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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo la implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) seglin la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, con el fin de
disminuir el nivel de riesgo de contaminacion de los productos y abrir nuevas
oportunidades de mercado, en la microempresa “SELVAWA Amazonia”. La
microempresa se ubica en el cantéon Tena de la provincia de Napo y se dedica a la
produccion de conservas y salsas picantes con productos de la localidad y el
empaquetado de hortalizas frescas. Previo a la implementacion se realizd una
evaluacion del estado inicial mediante la lista de verificacion de la ARCSA. Luego de
procesados los datos se obtuvo los porcentajes de cumplimiento de cada seccion de las
BPM, como: instalaciones, equipos y utensilios, higiene en la fabricacion, materias
primas e insumos, operaciones de produccion, envasado, transporte y calidad.
Obteniéndose un porcentaje de cumplimiento de 64,49% en general. Una vez
identificados las inconformidades se procedio a elaborar una propuesta de mejoras que
incluyen los siguientes aspectos instalaciones, seguridad, aseguramiento de la calidad
y documentacion. Al final luego de la implementacion de la propuesta se realizd una
segunda evaluacion que dio como resultado una mejora considerable en el porcentaje
de cumplimiento de las normas BPM, el resultado general fue de 88,79% con un
incremento del 24,3%. Por seccion los incrementos porcentuales son: instalaciones
20,00%; equipos y utensilios 6,67%; higiene en la fabricacion 28,57%; materia prima
e insumos 8,33%; operaciones de produccion 23,33%; envasado 7,14%; transporte y
distribucion 27,78% y aseguramiento de la calidad 58,33%. A su vez como parte de la
implementacion de las mejoras se entregd el manual de las BPM con procedimientos
estandarizados, instructivos y registros.

PALABRAS CLAVE: Planta de Alimentos, Implementacién, Inocuidad, Manual,

Cumplimiento.
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CAPITULO I

INTRODUCCION

1.1. Antecedentes:

El presente trabajo guarda relacion con las siguientes lineas de investigacion
“Desarrollo y seguridad alimentaria y procesos industriales” y la sub-linea de
investigacion “Analisis cualitativo, cuantitativo y sensorial de alimentos y no
alimentos de productos agroindustriales”, porque busca promover la calidad ¢
inocuidad de los productos y procesos realizados en la microempresa “SELVAWA
Amazonia”. Esto mediante evaluaciones de la planta sobre el cumplimiento de los
requisitos de la normativa BPM, que usan instrumentos de tipo numérico, no
numéricos y propiedades fisico-quimicas y biologicas. Ademas, este trabajo entra

en la categoria de desarrollo dado que busca implementar la normativa BPM.

El tema seleccionado a su vez se alinea con el plan de desarrollo y entra en las
categorias de “Salud y bienestar Humano” y “produccion de alimentos”, por la
pertenencia de la microempresa “SELVAWA Amazonia” al sector productivo
alimentario. En torno a la constitucion de la Republica este trabajo se alinea con el
art.13 que dice que “las personas tienen derecho a acceder de forma segura y

permanente a alimentos, sanos, suficientes y nutritivos”.

Todos tienen derecho a que los alimentos que consumen sean inocuos y aptos para
el consumo. Evitar enfermedades propagadas por alimentos no conservados es el
principal objetivo. Ademas, de los perjuicios a la salud el no manejar de una forma
adecuada los alimentos conlleva pérdidas econdmicas y de credibilidad para quien
maneja estos productos, por lo tanto, se debe asegurar que la calidad de los
alimentos se mantenga en base a ciertos limites. Estos limites son definidos y

establecidos como fundamentos de caracter obligatorio para todos los intervinientes



en el proceso de transformacion que permite llevar un producto alimenticio desde

las materias primas al producto de consumo (INEN, 1999).

En Ecuador las industrias alimenticias pueden optar por varias certificaciones
dentro de las cuales se encuentra la proporcionada por la ARCSA en base a la
resolucién No. ARCSA-DE-067-2015-GGG, documento donde se presenta los

requisitos que deben ser implementados en plantas de procesamiento de alimentos.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) el suministro de alimentos aptos
para el consumo refuerza las economias, comercio y el turismo local. Ademas,

contribuye a la seguridad alimentaria y el desarrollo sostenible.

“SELVAWA Amazonia” es una microempresa que tuvo su Origen como un
emprendimiento artesanal en el canton Tena de la provincia de Napo. Su objetivo
fundamental es dar valor agregado a los productos locales sembrados en la
modalidad de chacra y frutos autéctonos de la localidad, asi, en general su planta
de produccién produce: conservas, salsas picantes y otros productos frescos

empaguetados.

1.2. Planteamiento del problema

No hay seguridad alimentaria sin inocuidad de los alimentos, en un mundo donde
la cadena de abastos alimentarios se ha vuelto compleja, cada dia es una tarea mas
dificil el mantener la inocuidad de los productos comercializados. Si hay una falla
en los procesos de control de calidad se generan efectos negativos a la salud pablica,

el comercio y la economia a escala mundial (FAO, 2019).

