propietario/

$

70.00

La planta podra contar con la
referencia de los analisis de calidad No se cuenta con

del agua suministrada por las registros actualizados de

empresas potabilizadoras de agua,  los analisis de calidad
donde se encuentre ubicada la del agua.
planta.

Solicitar periédicamente
los analisis de calidad del
agua a la empresa
potabilizadora y
mantener un registro
actualizado.

Servicios
Representante .
legal Higienicos
Propietario/
P Planta de
Representante .,
legal produccién
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OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Estar capacitado para realizar la
labor asignada, conociendo
previamente los procedimientos,

El personal no esta
completamente

Implementar un
programa de
capacitacion inicial y
continua para todo el

Propietario/

. . capacitado en los Planta de $
protocolos, instructivos . personal, enfocado en Representante .
) . procedimientos y . produccion 120.00
relacionados con sus funciones y e procedimientos, legal
. protocolos especificos
comprender las consecuencias del protocolos, y las
. . . de la planta. .
incumplimiento de los mismos. consecuencias del
incumplimiento.
Toda la planta procesadora o
establecimiento procesador de Falta de un plan de .
. . o . Desarrollar y ejecutar un
alimentos debe implementar un capacitacion continua o
o . plan de capacitacion L
plan de capacitacion continua y sobre BPM, lo que . Propietario/
continua y permanente Planta de $
permanente para todo el personal puede llevar a Representante .
L . o sobre BPM, adaptado a produccién 200.00
sobre la base de Buenas Practicas incumplimientos y legal

de Manufactura, a fin de asegurar
su adaptacion a las tareas
asignadas.

errores en las tareas
asignadas.

las funciones especificas

del personal.




Esta capacitacion esta bajo la

Contratar capacitadores

responsabilidad de la empresa y Ausencia de - L
. ) . externos certificados o Propietario/
podra ser efectuada por ésta, o por capacitadores . Planta de $
o formar un equipo interno  Representante -
personas naturales o juridicas competentes para la . produccién 150.00
. L con personal capacitado legal
siempre que se demuestre su formacion en BPM. . i
. para liderar las sesiones.
competencia para ello.
Deben existir programas de Los programas de Crear y aplicar
entrenamiento especificos segin  entrenamiento no estan programas de
sus funciones, que incluyan normas alineados con las entrenamiento Proietario/
o0 reglamentos relacionados al funciones especificas especificos para cada P Planta de $
. Representante L
producto y al proceso con el cual del personal, lo que funcion dentro de la legal produccién 180.00
esta relacionado, ademas, genera confusion y planta, alineados con las g
procedimientos, protocolos, posibles normas y reglamentos

precauciones incumplimientos.

aplicables.
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Art. 86.- Sefialética. - Debe existir e Instalar un sistema
. s Falta de sefializacion N
un sistema de sefializacion y completo de sefializacién

160

. . adecuada y visible en la . Propietario/

normas de seguridad, ubicados en y y normas de seguridad en P Toda la $

e .. planta, lo que puede - Representante

sitios visibles para conocimiento . lugares estratégicos de la planta 100.00

generar accidentes y legal
del personal de la planta y personal L planta, de acuerdo con
. confusion. .
ajeno a ella. las normas de seguridad.
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 89. Inspeccion y Control. - Las

materias primas e insumos deben .

. . No se realizan Implementar un
someterse a inspecciones y control . . . .
. . inspecciones regulares a  protocolo de inspeccion .
antes de ser utilizadas en la linea . ; N Area de
. las materias primas, lo y control para todas las Propietario/ g
de fabricacion. Deben estar . . . recepcion de
. . . que aumenta el riesgo materias primas e Representante . $ 50.00
disponibles hojas de . . i materias
e . . de usar insumos insumos, incluyendo legal )
especificaciones que indiquen los . ) . e . primas
contaminados o de baja hojas de especificaciones

niveles aceptables de inocuidad,
higiene y calidad para uso en los
procesos de fabricacion.

calidad. detalladas.




Art. 91. Almacenamiento. - Las
materias primas e insumos deberan

. Las materias primas
almacenarse en condiciones que

estan almacenadas en

Mejorar las condiciones
de almacenamiento,

impidan el deterioro, eviten la .. - incluyendo control de Propietario/  Almacén de
. condiciones suboptimas, . $
contaminacion y reduzcan al . temperatura y humedad, Representante materias
. ~ . lo que podria causar . ) 120.00
minimo su dafio o alteracion; . y establecer un sistema legal primas
, . deterioro 0 g o
ademas deben someterse, si es . de rotacion periodica de
. contaminacion. . .
necesario, a un proceso adecuado inventario.
de rotacion periddica.
Art. 93. - Instructivos de .
. . - Crear y aplicar
manipulacion- En los procesos que Falta de procedimientos . i
. ) . . e instructivos detallados
requieran ingresar ingredientes en especificos para la . .
) . . ., para la manipulacion de L .
areas susceptibles de manipulacion de . . , Propietario/ Areas de
o . . ) , ingredientes en areas L
contaminacion con riesgo de ingredientes en areas . Representante  produccion  $ 80.00
. . - . susceptibles de .
afectar la inocuidad del alimento, criticas, lo que N legal criticas
. .. . . contaminacion, con
existe un procedimiento parasu  incrementa el riesgo de .
. . . S capacitaciones regulares
ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

contaminacion.

para el personal.
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OPERACIONES DE PRODUCCION

Implementar un

Art. 103.- Programas de
La planta carece de un programa de trazabilidad

Seguimiento continuo. - La planta
contard con un programa de . .
. - sistema efectivo de .
rastreabilidad/ trazabilidad que . completo que permita L
e . e ., trazabilidad, lo que Propietario/
permitira rastrear la identificacion e rastrear cada lote de Toda la
. . . dificulta rastrear el . Representante
de las materias primas, material de i . materia prima y producto planta
origen de los insumos . legal
empaque, coadyuvantes de proceso terminado desde el
) en caso de problemas de
e insumos desde el proveedor hasta . proveedor hasta el
calidad. . .
cliente final.

el producto terminado y el primer
punto de despacho.

250.00
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Art. 104.- Control de procesos. - El
proceso de fabricacion debe estar

descrito claramente en un Los procesos de Crear un documento
documento donde se precisen todos  fabricacion no estan detallado que describa
los pasos a seguir de manera documentados de cada paso del proceso de  Propietario/
secuencial (llenado, envasado, manera claray fabricacion, incluyendo  Representante
etiquetado, empaque, otros), secuencial, lo que puede los controles y limites legal
indicando ademaés controles a causar inconsistencias necesarios para cada
efectuarse durante las operaciones en la produccion. operacion.
y los limites establecidos en cada
caso.

Area de $
Produccién 100.00

Art. 106.- Medidas prevencion de
contaminacion. - Donde el proceso

y la naturaleza del alimento lo No se cuenta con
requieran, se deben tomar las medidas suficientes para Instalar trampas, imanes,
medidas efectivas para proteger el prevenir la detectores de metal y Propietario/
alimento de la contaminacion por contaminacion del otros métodos de Representante
metales u otros materiales alimento por metalesu  prevencion en las areas legal
extrafios, instalando mallas, otros materiales criticas de la planta.
trampas, imanes, detectores de extrafos.

metal o cualquier otro método
apropiado.