Se estima que seis cientos millones de personas se enferman después de consumir
alimentos contaminados, es decir, aproximadamente una de cada diez personas en
el mundo. Por otra parte 420 000 personas mueren por enfermedades con origen
alimenticio (FAO, 2019), siendo la causa principal de estas cifras la falta de

cumplimiento de normas alimentarias de la Comision del Codex Alimentarius.

Las normas del Codex Alimentarius se basan en un sélido asesoramiento cientifico
actualizado generado por la Organizacién de las Naciones Unidas para la

Alimentacion y la Agricultura (FAO) y la Organizacion Mundial de la Salud (OMS)



(FAO-WHO, 2020). Este es el estandar internacional con la mayor aceptacion para

el comercio internacional de alimentos procesados y sin procesar.

En Ecuador el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
procesados incluye las normas del Codex Alimentarius y otros cuerpos normativos
internacionales de tal forma que permitan su homologacion internacional. Esta
normativa se emitié en el 2002, sin embargo, en diciembre de 2015 se emitié la
Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG que elimina las falencias que tenia la
version previa. Es asi que uno de los cambios que se impusieron fue que el
certificado de BPM dejo de ser obligatorio; por eso de las 280 Empresas de
Pichincha afiliadas a la cAmara de la pequefia y mediana industria de alimentos
apenas entre el 12 y 15% cuentan con certificacion de BPM (EI Comercio, 2017, p.
1). Es asi, obtener este certificado es una buena sefial para el consumidor y los

potenciales clientes empresariales.

Por lo antes mencionado la microempresa “SELVAWA Amazonia” dedicada a la
elaboracion y conservacion de frutas, hortalizas y sus derivados; salsas, aderezos,
especias, condimentos y elaboracion de azucar, sus derivados y productos de
confiteria, requiere verificar si su planta de produccion cumple con los requisitos
de las BPM. Ademas, busca realizar las mejoras correspondientes con el objetivo
de obtener el certificado de las BPM. Entre las mejoras requeridas se encuentra la
implementacion de un manual y deméas documentacion relacionada. Con esto la
microempresa busca ampliar, su mercado permitiéndole llegar a un mayor nimero
de consumidores usando como medios de distribucion a las principales cadenas de
supermercados del pais. Asimismo, este cambio seria el primer paso en el camino

hacia la exportacion de los productos que manufactura.

1.3. Formulacién del problema

La microempresa de productos alimenticios “SELVAWA Amazonia” de la ciudad
del Tena no cuenta con un sistema que garantice la calidad, inocuidad y
seguridad alimentaria para todos los procesos y productos que lleva a cabo
dentro de la planta de produccion. La razon por la que no cuentan con el sistema

es su origen como fabricante artesanal, pero busca convertirse en una empresa con



reconocimiento nacional de sus productos. Asimismo, desean ingresar sus

productos en las principales cadenas de supermercados nacionales a mediano plazo.

1.4. Justificacion

La poblacion consume diariamente alimentos en compafiia de amigos, familia o
solos, logrando reducir el hambre, contribuir al sistema inmunoldgico, la nutricion
y crecimiento. Ademas, el consumo de alimentos de igual manera promueve el
intercambio cultural y fortalecimiento de las relaciones entre las naciones. Pero
todas estas ventajas desaparecen si no son inocuos (FAO-WHO, 2020, p. 23). Una
forma de conseguir y certificar la inocuidad de los productos alimenticios en el
Ecuador es obtener una certificacion de las BPM. Esta certificacion es el punto de
partida para las empresas productoras de alimentos. Pero antes de llegar al punto de
ser evaluado por una empresa certificada con el fin de obtener el aval del ente
regulador nacional se debe conocer las no conformidades y realizar las correcciones

y realizar una validacién sobre el cumplimiento de los requisitos.

Por este motivo se aplicara un diagnéstico mediante una lista de verificacion basada
en la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG con el fin de detectar las deficiencias
que tiene la planta, generar un plan de mejoras y mediante un Gltimo diagnostico
determinar el grado de avance de la planta en razén de la implementacién de los

requisitos para la certificacion BPM.

El alcance de este trabajo comprende la evaluacion del estado inicial de la
microempresa, el disefio y aplicacién de una propuesta de mejora y la evaluacion
final para determinar sus avances. Por decision de la propietaria de la microempresa
debido a cuestiones de financiamiento y la planificacion en torno a su crecimiento,
no buscan obtener la certificacion de forma inmediata. Por ello informa que
requiere: ElI manual de las BPM, la documentacion, procedimientos, planes y

adecuaciones de infraestructura.

Por lo antes mencionado este trabajo se enfoca en evaluar, corregir no
conformidades y validar los cambios en la implementacion de las BPM segun la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa “SELVAWA

Amazonia” de la ciudad de Tena. El objetivo es mejorar del proceso de produccion



de los alimentos garantizando la inocuidad del producto y en consecuencia en un

futuro obtener la certificacion de BPM.
1.5. Objetivos de la investigacion
1.5.1. Objetivo general

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) segun la Resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa “SELVAWA Amazonia” de la

ciudad de Tena.
1.5.2. Objetivos especificos

e Efectuar un diagnostico inicial sobre los requerimientos de Buenas Practicas
de Manufactura de acuerdo con la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG en
la microempresa “SELVAWA Amazonia” de la ciudad de Tena.

e Realizar una planificacién de actividades para la implementacién de Buenas
practicas de Manufactura.

e Implementar las Buenas Practicas de Manufactura en funcion a la fase de
diagnostico y planificacion establecida por la microempresa.

e Determinar el porcentaje de cumplimiento final de la planta en funcion de los
requisitos planteados por la normativa ARCSA-DE-067-2015-GGG.



Tareas

Tabla 1. Tareas a realizar para cumplir con los objetivos especificos.

Objetivos

Actividades

Efectuar un diagnostico inicial sobre los
requerimientos de Buenas Practicas de
Manufactura de acuerdo a la Resolucién
ARCSA-DE-067-2015-GGG en la
microempresa “SELVAWA Amazonia” de
la ciudad de Tena.

Inspeccionar la situacion actual por medio
de la utilizacion del checklist de Buenas
Préacticas de Manufactura.

Identificar el porcentaje de cumplimiento
de los requisitos de acuerdo a la
Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Realizar una planificacion de actividades
para la implementacibn de Buenas
préacticas de Manufactura.

Establecer las tareas que se van a ejecutar
de acuerdo a la propuesta de
implementacion de mejoras.

Implementar las Buenas Practicas de
Manufactura en funcién a la fase de
diagnéstico y planificacion establecida por
la microempresa.

Implementar las mejoras para el
cumplimiento de las BPM segln la
propuesta establecida.

Verificacion de parametros
implementados de acuerdo al andlisis de
cada area de la microempresa tanto en
instalaciones y documentacion.

Determinar el porcentaje de cumplimiento
final de la planta en funcion de los
requisitos planteados por la normativa
ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Realizar una evaluacion de comprobacion
de las implementaciones realizadas como
registros, procedimientos, capacitaciones
y fotografias del cambio consecutivo que
se realizd en la microempresa.

Elaborado por: Quishpe M., 2021

Etapas

Tabla 2. Etapas de desarrollo del proyecto.

Etapa Descripcion
Etapa 1 Recopilacion de informgcién bi_bliogréficg._ _
Comprobante: Elaboracion de lista de verificacion.
Verificacion de estado actual de la microempresa
Etapa 2 (diagnostico).
Comprobante: Listas de verificacion y entrevista.
Etapa 3 Procesamiento de informacion qel_proce§q de verificacion.
Comprobante: Resultados estadisticos basicos.
Elaboracién de la propuesta de mejoras.
Etapa 4 _ .
Comprobante: Propuesta de mejoras.
Implementacion de mejoras.
Etapa 5 Comprobante: Registro escrito (piramide documental) y
fotografias.
Validacion de laimplementacion. (Validacion por un experto)
Etapa 6 o e i
Comprobante: Lista de verificacion de comprobacion.

Elaborado por: Quishpe M., 2021




1.6. Metodologia

Segun (Kothari, 1990) la metodologia de la investigacion es un flujo con
realimentaciones y saltos que permiten, dependiendo de estudio a realizar, ajustar a
la medida las distintas etapas del proceso. En la figura 1 se muestra la secuencia de
pasos llevados a cabo para cumplir con los objetivos de este estudio.

Proceso investigativo

Definicion del problema
{Investigacion)

}

Revision literaria
(Definiciones y estudios previos)

Diseiio de la investigacion
(Varias subetapas)

}

Formulacion de hipotesis
(Si es necesario)

Recoleccion de datos
-— . .
| (Ejecucion)
I
I
? | |
| Analisis de datos '
(Validar resultados)

Interpretar y generar reporte | _»‘
(Resultado final) @

Figura 1. Metodologia de este trabajo.
Fuente: (Kothari, 1990)

Cada uno de los pasos o etapas mencionadas anteriormente se describen con mayor

detalle a continuacién.



Definicion del problema

Existen dos tipos de problemas de investigacién los relacionados con el estado de
la naturaleza o un fendmeno y los que plantean relaciones entre variables (Kothari,
1990). En este caso el problema para este estudio busca entender el estado de una
empresa en relacion a la normativa BPM nacional que presenta los requisitos
minimos para la obtencién de una certificacion o aval. Otra parte del problema de
estudio es la implementacién de las mejoras y la documentacion necesaria para

cumplir con la normativa.
Objeto de investigacion

El estudio sigue los objetivos planteados anteriormente (Seccidn objetivos), estos

guian la ejecucion del presente trabajo.

Tipo de investigacion: El tipo de investigacion del presente trabajo es de tipo
descriptiva porque busca determinar el estado actual de las condiciones de la
empresa “SELVAWA Amazonia” y con esta informacion detectar las no
conformidades. Al final se plantea una propuesta de mejoras con el fin de corregir
los incumplimientos y mejorar el nivel de cumplimiento de las normas BPM en la

empresa.