Area de $
Produccién 250.00




Art. 107.- Medidas de control de
desviacion. - Deben registrarse las
acciones correctivas y las medidas . .
No se llevan registros  Implementar un sistema
tomadas cuando se detecte una .
. ) adecuados de las de registro de
desviacion de los parametros . .. .
. desviaciones y las desviaciones y acciones
establecidos durante el proceso de . . i
. . ) acciones correctivas correctivas, asegurando
fabricacion validado. Se deberan o
. .. tomadas, lo que puede la trazabilidad y
determinar si existe producto S
. comprometer la justificacion de cada
potencialmente afectado en su . i
. . inocuidad del producto. caso.
inocuidad y en caso de haberlo
registrado la justificacion y su
destino.

Propietario/
Representante Planta de $ 80.00
Produccion
legal
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DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Actualizar y completar

toda la documentacion

La documentacion sobre
planta, equipos y necesaria, incluyendo
procesos es incompleta  manuales, instructivos, Propietario/ Toda la $
actas, y regulaciones, Representante
yTeg P legal planta 150.00

Documentacion sobre la planta, .
equipas Y Procesos. 0 desact_ugllzada, lo que _
dificulta el cubriendo todos los
cumplimiento de los factores que afectan la
estandares de inocuidad. inocuidad de los
alimentos.




4 manuales e instructivos, actas y

regulaciones donde se describen
. . Los manuales e
los detalles esenciales de equipos, . . :
. instructivos existentes
procesos y procedimientos
no cubren todos los

requeridos para fabricar alimentos, .
. . detalles esenciales de
asi como el sistema l0S 6aUIDGS. DIOCESOS
almacenamiento y distribucién, q _p_ P y
procedimientos, lo que

métodos y procedimientos de .
; . afecta la calidad y
laboratorio; es decir que estos .
seguridad del producto
documentos cubren todos los final

factores que puedan afectar la
inocuidad de los alimentos.

Desarrollar y distribuir
manuales e instructivos
completos que aborden
todos los aspectos
esenciales de la
fabricacion,
almacenamiento, y
distribucion de
alimentos.

Propietario/
Representante
legal

Toda la
planta

200.00
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Art. 134.- Laboratorio de control
de calidad. - Todos los
establecimientos que procesen,
elaboren o envasen alimentos,
deben disponer de un laboratorio
propio o externo para realizar
pruebas o ensayos de control de
calidad segun la frecuencia

establecida en sus procedimientos.

La planta no cuenta con
un laboratorio propio ni

acuerdos con
laboratorios externos
para la realizacion de
pruebas de control de
calidad, lo que puede
comprometer la
verificacion de los

estandares de calidad.

Establecer un acuerdo
con un laboratorio
acreditado para la

realizacion de pruebas de
control de calidad.
Alternativamente,
invertir en la creacion de
un laboratorio interno.

Propietario/

150.00

Se debera validar las pruebas y
ensayos de control de calidad al
menos una vez cada 12 meses de

acuerdo a la frecuencia establecida
en los procedimientos de la planta,
en un laboratorio acreditado por el

organismo correspondiente.

No se realizan

validaciones periodicas

de las pruebas de

control de calidad, lo
que podria resultar en

resultados
inconsistentes 0 no
confiables.

Programar validaciones
anuales de todas las
pruebas y ensayos de

control de calidad en un

laboratorio acreditado.

Planta de
Representante .,
Produccion
legal
Propietario/
P Planta de
Representante o
Produccion
legal

200.00
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Art. 135.- Registro de control de
calidad. - Se lleva un registro
individual escrito correspondiente

Los registros de
limpieza, calibraciény
mantenimiento
preventivo no se

Implementar un sistema
digital de registros para
mantener un control

Propietario/

. e mantienen de manera i . Toda la $
a la limpieza, los certificados de . estricto de la limpieza, =~ Representante
. - . consistente, lo que o planta 300.00
calibracion y mantenimiento . calibracion y legal
. . podria afectar la .
preventivo de cada equipo o recision mantenimiento de todos
instrumento. i P . y los equipos.
funcionamiento de los
equipos.
Se debera validar la calibracion de i
. . No se realizan
equipos e instrumentos al menos o - L
calibraciones periodicas Programar calibraciones L
una vez cada 12 meses de acuerdo . Propietario/
. . de los equipos, lo que anuales de todos los Toda la $
a la frecuencia establecida en los . k . . Representante
. podria afectar la calidad equipos en un laboratorio planta 150.00
procedimientos de la planta, en un legal

laboratorio acreditado por el
organismo correspondiente.

de los resultados de las
pruebas.

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

Los procedimientos de
limpieza y desinfeccion
no estan documentados

Documentar todos los
procedimientos de

limpieza y desinfeccion, Propietario/

. Toda la $
adecuadamente, lo que  especificando agentes, = Representante lanta 100.00
requeridos para efectuar las podria resultar en concentraciones, legal P '
operaciones. También se incluye la operaciones ineficientes métodos y frecuencias de
periodicidad de limpieza 'y o insuficientes. aplicacion.
desinfeccion.
No se han definido -
. . . Especificar en los
En caso de requerirse desinfeccion claramente los agentes y .
L . procedimientos los
se deben definir los agentes y sustancias para .
. . . s agentes desinfectantes, L
sustancias, asi como las desinfeccion, ni sus . Propietario/
. . sus concentraciones, Toda la
concentraciones, formas de uso, concentraciones y . N Representante $ 50.00
L, . ., . . métodos de aplicacion, y planta
eliminacion y tiempos de accién tiempos de accion, lo . . legal
. . tiempos de accion
del tratamiento para garantizar la que puede afectar la .
. L . requeridos para cada
efectividad de la operacion. efectividad de la L
o operacion.
limpieza.
$
SUMA TOTAL
3,865.00
Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024)
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Analisis de la propuesta de mejoras en la microempresa

La tabla de presupuestos muestra una serie de articulos con sus respectivas
cantidades, unidades, valores unitarios y totales. De las instalaciones se refleja un
valor total de 885 $. De las obligaciones del personal se refleja un valor total de
7508. De las materias primas e insumos se refleja un valor total de 2508. De las
operaciones de produccion se refleja un valor de 5803. Del aseguramiento y control
de calidad se refleja un valor total de 13008. El total del presupuesto asciende a
3,8658. Al aplicar estas estas correcciones en la planta se obtendran mejores
procesos de produccion, inocuidad alimentaria, manejo del personal y se garantiza

un producto de calidad.
3. IMPACTOS DEL PROYECTO
3.1. Impacto social

El proyecto aporta a la comunidad en varios aspectos, como el social, econdmico y
la generacion de empleo. Los trabajadores de FRUTATA aplican los conocimientos
adquiridos en las capacitaciones, que incluyen buenas practicas en el proceso.
Ademas, se espera un impacto social positivo, ya que mejorara la calidad de los
productos, aumentara las ventas de la microempresa y asegurard que los productos
sean seguros para el consumo humano. Bajo estas condiciones, se considera que el

proyecto es viable y sostenible.
3.2. Impacto econémico

Se sabe que las empresas dedicadas en la produccion de helados representan un
sector sostenible tanto en el ambito econdmico, debido a la riqueza que generan,
como en el social, ya que contribuyen al desarrollo de la sociedad y aumentan los
ingresos de los trabajadores. Incluso las grandes fabricas del sector estan ubicadas
en zonas rurales, donde el empleo generado permite que las poblaciones locales se
mantengan en sus territorios en condiciones comparables a las de las ciudades,
evitando asi la necesidad de emigrar a otros paises. De este modo, se determina que

el presente proyecto tendra un alto impacto socioecondmico.
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3.3. Impacto ambiental