Ademas, la investigacion es de tipo aplicada porque busca una solucion par aun
problema inmediato dentro de una empresay cualitativa porque se busca determinar
el nivel de conformidad en el cumplimiento de una normativa, por lo que se debe
obtener una calificacion o ponderacion con un valor numérico. Aunque la forma de
expresar los datos recopilados es de tipo cualitativa (cumple, no cumple o no aplica)
mediante una regla matematica simple se convierten en un valor numérico fécil de

interpretar.

En tanto que por su naturaleza relacionada con datos recopilados en base
observacion las investigaciones de tipo empirica o experimental. Las auditorias o
inspecciones permiten capturar problemas de primera mano, sus causas y probables
consecuencias y expresarlas en un conjunto de datos organizados. En una
investigacion experimental el investigador tiene la capacidad de manipulas las
variables involucradas con el fin de encontrar la relacion entre las causas y

consecuencias o resultados del fenémeno bajo estudio. En este caso el resultado es



el nivel de conformidad o cumplimiento de la normativa BPM y las variables
manipuladas serdn todos los requisitos minimos planteados por la norma, en
especifico las no conformidades. Al final se evaluara como afecta en el resultado
final el corregir dichas inconformidades. En relacion al tiempo el estudio es una
investigacion de una sola vez, en funcion del entorno es una investigacion de

campo.

Fuente de datos: Las fuentes de datos a usarse seran de tipo primario o secundario.
Lo primero es realizar una revision de trabajos similares al presente. Buscando
encontrar conceptos, procedimientos y otra informacion relevante para la ejecucion

del estudio. Toda esta informacion comprende los datos secundarios.

Luego de haber obtenido los datos secundarios se procede a recolectar datos
directos de la empresa con el uso de una lista de inspeccién o verificacién. Se
escogid este método por ser el mas eficiente y el que las organizaciones que realizan

las auditorias para calificar el cumplimiento de la normativa BPM.

Disefio de investigacion: Siendo el estudio de tipo experimental y descriptivo el
disefio tiene las etapas de: revision bibliografica, diagnostico del estado actual,
determinar las causas del problema, plantear mejoras e implementarlas y verificar

los resultados de la implementacion.

Seleccion y tamafio de muestra: Como el estudio no trata sobre un fenémeno que
afecte a una poblacion, sino que describe el estado de una empresa no se considera
el célculo de una muestra. Para el caso de requerirse una definicion de muestra esta

comprende el area de produccion de la empresa “SELVAWA Amazonia”.

Recoleccion de datos: En este estudio se realizaron dos auditorias o inspecciones
sobre el estado de la empresa. La primera para conocer el estado inicial y la segunda
posterior a la implementacién del plan de mejoras para determinar el estado final.
Para las inspecciones se emple6 una lista de verificacion derivada de la normativa

del organismo de control sanitario nacional (Anexo I1).

Las auditorias se realizaron mediante visitas a la planta previa solicitud al gerente

de la empresa. La verificacion se realizado en una sola visita, pero la recoleccion



de otros datos y documentacion relevante para el estudio requirié de otras visitas

coordinadas con la empresa.

La lista de verificacion tiene un total de 198 puntos derivados de la normativa BPM,
basados en los articulos de la resolucion del ARCSA. Las secciones que tiene esta
lista son: Instalaciones e infraestructura; Equipos y utensilios; higiene en la
fabricacion; materias primas e insumos; operaciones de produccion; envasado,
etiquetado y empaquetado; almacenamiento, distribucion y transporte; vy

aseguramiento y control de calidad.

Los requerimientos tienen tres posibles valoraciones: cumple, no cumple y no
aplica. Para determinar el valor total y por seccién de cumplimientos, por ejemplo,
solo se suma los cumplimientos con una ponderacién de 1. Se realiza de la misma
forma para las otras valoraciones, no cumple y no aplica. Al final se tiene una tabla

con el total y los parciales de cada posible respuesta.

Analisis de datos: El proceso de analisis es el mismo para las dos inspecciones,
una vez determinado el nimero total de puntos evaluados por seccidn se determina
el porcentaje de cada posible seccion. Por ejemplo, si se tienen 68 puntos a evaluar
en la seccidn de instalaciones e infraestructura, si la planta cumple con 51 se obtiene

un total del 75% de conformidad con la norma.

Presentacion de resultados: Los resultados se presentan en tres partes, la primera
comprende los resultados derivados de la primera auditoria o diagndéstico del estado
inicial. La segunda parte comprende la propuesta de mejora que permite
implementar los cambios que aumentaran el nivel de conformidad con la normativa
BPM nacional. La parte final la comprende la auditoria o inspeccion final donde se

obtiene el nivel final de conformidad de la planta.
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CAPITULO II.

FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. Antecedentes

Las BPM son fundamentos que permiten una correcta manipulacién, procesamiento
y conservacion de los alimentos. Estos fundamentos se encuentran dentro de
normativas, reglamentos y leyes emitidas por entes reguladores que tienen la
capacidad de monitorizar, evaluar y permitir que una empresa o0 persona natural
maneje productos alimenticios. Parte de estos reglamentos son emitidos, por lo
general en la mayoria de los paises, por las instituciones encargadas del &rea de
salud. Asi estas instituciones gubernamentales plantean los requisitos minimos a
cumplirse para que un producto, proceso o fabricante obtengan el calificativo de

inocuo.

A nivel internacional la Organizacion Mundial de la Agricultura (FAO) y la
Organizaciéon Mundial de la Salud (OMS) recopilaron toda la informacion y
presentaron un conjunto de principios generales sobre los que se basa las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM). Este conjunto de principios busca que los

procesos productivos aseguren la calidad del producto, la inocuidad e higiene.

Entonces se podria deducir que la aplicacién de BPM es un requisito que todas las
empresas deben cumplir, para garantizar la inocuidad de los productos que fabrican
y comercializan. Por tanto, el proceso de verificacién, evaluacion y correccion de
no conformidades es un campo de la ciencia prolifico para el estudio, esto se deduce
de la gran cantidad de trabajos publicados. Para constatar a continuacion

presentamos una serie de estudios tanto nacionales como extranjeros que han trato
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la temética de la implementacién de las BPM en empresas de produccion de

alimentos, cosmética y medicina.

En el trabajo de Aguirre & Gonza, (2018) se implemento6 las BPM en la planta de
manufactura de pulpas de fruta “Primavera”. Para realizar su trabajo las autoras
siguieron la secuencia: 1) Verificacion del estado inicial usando una lista con los
requisitos mencionados en la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG y una
encuesta del proceso; 2) Evaluacion y determinacién de las conformidades y no
conformidades; 3) Correccidon de las no conformidades y 4) Validacién de la

implementacion.

Sus resultados mostraron que cumplia con un 37% de los requisitos en primera
instancia y luego de aplicadas las correcciones o mejoras se logré obtener un 76%.
Contribuyendo a la mejora del proceso de elaboracion de los productos que

comercializa esta empresa.

El trabajo anterior trataba de un producto alimentos, pero dada la aplicabilidad de
las BPM sobre todos los intervinientes en la cadena de produccion y
comercializacion de alimentos también se tienen trabajos aplicados al sector del
turismo. En su trabajo Martinez & Villacis (2015) implementaron las BPM en el
restaurante del Hotel Destiny de la ciudad de Bafos. Los resultados muestran que
el hotel cumplia con 21,43% de los requisitos en primera instancia y luego de la
implementacion pasaron al 96,10% de cumplimiento. La referencia que usaron fue
el decreto ejecutivo 3253 del 2003 donde se especifica que se debe cumplir con la
piramide documental constituida por: Manual de calidad, procesos, procedimientos
y documentos de registro.

En el area industrial se tienen algunos trabajos un ejemplo es el trabajo (Cardenas,
2009) se implementaron BPM en la empresa Industrias Catedral S.A dedicada a la
elaboracion de harinas y pastas, usando como referencia el decreto 3253 del
registro oficial 696 que fue el estandar previo a la resolucion de la ARCSA. Los
resultados muestran que la empresa cumplia con un 49,2 por ciento en primera
instancia y luego de aplicar las correcciones se obtuvo 86,9 porciento de
cumplimiento. Otro ejemplo es la implementacion de las BPM realizado por

(Quizanga, 2009) en la planta INGAPI que produce panela granulada. Los
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resultados obtenidos muestran que la empresa no cumplia con un 31,1 por ciento
de los requerimientos en primera instancia y luego de implementar la normativa se

elimino ese porcentaje de inconformidades.

A nivel internacional se puede observar que no presentan el porcentaje de
conformidades como un porcentaje global, sino que prefieren manejar porcentajes
por cada seccion de evaluacion. Esto se puede observar en el trabajo de Duque &
Calderon, (2018) donde disefiaron el plan de limpieza para una empresa de carnicos
con el objetivo de obtener la certificacion BPM. Aunque solo disefiaron el plan de
saneamiento, realizaron un diagndstico sobre todos los requisitos que debe cumplir
la empresa segun el INVIMA, ente regulador del area sanitaria en Colombia. La
diferencia es minima entre los bloques de requisitos comparados con los de la
ARCSA.

En este trabajo el apartado de limpieza y desinfeccion la empresa solo cumplia con
un 50 %. La seccion con el nivel conformidad mas bajo es control de plagas
(inexisten), el mas alto con 83,3%ves Equipos y utensilios. ElI procedimiento
utilizado es el mismo que los trabajos anteriores: primero realizar un diagnostico
mediante lista de verificacion, evaluar los datos recopilados, plantear una
propuesta de mejora en base a los resultados, implementar las mejoras y realizar

un diagndstico final de comprobacién.

2.2. Buenas Précticas de Manufactura

La seguridad de alimentos ha sido regulada desde mediado del siglo XV1Il, pero su
alcance era solo a nivel local. En los Estados Unidos se tienen los primeros registros
de leyes que buscaban proteger al consumidor ante el fraude y las enfermedades
provocadas por alimentos adulterados o mal conservados. En el afio 1906 en USA
se emitié un acta que buscaba permitir comerciar productos alimenticios entre
estados y evitar el envenenamiento por alimentos. Pero los estipulado en este
documento no era tomado en serio y aun proliferaba la mala calidad de los
alimentos. Fue en 1933 cuando la Pure Food and Drugs Act (FDA) decidio
remplazar esta acta por un cuerpo legal mas robusto. El resultado fue publicado en
1938 y se convirtio en el antecesor de las BPM (FDCA, 2004).
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Tabla 3. Linea de tiempo del desarrollo de las BPM.