Los residuos industriales liquidos generados en el proceso incluyen grasas, aceites,
harinas y agua de limpieza. También se producen residuos solidos tipicos de este
tipo de empresas, como bolsas, cartones, vasos, platos desechables y botellas
retornables. Estos residuos serdn retirados tres veces por semana por un camion
recolector de las empresas de aseo del municipio y llevados hasta su destino final,
asegurando asi un manejo ambiental adecuado. Desde el punto de vista ambiental,

el proyecto no presenta impactos significativos sobre el medio ambiente.
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En la siguiente tabla se especifica el costo de las actividades necesarias para la

implementacion del proyecto:

Tabla 18. Recursos y presupuestos

Actividades Cantidad Unidad .. V.Total
Unitario
Tutor 1
Lectores 3
Postulante 2
MATERIALES DE OFICINA
Disco externo 3 clu $12,00 $36,00
Internet 240 Horas $0,80 $192,00
Documentos impresos 750 - $0,02 $15,00
Copias 1500 - $0,03 $45,00
Esferograficos 10 clu $0,50 $5,00
Folders 10 c/u $1,00 $10,00
Calculadoras 1 - $20,00 $20,00
Anillados 6 c/u $0,90 $27,00
Subtotal $445,00
TRANSPORTE Y ALIMENTACION
Logistica y transporte 100 Dias $5,00 $500,00
Alimentacion 80 Personas  $3,00 $240,00
Subtotal $740,00
Subtotal $1.185,00
15% imprevistos $177,75
TOTAL $1.267,75

Elaborado por: Amagua A.& Caicedo J (2024)
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5. CONCLUSIONES

Acorde a la presente aplicacion del checklist, se pudo identificar que en la
microempresa Fruta-ta los procesos de produccion se realizan de forma
empirica y tradicional con un 73 % de cumplimento, 18% de no cumple y
un 9% no aplica. Lo que provoca dificultades en algunas etapas de la
produccion. Se concluye que la microempresa necesita un manual de buenas
practicas de manufactura para mejorar la produccion de helados.

Mediante la elaboracion de registros de control de documentos, materia
prima, almacenamiento del producto, trazabilidad, control de plagas, etc. Se
determin6 que la documentacion y los requisitos de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) son indispensables en le
ejecucion de sus procesos productivos.

Se logro socializar el manual al gerente y personal operativo de la
microempresa de helados FRUTA-TA, el cual es fundamental para asegurar
el cumplimiento de los procedimientos operativos estandarizados de
sanitizacion (POES), lo que permitira a los colaboradores adherirse de
manera efectiva a sus areas, incrementando el porcentaje de cumplimientos
exigidos.

Las acciones correctivas del plan de mejoras permitiran a la microempresa
producir cambios en su matriz productiva, generando confianza al
consumidor por lo cual, la microempresa estara obligado a invertir sus

recursos econdmicos en la mejora de sus procesos e instalaciones.
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RECOMENDACIONES

Se sugiere al gerente de la microempresa de helados Fruta-ta la
implementacion inminente del manual de buenas practicas de manufactura
(BPM) para mejorar su linea de produccion e instalaciones.

La microempresa tiene la obligacion de nombrar responsables de cada
departamento de produccion los cuales llevaran registros de productividad
del personal, insumos, calidad y transporte para un mejor control de sus
actividades.

Es necesario contar con los respectivos equipos de produccién, vestimenta
adecuada para la producciéon de helados, contar con todos los registros

elaborados en el manual para optimizar sus procesos productivos.
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8. ANEXOS

Anexo 1. Datos informativos del docente tutor de titulacion.

HOJA DE VIDA
DATOS PERSONALES
APELLIDOS: CEVALLOS CARVAJAL
NOMBRES: EDWIN RAMIRO

LUGAR DE NACIMIENTO:
FECHA DE NACIMIENTO:

COTOPAXI - LATACUNGA
19 DE JULIO DE 1973

~

NUMERO DE CEDULA: 0501864854
DIRECCION: SALCEDO
ESTADO CIVIL: CASADO
NACIONALIDAD: ECUATORIANO
TELEFONO: 0995073500
ESTUDIOS REALIZADOS
Nivel Titulo obtenido Fecha de Cadigo del
registro registro
Conesup o
senescyt
Cuarto | Magister en gestién de 21/12/2015 1045-15-
proyectos socio productivos 86073542
Tercero | Ingeniero agroindustrial 27/08/2002 1020-02-179936
Tercero | Tecnélogo en administracion 10/10/2005 2249-05-65252
de sistemas de calidad

HISTORIA PROFESIONAL

FACULTAD ACADEMICA EN LA QUE LABORA: Ciencias Agropecuarias y

Recursos Naturales

CARRERA A LA QUE PERTENECE: Ingenieria Agroindustrial

AREA DEL CONOCIMIENTO EN LA CUAL SE DESEMPENA: Ingenieria, Industria y Construccién;

Industria y Produccion.




Anexo 2. Datos informativos del estudiante.

HOJA DE VIDA
DATOS PERSONALES
APELLIDOS: AMAGUA SARABIA
NOMBRES: MILTON ANDRES
LUGAR DE NACIMIENTO: PICHINCHA — QUITO
FECHA DE NACIMIENTO: 21 DE JULIO DE 1996

NUMERO DE CEDULA: 1723767867
DIRECCION: SANGOLQUI - COTOGCHOA
ESTADO CIVIL: SOLTERO
NACIONALIDAD: ECUATORIANO
TELEFONO: 0978729097
CORRERO: milton_sarabia21@hotmail.com
ESTUDIOS REALIZADOS
Nivel Instituciéon educativa Titulo Obtenido Fecha
Secundaria Unidad educativa Ciencias Generales 2015
Franciscana la
Inmaculada
Tercero Universidad Técnica de Ingeniero 2024
Cotopaxi Agroindustrial
(Octavo semestre)

Formacién complementaria

“I SEMINARIO-TALLER: AVANCES EN LA INDUSTRIA ALIMENTARIA' Y NORMATIVA VIGENTE.
NOMBRE DEL CENTRO LEBENS

Métodos de Conservacion en la Industria Alimentaria, Normativas Alimentarias y Control de la Calidad,
Emprendimiento Alimentario y Equipos Agroindustriales: Normativas, Usos y Adquisicién. 40 horas Académicas.