Fecha Descripcion
El bureau de quimica emite el Acta de Alimentos Puros y Drogas en
1906 | 1906, prohibiendo el comercio de productos adulterados y sin registro
de marca entre estados en USA.
1933 La FDA recomienda revisar el acta de 1906.
1938 La FDA emite una nueva acta incluyendo los cosméticos. El
documento proveia estandares de calidad para alimentos.
La FDA decide aclarar el acta de 1938 emitiendo el antecesor de las
1960 BPM
1968 La FDA propone la normativa de las BPM.
1969 La FDA finaliza la primera version de la regulacion de las BPM.
1970 La FDA considera promulgar las regulaciones especificas para la
industria.
1970 La FDA decide revisar las BPM generales y no adopta las BPM

especificas para industria.

1986 La FDA publica las BMP para alimentos revisadas.
2002 La FDA crea el grupo moderador para las BPM.
2004 La FDA anuncia una actualizacién de las normas BPM para

alimentos.
Fuente: (FDCA, 2004)

En el afio 1969 es emitida la primera versiona de las BPM y fueron integradas en la
resolucion N° 80/96, reglamento técnico del MERCOSUR para establecimientos
elaboradores/industrializadores de alimentos (MERCOSUR, 1996) (Pepe, 2015).

Segun el instructivo externo de la (ARCSA, 2018) las BPM se definen como el:

“Conjunto de medidas preventivas y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos

potenciales o peligros para su inocuidad.” (pp. 4)

Para la produccion de cualquier producto alimenticio debe partir de materias primas
seguras y seguir un plan que asegura la calidad. Los mercados a nivel nacional e
internacional, cada vez son mas exigentes y los consumidores cada vez mas
conscientes de sus derechos y enfrentar situaciones mas completivas. Juntamente
los entes reguladores gubernamentales plantean diariamente nuevas normativas
destinadas a evitar las llamadas Enfermedades de Transmision Alimentaria (ETA)
(Pepe, 2015).
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Generalmente tratar de implementar nuevos sistemas de control de calidad en la
industria alimentaria, para eliminar peligros del consumo de alimentos y
consecuentemente reducir brotes de toxiinfecciones alimentarias son las Buenas
Practicas de Manufactura, siendo estas el pilar fundamental de un programa de
Anélisis de Peligros y Punto Control Criticos (HACCP) (Sanchez Vélez & Sanchez
Nieto, 2017).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), son manuales basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, transformacion, envasado,

almacenamiento, transporte y distribucion (Sanchez Vélez & Sanchez Nieto, 2017).

2.3. Reglamento BPM para alimentos procesados (ARCSA).

El ente regulador sanitario del Ecuador es la ARCSA (Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria). Esta institucion publica es la encargada
de otorgar permisos de funcionamiento, certificaciones BPM y BPADT en el
territorio nacional para establecimientos en las areas de: salud, procesamiento y
distribucion de alimentos, produccion y distribucion de medicamentos. En el caso
de las BPM la ARCSA define en los requisitos a cumplirse en el caso de que un
establecimiento desee obtener la certificacion BPM, mediante la resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Esta resolucion divide los requerimientos en varias secciones como se puede
apreciar en el ANEXO I. En esta tabla se agrupan los articulos por secciones. Una

version resumida de los grupos de requisitos se muestra en el Figura 1.

ARCSA-DE-067-2015-GGG.

| eEEes _ /BF_’M\ . 8. Almacenamiento, distribucidn,

transporte y comercializacion

—

7. Envasado, etiquetado y
empaguetado

2. Equipos y utensillos |« ]

6. Operaciones de

3. Higiene fabricacién "
produccion

4. Materias primas e
insumos

5. Aseguramiento y control
de calidad

—>

Figura 2. Requisitos para la obtencidn de la certificacion BPM.
Fuente: (ARCSA, 2015)
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La normativa consta de 8 secciones conformadas por varios articulos que plantean
los requerimientos minimos que debe cumplir una planta de produccion de
alimentos. Por ejemplo, la normativa plantea requisitos sobre: las instalaciones e
infraestructura; equipamiento, maquinaria y utensilios; higiene en los procesos de
fabricacion; Evaluacién de la materia prima e insumos; procesos de
almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion (ADTC); Proceso de
envasado, etiquetado y empaquetado (EEE); sobre los procesos de produccién y el
aseguramiento de la calidad. Todos estos puntos forman secciones en la lista de
verificacion empleada. En total 86 articulos de la resolucion de la ARCSA, tratan
de los requisitos minimos que debe cumplir una planta de procesamiento de

productos alimenticios.

2.3.1. Instalaciones

En la figura 2 se muestra las subdivisiones de la seccién de la normativa de la
ARCSA que trata sobre las instalaciones e infraestructura de una planta de
alimentos. Esta se encuentra dividida en 5 subsecciones y tratan sobre: condiciones
minimas de la planta; Localizacion o ubicacion; disefio y construcciones de las
instalaciones; distribucion interna de areas y los servicios, suministros y manejo de
desechos. Esta seccion tiene 4 articulos donde se describe de forma detallada los

puntos a tomar en cuenta en el proceso de evaluacion.

Instalaciones 5. Servicios, suministros y

1. Condiciones minimas |« e
Art. T3-T7 desechos

/“ \\

4. Areas: estructuras

2. Ubicacién le— — ) I
internas Y acCesorios

¥y

3. Disefio y construccion

Figura 3. Requisitos de la seccion de instalaciones.
Fuente: (ARCSA, 2015)
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2.3.2. Equiposy utensilios

La segunda seccion de la normativa habla sobre los equipos 0 maquinaria y los
utensilios o herramientas que se usan en el procesamiento de alimentos. En la
resolucién se puede entender que puntos son los que se toman en cuenta al calificar
a la planta. Entre los puntos mas relevantes estan: Material de construccion de los
equipos y utensilios; Validacién del producto (analisis quimico) en caso de
contaminacion cruzada inminente; facilidad de limpieza o desinfeccion;
requerimientos mecanicos y seguridad; recubrimientos; la distribucion de

operaciones y el estado de equipos o utensilios.

| Equiposy utensilios |
T Art. 78-79 T

1. Equipos y utensilios 2. Monitoreo de equipos

Figura 4. Requisitos de la seccion de equipos y utensilios.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.3. Higiene en la fabricacion

La tercera seccion (figura 5) presenta los requisitos relacionados con la higiene en
el proceso de manufactura de un producto alimenticio. Se enfoca en la higiene del
personal que tiene contacto directo con el alimento. Otro punto que se toma en
cuenta son las medidas de prevencion contra la contaminacion cruzada cuando tiene
como origen a las personas. En consecuencias se describen requerimientos de

sefializacion, sobre el manejo del personal ajeno al area de produccidn, entre otros.

Higiene de fabricacion
Art. 80-87

/K 7. Personal administrativo y
I

7 visitas
|
2. Capacitacion — personal / \\ >

1. Higiene — personal |«——

6. Senaletica

3. Salud — personal

Jv 5. Areas restringidas

4. Medidas de prevencion




Figura 5. Requisitos de la seccidn de higiene de fabricacion.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.4. Materias primas e insumos

Las materias primas son una de las partes mas importantes en un proceso de
produccién porque la calidad del producto terminado depende directamente de la
calidad de la materia prima. Es por esto que la normativa plantea requisitos en nueve
subsecciones sobre: condiciones y caracteristicas minimas de la materia prima;
inspeccion y control de calidad; procedimientos para la recepcion; almacenamiento
y acomodado; manipulacién; define ciertos limites permisibles para el uso de

aditivos e insumos.

Materias primas e insumos
Art. 88-96

1. Condiciones minimas

9. Suministro de agua

2. Inspeccién y control

3. Recepcion

8. Limites permisibles

7. Conservacion

6. Instructivo de

4. Al niento : i
manipulacién

5. Recipientes

Figura 6. Requisitos de la seccién de materias primas.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.5. Operaciones de produccion

Los requerimientos para el area de produccion estan distribuidos en 15 subsecciones
(figura 7), que incluyen: las técnicas y procedimientos, control de las operaciones,
condiciones ambientales del area de produccion, manejo de sustancias, programas
para el seguimiento continuo de los procesos, control de los procesos, condiciones
de manufactura, prevencion de la contaminacion, control de variacion de las
condiciones de produccién, seguridad en la transferencia entre operaciones,
reprocesamientos de producto que no cumple con las especificaciones y la vida Util

de los registros de produccion.
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Operaciones de produccion
Art. 88-96

1. Técnica y 9. Condiciones de
procedimientos. fabricacion.

2. Operaciones de . 10. Prevencion contra la
control contaminacion
3. Condiciones N 11. Control de
ambientales desviacion

4. Verificacion de
condiciones

< 12. Validacion de gases

5. Manipulacién de 13. Seguridad de

sustancias 7 trasvase
6. Métodos de P N 14. Reproceso de
identificacion alimentos

7. Programas de

T 3 > 15. Vida util
seguimiento continuo

8. Control de procesos

Figura 7. Requisitos de la seccién de operaciones de produccién.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

La seccion de envasado, etiquetado y empaquetado (EEE) se subdivide en once
subsecciones que presentan requerimientos para: identificacion del producto,
seguridad y calidad, procedimientos para la reutilizacion de envases, manejo de
envases de vidrio, métodos de transporte a granel, trazabilidad de los productos,
manipulacion de empaques, prevencion de la contaminacion, entre otros. Aqui lo
mas importante es la trazabilidad que se genera al presentar informaciéon relevante
en la etiqueta. Para el etiquetado existen normas nacionales emitidas por el INEN
que definen los requisitos que tiene que tener el disefio. Concretamente son las
normas NTE INEN 1334-1 (2011) sobre rotulado de productos alimenticios para
consumo humano y la norma NTE INEN-ISO 21067:2013 sobre envasado Yy
embalaje de productos.
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Envasado, etiquetado y

empagquetado
Art. 112-122
1. Identificacion del | » 7. Condiciones minimas
producto
2. Seguridad y calidad |« » 8. Embalaje previo
3. Reutilizacion de
envases » 9. Embalaje mediano
4. Manejo del vidrio |« 10. Entrenamiento de
manipulacion
5. Transporte a granel |«
P ¢ 11. Cuidados previos y
> prevencion de
4 contaminacion
6. Trazabilidad del
producto