APLICACION DE LOS SIETE PRINCIPIOS HACCP EN LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS
PROCESADOS” NOMBRE DEL CENTRO BEATRIZ

Realizar un andlisis de peligros e identificar las medidas preventivas respectivas, Determinar los puntos criticos de
control (PPC), Determinar los puntos criticos de control (PPC)

ETIQUETADO DE ALIMENTOS PROCESADOS NOMBRE DEL CURSO PROGRAMA DE LA
MUNICIPALIDAD DE MANTA

NORMATIVAS, CONTENIDO DE COMPONENTES Y CONCENTRACIONES PERMITIDAS

Milton Andrés Amagua Sarabia

C.C. 1723767867



Anexo 3. Datos informativos del estudiante.

Datos personales

& Edison Javier Caicedo
Galarza

<]

edison.caicedo4633@utc.
edu.ec

0994244115

.

»

Provincia de Cotopaxi,
Canton Pujili, Parroguial La
Victoria (El centro)

27 de marzo de 1997

&k

O

Hospital General de
Latacunga

93’ Hombre

- Ecuatoriana CED
0503664633

% Soltero

Edison Javier Caicedo
Galarza

BACHILLERATO EN CIENCIAS

Perfil

Javier es un estudiante universitario apasionado por la Agroindustria. Posee
habilidades en matematicas, fisica y dibujo técnico, lo que le permite abordar
los retos académicos con éxito. Es creativo, proactivo y tiene una mentalidad
analitica para resolver problemas complejos.

Formacion

Educacion General Basica oct 2002 - jul 2010
VIVENTE ROCAFUERTE, La Victoria

Bachillerato oct 2013 - jul 2016
UNIDAD EDUCATIVA PROVINCIA DE COTOPAXI, Pujili

TITULO PRACTICO EN CERRAJERIA jun 2009 - oct 2011
CATORCE DE OCTUBRE, La Victoria




Anexo 4. Solicitud Empresa Fruta-ta

AFra®»  HELADOS FRUTA-TA F

s

A —

Latacunga, 07 de marzo del 2024

Ingeniero Mg,
Edwin Fabian Cerda Andino
DIRECTOR DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIA

Yo Andrés Danilo Carvajal Mena, en mi calidad de Gerente General de la Empresa Helados
FRUTA-TA, solicito de la manera mas comedida se realice el siguiente proyecto Titulacion
bajo el Tema: “Disefio de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la
microempresa de helados FRUTA-TA ubicada en la parroquia Once de Noviembre del
canton Latacunga” propuesto por los estudiantes Amagua Sarabia Milton Andrés, portador
de la cédula de Ciudadania 1723767867, y el estudiante Caicedo Galarza Edison Javier ,
portador de la cédula de Ciudadania 0503664633 estudiantes de la Carrera de Agroindustria,
Facultad de Ciencia Agropecuarias y Recursos Naturales de la Universidad Técnica de
Cotopaxi. A nombre de la institucion a la cual represento, me comprometo a apoyar en el

desarrollo del proyecto. Particular que comunico a usted para los fines pertinentes.

Atentamente

cel 098731 1763

Andrés Danilo Carvajal Mena
CC: 050386214-6
Mavil: 0987311753



Anexo 5. Check List Registro

- AUDITORIA INTERNA DE BUENAS
A PRACTICAS DE MANUFACTURA

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Fecha:

CODIGO: REG.AL01

VERSION: 1.0

Auditor:

LISTA DE CHEQUEO

Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas sombreadas

¢La planta lo OBSERVACIONES

tiene?

Si | No | N/A

CAPITULO I
DE LAS INSTALACIONES

Art.- 73 De las condiciones minimas basicas. - Los
establecimientos donde se producen y manipulan alimentos
seran disefiados y construidos de acuerdo a las operaciones y
riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que

puedan cumplir con los siguientes requisitos:

a. El riesgo de contaminacion y alteracion es minimo;

b. El disefo y distribucion de las areas permite un
mantenimiento, limpieza y desinfeccion apropiada; y, que

minimice los riesgos de contaminacion.

c. Las superficies y materiales, particularmente aquellos que
estan en contacto con los alimentos, no son toxicos, son

faciles de mantener, limpiar y desinfectar.

d. Facilita un control efectivo de plagas y dificulta el acceso y

refugio de las mismas.

Art. 74.- DE LA LOCALIZACION: El establecimiento
donde se procesen, envasen o distribuyan alimentos seran
responsables que su funcionamiento esté protegido de focos

de insalubridad que representen de contaminacion.

Art.75.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion esta

disefiada y construida de manera que:

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extraiias,
insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente
exterior y que mantenga las condiciones sanitarias apropiadas

segun el proceso.




b. La construccion es solida y dispone 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. Brinda facilidades para la higiene personal.

d. Las areas internas de produccioén se dividen en zonas segun
el nivel de higiene que requieren y dependiendo de los riesgos

de contaminacion de los alimentos.

Art. 76.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS
AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS:
Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion,

disefio y construccion:

I. Distribucion de areas.

a) Las diferentes areas o ambientes estan distribuidos y
sefalizadas siguiendo de preferencia el principio de flujo
hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias
primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal

manera que se evite confusiones y contaminaciones.

b) Los ambientes de las areas criticas, permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y des infestacion y
minimizan las contaminaciones cruzadas por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de

personal.

¢) 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.

II. 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. Los pisos deberan tener una
pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y

completo de los efluentes cuando sea necesario de acuerdo al

proceso.




b) Las camaras de refrigeracion o congelacion, permiten una
facil limpieza, drenaje, remocion de condensado al exterior y

mantener condiciones higiénicas adecuadas.

¢) Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y
estan disefiados de forma que permite su limpieza. Donde sea
requerido, deben estar instalados el sello hidraulico, trampas

de grasa y sélidos, con facil acceso para la limpieza.

d) En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas
criticas, se debe prevenir la acumulacion de polvo o residuos,
pueden ser concavas para facilitar su limpieza y se debe

mantener un programa de mantenimiento y limpieza

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente
al techo, se debe prevenir la acumulacion de polvo o residuos,
puede mantener en angulo para evitar el depdsito de polvo, y

se debe mantener un programa de mantenimiento y limpieza.

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas
estan disefiadas y construidas de manera que se evita la
acumulacion de suciedad o residuos, la condensacion,

goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se debe mantener un programa de

limpieza y mantenimiento.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

a) En areas donde exista una alta generacion de polvo, las
ventanas y otras aberturas en las paredes, deben estar
construidas de modo que se reduzcan al minimo la
acumulacion de polvo o cualquier otra suciedad y que ademas
facilite su limpieza y desinfeccion. Las repisas internas de las

ventanas no deberan ser utilizadas como estantes.

b) En las areas donde el alimento estd expuesto, las ventanas
deben se preferiblemente de material no astillable; si tienen
vidrio, debe adosarse una pelicula protectora que evita la

proyeccion de particulas en caso de rotura.

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 facil remocion,
limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no son de

madera.




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

animales.

e) Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en
las cuales los alimentos se encuentran expuestos no deben
tener puertas de acceso directo al exterior, cuando el acceso
sea necesario, en lo posible se debera colocar un sistema de
cierre automatico, y ademas se debe utilizaran sistemas o
barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves,

otros animales o agentes externos contaminantes.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias

(rampas, plataformas).

a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se
deben ubicar y construir de manera que no causan
contaminacion al alimento o dificultan el flujo regular del

proceso y la limpieza de la planta.

b) deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza.

¢) En caso de 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 deben ser
abiertas y los terminales adosados en paredes o techos. En las
areas criticas, debe existe un procedimiento escrito de

inspeccion y limpieza.

b) Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas
donde representan un riesgo para la manipulacion de

alimentos.

c) Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no
potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas de
desecho, otros) 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 los sitios visibles.

VI. lluminacion.




a) Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz
natural siempre que fuera posible, y donde se necesita luz
artificial, ésta serd lo mas semejante a la luz natural para

garantizar 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.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion
natural o mecénica, directa o indirecta y adecuados para
prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y

facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido;

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

periddica;

¢) Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion
del alimento con aerosoles, grasas, particulas u otros
contaminantes, inclusive los provenientes de los mecanismos
del sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de
olores que puedan afectar la calidad del alimento donde sea
requerido, deben permitir el control de la temperatura

ambiente y humedad relativa.

d) Las aberturas para circulacion del aire deben estar
protegidas con mallas, facilmente removibles para su

limpieza.

e) Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o
equipos acondicionadores de aire, el aire debe es filtrado y
verificado periddicamente para demostrar sus condiciones de

higiene

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de

mantenimiento, limpieza o cambios.




VIII. Control de Temperatura y Humedad Ambiental.

Debe existir mecanismos para controlar la temperatura y
humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria para

asegurar la inocuidad del alimento.

IX. Instalaciones Sanitarias.

Deben existir instalaciones o facilidades de higiene que
aseguren la higiene del personal para evitar la contaminacion
de los alimentos, estaran ubicados de tal manera que
mantengan independencia de las otras areas de la planta a
excepcion de bafios con doble puertas y sistemas con aire de

corriente positiva. Estas deben incluir:

a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos,
duchas y vestuarios, en cantidad suficiente e independiente

para mujeres y hombres.

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

produccion.

¢) Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las
facilidades necesarias, como dispensador de jabon liquido,
dispensador con gel desinfectante, implementos desechables o
equipos automaticos para el secado de las manos y recipientes

preferiblemente cerrados para depdsito de material usado.

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.

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con una provision

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. 77.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

L. Suministro de Agua




a) Se dispondra de un abastecimiento y un sistema de
distribucion adecuado de agua potable, asi como de
instalaciones apropiadas para su almacenamiento,

distribucion y control.

b) El suministro de agua dispondré de mecanismos para
garantizar las condiciones requeridas en el proceso tales como

temperatura y presion para realizar la limpieza y desinfeccion.

¢) Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones
como control de incendios, generacion de vapor,
refrigeracion; y otros propdsitos similares, y en el proceso,
siempre y cuando no se utilice para superficies que tienen
contacto con los alimentos, que no sea ingredientes ni sean

fuentes de contaminacion.

d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados

y no estan conectados con los sistemas de agua potable.

e) Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una

frecuencia establecida.

f) Si se usa agua de tanquero o de otra procedencia, se debe

garantizar su caracteristica potable.

g) Se deber4 realizar andlisis al menos una vez cada 12 meses
de cuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de
la planta, en un laboratorio acreditado por el organismo

correspondiente.

h) La planta podra contar con la referencia de los analisis de
calidad del agua suministrada por las empresas

potabilizadoras de agua, donde se encuentre ubicada la planta.

I1. Suministro de Vapor.

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe
disponer de sistemas de filtros antes que el vapor entre en
contacto con el alimento y se deben utilizar productos
quimicos de grado alimenticio para su generacion. No debera
construir una amenaza para la inocuidad y aptitud de los

alimentos.

III. Disposicion de Desechos Liquidos.

a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener,
individual o colectivamente, instalaciones o 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.

IV. Disposicion de Desechos Solidos.

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.

b) Donde sea necesario, se debe tener sistemas de seguridad

para evitar contaminaciones accidentales o intencionales.

c) Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de
produccion y deben disponer de manera que se elimine la
generacion de malos olores para que no sean fuente de

contaminacion o refugio de plagas.

d) Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las

de produccién y en sitios alejados de la misma.

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 78.- De los equipos. - La seleccion, fabricacion e
instalacion de los equipos deben ser acorde con las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El
equipo comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion,
llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento,
control, emision y transporte de materias primas y alimentos

terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades

de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

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

intervengan en el proceso de fabricacion.

2.En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion
del alimento requiera la utilizacién de equipos o utensilios
que generen algtn grado de contaminacion se debera validar

que el producto final se encuentre en los niveles aceptables.

3. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, cuando no
pueda ser eliminado el uso de la madera deber ser

monitoreado para asegurarse que se encuentra en buenas




condiciones, no sera una fuente de contaminacion indeseable

y no representara un riesgo fisico.

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

requieran para su funcionamiento.

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

lubricacion.

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

alimento.

7. Las superficies exteriores y el disefio general de los
equipos deben ser construidas de manera que faciliten su

limpieza.

8. 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 y lisos en las superficies que se encuentran
en contacto con el alimento. Las tuberias fijas se limpiaran y
desinfectaran por recirculacion de sustancias previstas para

este fin, de acuerdo a un procedimiento validado.

9. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo
continuo y racional del material y del personal, minimizando

la posibilidad de confusion y contaminacion.

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

representara una fuente de contaminacion del alimento.




Art. 79.- MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones

de instalacion y funcionamiento:

1. La instalacion de los equipos se realizan de acuerdo a las

recomendaciones del fabricante.

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

de un peligro.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Art. 80.- De las obligaciones del personal: Durante la
fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra

en contacto directo o indirecto con los alimentos debe:

1. Mantener la higiene y el cuidado personal.

2. Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 78 de

la presente normativa técnica

3. Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo
previamente los procedimientos, protocolos, instructivos
relacionados con sus funciones y comprender las

consecuencias del incumplimiento de los mismos.

Art.81.- De la educacion y capacitacion del personal

Toda la planta procesadora o establecimiento procesador de
alimentos debe implementar un plan de capacitacion continua
y permanente para todo el personal sobre la base de Buenas
Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a

las tareas asignadas.

Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la empresa y
podra ser efectuada por ésta, o por personas naturales o

juridicas siempre que se demuestre su competencia para ello.

Deben existir programas de entrenamiento especificos segun
sus funciones, que incluyan normas o reglamentos

relacionados al producto y al proceso con el cual esta




relacionado, ademas, procedimientos, protocolos,

precauciones

Art. 82.- Del estado de salud del personal

1. El personal que manipula u opera debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempeiiar esta funcion y
de manera periodica y la planta debe mantener fichas médicas
actualizadas. A sismo debe realizar un reconocimiento
médico cada vez que se considere necesario por razones
clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar
secuelas capaces de provocar contaminaciones de los
alimentos que se manipulan. La falta de control y
cumplimiento, o inobservancia de esta disposicion, deriva en
responsabilidad directa del empleador o representante legal

ante la autoridad nacional en material laboral.

2. La direccion de la empresa debe tomar las medidas
necesarias para que no se permita manipular los alimentos,
directa o indirectamente, al personal del que se conozca
formalmente padece de una enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente

heridas infectadas, o irritaciones cutaneas

Art. 83.- Higiene y medidas de protecciéon

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar
contaminaciones cruzadas, el personal que trabaja en la Planta
Procesadora o establecimiento procesador de Alimentos debe

cumplir con normas escritas de limpieza e higiene:

a. El personal de la planta debe contar con uniformes

adecuados a las operaciones a realizar.

1) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar

facilmente su limpieza.

2) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes,

botas, gorros, mascarillas, limpios y en buen estado.

3) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera

ser antideslizante ¢ impermeable.

b. Las prendas mencionadas en los literales 1 y 2 del numeral
anterior, deben ser lavables o desechables. La operacion de

lavado debe hacérsela en un lugar apropiado.




c. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las
manos con agua y jabon antes de comenzar el trabajo, cada
vez que sale 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 contaminacioén
para el alimento. El uso de guantes no exime al personal de la

obligacion de lavarse las manos.

d. Es obligatorio realizar la desinfeccidon de las manos cuando
los riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo

justifiquen y cuando se ingrese a areas criticas.

Art. 84.- Comportamiento del personal

a. El personal que labora en una planta de alimentos debe
acatar las normas establecidas que sefialan la prohibicion de
fumar, utilizar celular o consumir alimentos o bebidas en las

areas de trabajo.

b. Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u
otro medio efectivo para ello, debe tener uias cortas y sin
esmalte, no debera portar joyas o bisuteria, debe laborar sin
magquillaje. En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas,
debe usar protector de barba desechable o cualquier protector
adecuado, estas disposiciones se deben enfatizar al personal

que realiza las tareas de manipulacion y envase de alimentos.

Art. 85.- Prohibicién de acceso a determinadas areas. -
Debe existir un mecanismo que evite el acceso de personas
extrafias a las areas de procesamiento, sin la debida

proteccion y precauciones.

Art. 86.- Seiialética. - Debe existir un sistema de
sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de la planta y

personal ajeno a ella.

Art. 87.- Obligaciones del personal Administrativo y
visitantes. - Los visitantes y el personal administrativo que
transiten por el area de fabricacion, elaboracion manipulacion
de alimentos; deben proveerse de ropa protectora y acatan las
disposiciones sefialadas por la planta para evitar la

contaminacion de alimentos.




MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 88. Condiciones minimas. - No se aceptan materias
primas e ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias tdxicas (tales como,
quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas),
materia extraiia a menos que dicha contaminacion pueda
reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones

productivas validadas.

Art. 89. Inspeccion y Control. - Las materias primas e
insumos deben someterse a inspecciones y control antes de
ser utilizadas en la linea de fabricacion. Deben estar
disponibles hojas de especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso en los

procesos de fabricacion.

Art. 90. Condiciones de recepcion. - La recepcion de
materias primas e insumos se realizan 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

elaboracion o envasado de producto final.

Art. 91. Almacenamiento. - Las materias primas e insumos
deberan almacenarse en condiciones que impidan el deterioro,
eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o
alteracion; ademas deben someterse, si es necesario, a un

proceso adecuado de rotacion periddica.

Art. 92 Recipientes seguros. - Los recipientes, contenedores,
envases o empaques de las materias primas e insumos deben
ser de materiales que no desprendan substancias que causen

alteraciones en el producto o contaminacion.

Art. 93. - Instructivos de manipulaciéon- En los procesos
que requieran ingresar ingredientes en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del
alimento, existe un procedimiento para su ingreso dirigido a

prevenir la contaminacion.

Art. 94.- Condiciones de conservacion. - Las materias
primas e insumos conservados por congelacion que requieran

ser descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo




condiciones controladas adecuadas (tiempo, temperatura,

otros) para evitar desarrollo de microorganismos.

Cuando exista riesgo microbiologico, las materias primas e

insumos descongelados no se recongelan.

Art. 95.- Limites permisibles. - Los insumos utilizados
como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasan
los limites establecidos en base a los limites establecidos en el
Codex Alimentario, o normativa internacional equivalente o

normativa nacional.

Art. 96.- 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 o internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia
prima, o equipos y objetos que entran en contacto directo con
el alimento deber ser 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 evaporacion o desecacion y
otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no se
contamine en el proceso de recuperacion y se demuestra su

aptitud de uso.

OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 97.- Técnicas y Procedimientos. - La organizacion de la
produccidén debe ser concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas nacionales 0 normas
internacionales oficiales y cuando no existan, cumplan las
especificaciones establecidas y validadas por el fabricante,
que el conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se
apliquen correctamente y que se evite toda omision,
contaminacion, error o confusion en el transcurso de las

diversas operaciones.

Art. 98.- Operaciones de control.- La claboracion del

alimento debe efectuarse segun procedimientos validados, en




locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con
areas y equipos limpios y adecuados, con personal
competente, con materias primas y materiales conforme a las
especificaciones, seglin criterios definidos, registrando todas
las operaciones de control definidas, incluidas la
identificacion de puntos criticos de control asi como su
monitoreo y las acciones correctivas cuando hayan sido

necesarias.

Art. 99.- Condiciones ambientales. -

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

estas areas.

2. Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion
deben ser aquellas aprobadas para su uso en areas, equipos y
utensilios donde se procesan alimentos destinados al consumo

humano.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser

validados periddicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de
material impermeable que permita su facil limpieza y
desinfeccion y que no genere ningun tipo de contaminacion

en el producto

Art. 100.- Verificacion de condiciones. - Antes de

emprender la fabricacién de un lote debe verificarse que

a. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area
segun procedimientos establecido y que la operacion haya

sido confirmada y mantener el registro de la inspeccion.

b. Todos los protocolos y documentos relacionados con la

fabricacion estén disponibles.

c. Se cumplan las condiciones ambientales tales como

temperatura, humedad, ventilacion .

d. Que los aparatos de control estén en buen estado de
funcionamiento, se registraran esos controles, asi como la

calibracion de los equipos de control interno.

Art. 101.- Manipulacion de Sustancias. - Las sustancias
susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser
manipuladas tomando precauciones particulares, definidas en
los procedimientos de fabricacion y de las hojas de seguridad

por el fabricante.




Art. 102.- Métodos de Identificacion. - En todo momento de
fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote, y la fecha
de elaboracion, deben ser identificados por medio de etiquetas

o cualquier otro medio de identificacion.

Art. 103.- Programas de Seguimiento continuo. - La planta
contaréd con un programa de rastreabilidad/ trazabilidad que
permitira rastrear la identificacion de las materias primas,
material de empaque, coadyuvantes de proceso e insumos
desde el proveedor hasta el producto terminado y el primer

punto de despacho.

Art. 104.- Control de procesos. - El proceso de fabricacion
debe estar descrito claramente en un documento donde se
precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial
(llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros), indicando
ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los

limites establecidos en cada caso.

Art. 105.- Condiciones de fabricacion.- Debera darse
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 (Aw), 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 de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a

la descomposicion o contaminacion del alimento.

Art. 106.- Medidas prevencion de contaminacién. - Donde
el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales extrafios,
instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o

cualquier otro método apropiado.

Art. 107.- Medidas de control de desviacion. - Deben
registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas
cuando se detecte una desviacion de los parametros

establecidos durante el proceso de fabricacion validado. Se




deberan determinar si existe producto potencialmente
afectado en su inocuidad y en caso de haberlo registrado la

justificacion y su destino.

Art. 108.- Validacion de gases. - 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 validadas de prevencion para
que estos gases y aire no se conviertan en focos de

contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones cruzadas.

Art. 109.- Seguridad de trasvase. - El llenado o envasado de
un producto debe efectuarse de manera tal que se evite

deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

Art. 110.- Reproceso de alimentos. - Los alimentos
elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de
produccion, podran reprocesarse o utilizarse en otros
procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad del
contrario deben ser destruidos o desnaturalizados

irreversiblemente

Art. 111.- Vida qtil. - Los registros de control de la
produccion y distribucion deben ser mantenidos por un
periodo de dos meses mayor al tiempo de la vida util del

producto.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112.- Identificacion del producto. - Todos los
alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados
de conformidad con las normas técnicas y reglamentacion

respectiva vigente.

Art. 113.- Seguridad y Calidad- El disefio y los materiales
de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada de los
alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y
permitir y etiquetado de conformidad con las normas técnicas

respectivas.

Art. 114.-Reutilizacion de envases. - En caso de que las
caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se
restablezcan las caracteristicas originales, mediante una

operacion adecuada y validada. Ademas, deber ser




correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases

defectuosos.

Art. 115.- Manejo de vidrio. - Cuando se trata de material de
vidrio, deben 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. 116.- Transporte a granel. - Los tanques o depositos
para el transporte de alimentos a granel seran disefiados y
construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas,
tienen una superficie que no favorezca la acumulacion de
producto de origen a contaminacion, descomposicion o

cambios en producto.

Art. 117.- Trazabilidad del producto. - Los alimentos
envasados y los empaquetados deben llevar una identificacion
codificada que permite conocer el numero de lote, la fecha de
produccidn y la identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que correspondan, seglin la norma

técnica de rotulado vigente.

Art. 118.- Condiciones minimas. - Antes de comenzar las

operaciones de envasado y empacado se verifica y registra:

1. La limpieza e higiene del area donde se manipulan los

alimentos.

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. 119.- Embalaje previo. - Los alimentos en sus envases
finales, en espera del etiquetado, deben estar separados e

identificados convenientemente.

Art. 120.- Embalaje mediano. - 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. 121.- Entrenamiento de manipulacién. - El personal es
particularmente entrenado sobre los riesgos de errores

inherentes a las operaciones de empaque.




Art. 122.- Cuidados previos y prevencion de
contaminacion. - Cuando se requiera, con el fin de impedir
que las particulas del embalaje contaminen los alimentos, las
operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en zonas
separadas de tal forma que se brinde una proteccion al

producto.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 123.- Condiciones 6ptimas de bodega. - Los almacenes
o0 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 y empaquetados.

Art. 124.- Control condiciones de clima y
almacenamiento. - 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 aseguren la
conservacion de los mismos; también incluyen un programa
sanitario que contemple un plan de limpieza, higiene y un

adecuado control de plagas.

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento. - Para la
colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o
tarimas ubicadas a una altura que evite el contacto directo con

el piso.

Art. 126.- Condiciones minimas manipulacién y
transporte. - Los alimentos seran almacenados alejados de la
pared de manera que faciliten el libre ingreso del personal

para el aseo y mantenimiento del local.

Art. 127.- Condiciones y métodos de almacenaje. - En caso
de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante,
se utilizan métodos apropiados para identificar las
condiciones del alimento como por ejemplo cuarentena,

retencion, aprobacion, rechazo.

Art. 128.- Condiciones éptimas de frio. - Para aquellos
alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o

congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a




las condiciones de temperatura humedad y circulacion de aire

que necesita cada alimento.

Art. 129.- Medio de transporte. - El transporte de alimentos

debe cumplir con las siguientes condiciones:

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.

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 debera evitar

contaminaciones o alteraciones del alimento.

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias
consideradas toxicas, peligrosas o que por sus caracteristicas
puedan significar un riesgo de contaminacion fisica, quimica

o bioldgica o de alteracion de los alimentos.

6. La empresa y el distribuidor revisan 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 exigidas por el alimento durante su transporte.

o e 7

Art. 130.- Condiciones de exhibicion del producto. - La
comercializacion o expendio de alimentos debera realizarse
en condiciones que garantizan la conservacion y proteccion

de los mismos, para ello:

1. Se dispone de vitrinas, estantes o muebles que permita su

facil limpieza.

2. Se dispone de los equipos necesarios para la conservacion,
como neveras y congeladores adecuados, para aquellos
alimentos que requieran condiciones especiales de

refrigeracion o congelacion.




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

conservacion.

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 131.- Aseguramiento de Calidad. - Todas las
operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucion de los alimentos deben estar
sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado.
Los procedimientos de control deben previenen los defectos
evitables y reducen los defectos naturales o inevitables a
niveles tales que no representen riesgo para la salud. Estos
controles varian dependiendo de la naturaleza del alimento y
deberan rechazar todo alimento que no sea apto para el

consumo humano.

Art. 132- Seguridad preventiva. - Todas las plantas
procesadoras de alimentos deben contar con un sistema de
control y aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual debe
ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de
procesamiento del alimento. De acuerdo con el nivel de
riesgo evaluado en cada etapa mediante la probabilidad de
ocurrencia y gravedad del peligro, se debera establecer
medidas de control efectiva, ya sea por medio de instructivos
precisos relacionados con el cumplimiento de los
requerimientos de BPM o por el control de un paso del

proceso

Art. 133.- Condiciones minimas de seguridad. - El sistema
de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considera

los siguientes aspectos:

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.

2. Formulaciones de cada uno de los alimentos procesados
especificando ingredientes y aditivos utilizados los mismo

que deben ser permitidos y no sobrepasar los limites




establecidos de acuerdo al articulo 12 de la presente

normativa técnica sanitaria.

3. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

4 manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se
describen los detalles esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como
el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos
cubren todos los factores que puedan afectar la inocuidad de

los alimentos.

5. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo deberan ser
reconocidos oficialmente o validados, con el fin de garantizar

o0 asegurar que los resultados sean confiables.

6. Se debe establecer un sistema de control de alérgenos
orientados a evitar la presencia de alérgenos no declarados en
el producto terminado y cuando por razones tecnoldgicas no
sea totalmente seguro, se debe declarar en la etiqueta de

acuerdo a la norma vigente.

Art. 134.- Laboratorio de control de calidad. - Todos los
establecimientos que procesen, elaboren o envasen alimentos,
deben disponer de un laboratorio propio o externo para
realizar pruebas o ensayos de control de calidad segun la

frecuencia establecida en sus procedimientos.

Se debera validar las pruebas y ensayos de control de calidad
al menos una vez cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia
establecida en los procedimientos de la planta, en un

laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

Art. 135.- Registro de control de calidad. - Se lleva un
registro individual escrito correspondiente a la limpieza, los
certificados de calibracién y mantenimiento preventivo de

cada equipo o instrumento.

Se debera validar la calibracion de equipos e instrumentos al
menos una vez cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia
establecida en los procedimientos de la planta, en un

laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

Art. 136.- Métodos y proceso de aseo y limpieza. - Los

métodos de limpieza y desinfeccion de la planta y equipos




dependen de la naturaleza del alimento, al igual que la
necesidad o no del proceso de desinfeccion. Para su facil

operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyen los X
agentes y sustancias utilizadas, asi como las concentraciones
o forma de uso y los equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones. También se incluye la periodicidad

de limpieza y desinfeccion.

2. En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los X
agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de
uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento para

garantizar la efectividad de la operacion.

3. También se deben registrar las inspecciones de verificacion X
después de la limpieza y desinfeccion, asi como la validacion

de estos procedimientos.

Art. 137.- Control de plagas. - Los planes de saneamiento
deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas
como insectos, roedores, aves, fauna silvestre y otras que
deberan ser objeto de un programa de control especifico, para

lo cual se observar como minimo lo siguiente.

1. El control puede ser realizada directamente por la empresa | X
o mediante un servicio tercerizado externo de una empresa
especializado en esta actividad. Se debe evidenciar la
capacidad técnica del personal operativo, de sus procesos y de

sus productos.

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

alimentos.

3. Por principio no se deben realizar actividades del control X
de roedores con agentes quimicos dentro de las instalaciones
de producto, envase, transporte y distribucion de alimentos,
solo se usaran métodos fisicos, dentro de estas areas. Fuera de
ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando las medidas
de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los

agentes usados.

SUMAS 130 | 28 | 16

Elaborado por: Amagua A. & Caicedo J (2024) Total: 174




Anexo 6. Entrevista

1. (Laempresa “Fruta-ta” tiene medidas de proteccion para los trabajadores

del area de produccion?

Respuesta: Si, pero algunos trabajadores ignoran ciertas medidas de seguridad,

especialmente en el area de produccion.

Analisis: Esta respuesta evidencia una falta de compromiso por parte de los
trabajadores de la microempresa en cumplir con las normas establecidas y una
deficiencia en la comunicacion del propietario para socializar adecuadamente las

medidas de proteccion.

2. ;Los operarios tienen todos los equipos y utensilios necesarios para el

adecuado proceso de produccion?

Respuesta: No, ya que el mantenimiento constante de los equipos tiene un costo

elevado y deben acomodarse con lo que hay.

Analisis: Esta respuesta muestra una falta de interés por parte del propietario en
proporcionar equipos y utensilios adecuados para el proceso de produccion y poca
inversion en mantenimiento, lo cual podria afectar gravemente a la microempresa

con el tiempo.

3. (Maneja algun sistema de sanidad para los trabajadores antes de empezar

a elaborar los alimentos?

Respuesta: No cuentan con ningn sistema de sanidad, solo con la limpieza general

y bésica.

Analisis: Esta respuesta destaca la necesidad de implementar un sistema de
sanidad, ya que en una empresa alimenticia es crucial mantener altos estandares de
sanidad para asegurar que los productos sean sanos y saludables para los

consumidores.

4. ;Los trabajadores estan capacitados en la adecuada manipulacion de la

materia prima e insumos?

Respuesta: No, falta personal capacitado que brinde los conocimientos necesarios

en seguridad e  inocuidad  alimentaria ~a  los  trabajadores.



Analisis: Para manejar apropiadamente la manipulacion de materia prima e
insumos, se sugiere implementar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura

para corregir y mitigar inconsistencias en la microempresa.

5. ¢(Considera importante aplicar un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura en la microempresa para mejorar aspectos productivos y la

calidad de los productos?

Respuesta: Si, con el manual tendremos una guia técnica para el correcto control
de cada uno de los procesos.
Analisis: Esta respuesta muestra que el propietario de la microempresa “Frutata”
es consciente de la necesidad de aplicar un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura y esta de acuerdo en ejecutarlo para mejorar cada uno de los procesos

productivos.
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Anexo 8. Socializacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Socilizacion del manual de (BPM)

produccion de helados.

Al gerente de la microempresa y jefa de

Revision de los registros (POES)
para el buen manejo de los

protocolos de la planta.

la jefa de calidad.

Inspeccion del area de recepcion de los

productos a la microempresa a cargo de

Revision del producto terminado.

Fuente: (Amagua M. & Caicedo E. 2024).




Anexo 9. Certificado de Cumplimiento

HELADOS FRUTA-TA

-~ HIELADOS
HELRDOS

CERTIFICADO DE CUMPLIMIENTO

Latacunga, 13 de agosto del 2024

Ingeniero Mg.
Edwin Fabian Cerda Andino
DIRECTOR DE LA CARRERA DE AGROINDUSTRIA

Yo Andrés Danilo Carvajal Mena, en mi calidad de Gerente General de la Empresa Helados
FRUTA-TA, me permito poner en su conocimiento que el dia 14 de agosto del 2024 en la
parroquia Once de Noviembre, instalaciones de la planta procesadora de helados se realizo
la socializacién del manual de Buenas Précticas de Manufactura al personal y encargados de
la microempresa de helados FRUTA-TA, propuesto por los estudiantes Amagua Sarabia
Milton Andrés, portador de la cédula de Ciudadania 1723767867, y el estudiante Caicedo
Galarza Edison Javier , portador de la cédula de Ciudadania 0503664633 estudiantes de la
Carrera de Agroindustria, Facultad de Ciencia Agropecuarias y Recursos Naturales de la
Universidad Técnica de Cotopaxi. A nombre de la institucién a la cual represento, doy
constancia de a ver recibido el manual realizado por los estudiantes antes mencionados.

Particular que comunico a usted para los fines pertinentes. Atentamente

Andrés Danilo Carvajal Mena
CC: 0503862146
Mévil: 0987311753



Anexo 10. Aval de Traduccién

AVAL DE TRADUCCION - PROFESIONAL
EXTERNO

Yo Guanin Taipe José Francisco, con cédula de identidad nimero: 1804031274,
Magister en Ciencias de la Educacion Especialidad Inglés con nimero de registro
de la SENESCYT No. 1010-2024-2873443; CERTIFICO haber revisado v
aprobado la traduccidn al idioma inglés del resumen del trabajo de investigacion
con el titulo: “DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) PARA LA MICROEMPRESA DE HELADOS
FRUTA-TA UBICADA EN LA PARROQUIA ONCE DE NOVIEMBRE
DEL CANTON LATACUNGA™. de: Amagua Sarabia Milton Andrés v
Caicedo Galarza Edison Javier de la carrera de Agroindustria, pereneciente a

la Facultad de Ciencias Agropecuarias v Recursos Naturales,

En virtud de lo expuesto v para constancia de lo mismo se registra la firma

respectiva,

Latacunga, 16 de agosto del 2024,

FEmail: jguaninl 2 Tdi@ula.edu.ec
Contacto:; (U992 1697