Figura 8. Requisitos de la seccion de operaciones de produccion.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.7. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

La seccion ADTC se divide en ocho subsecciones (figura 9) que plantean requisitos
para las condiciones del almacena, control de temperatura y humedad ambiental,
infraestructura de almacenamiento, condiciones de manipulacion y transporte de
los productos, metodologia de almacenamiento, medios de transporte usador y las

condiciones de exhibicion del producto terminado.

ADTC
Art. 123130
1. Condiciones de B N 5. Métodos de
bodega N almacenaje
2. Control ambiental |« » 6. Condiciones de frio
3. Infraestructura = »| 7. Medio de transporte
- Clunc:icilu_nes _ §. Condiciones de
manipulacion y = > exhibicion
transporte

Figura 9. Requisitos de la seccidn de operaciones de produccién.
Fuente: (ARCSA, 2015)
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2.3.8. Aseguramiento y control de calidad

Otra seccion de gran importancia en la normativa BPM es la que plantea los
requisitos en el proceso de control y aseguramiento de la calidad. Esta seccién esta
relacionada con las caracteristicas finales del producto que lo define como apto para
el consumo, por ello se debe poner énfasis en el cumplimiento de los requisitos de
esta seccion. La seccion de control de calidad se subdivide en siete subsecciones
que plantean requisitos sobre: los procedimientos generales de aseguramiento de la
calidad, medidas preventivas, condiciones de seguridad, el laboratorio de control
de calidad, manejo y control de plagas, métodos de higiene y limpieza y sobre la

documentacion y registros de control de calidad.

Aseguramiento y control
de calidad
Art. 131137
1. Aseguramiento de
calidad < » 7. Control de plagas
2. Seguridad preventiva | » 6. Métodos de limpieza
3. Condiciones de . .| 5. Registro de control de
seguridad v calidad
¥y

4. Laboratorio de calidad

Figura 10. Requisitos de la seccion de operaciones de produccion.
Fuente: (ARCSA, 2015)

2.3.9. Procedimiento de certificacion

Al final la normativa muestra cual es el proceso para obtener la certificacion en
BPM. En resumen, el proceso se divide en dos etapas: inspeccion de planta y
registro de la certificacion. El proceso de inspeccion empieza cuando la empresa
selecciona el organismo reconocido por la ARCSA que realiza la inspeccion. En la
tabla 4 se muestran las instituciones y empresas que estan habilitadas para realizar

la inspeccion sobre el cumplimiento de requisitos BPM.
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Proceso de certificacion
Art. 138-159

R R S

Inspeccion Registro Homelogacion Modificaciones
SEIEDC‘GP i organisma Solicitud de registro Certificados nacionales Ca.'?“b"fs, enfla
de inspeccién certificacian BPM
Comunicacién al ARCSA Orden de pago . Cenifigados
internacionales
Acompafiamiento del . -
ARCSA Pago certificacién BPM
Entrega de informe Pago homologacion
Validacién de pago
Registro de certificacién
BPM

Figura 11. Requisitos de la seccion de operaciones de produccion.
Fuente: (ARCSA, 2015)

Tabla 4. Organizaciones evaluadoras acreditadas en Ecuador.

Z

Organismo
CALIVERIF CIALTDA
De la Torre Asesoria Alimentaria AGDR CIA LTDA
Food Knowledge CIA LTDA
ICOTEC International S.A.
Bereau Veritas del Ecuador S.A.
SGCEC del Ecuador
SGS del Ecuador
Trust Control International S.A.

9 | NSF Ecuador S.A.
Fuente: ARCSA web

O NO OB IWN -

Cuando el organismo seleccionado defina la fecha de inspeccion la empresa debe
notificar a la ARCSA, con el objetivo de que brinde acompafiamiento durante el
proceso de inspeccion. Al final el organismo evaluador emite un informe sobre los
hallazgos y la calificacion de la planta. Este informe establece la planta puede
obtener la certificacion o se deben realizar adecuaciones para una posterior

evaluacion.

El proceso de registro es administrativo y tiene las siguientes etapas, primero se
presenta una solicitud de inscripcion del certificado BPM, si no existe algln

problema con el proceso se genera una orden de pago de derechos de registro. Una
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vez pagados los derechos se procede a validad el pago y cuando este es aprobado
se genera el registro de la certificacion. En este punto se definen la fecha de

inscripcion y la de caducidad del registro.

Existen casos especiales del proceso de registro cuando la empresa quiere validar
una certificacion que incluye las BPM tanto nacionales o extranjeras. La validacion
la realizan expertos del ente regulador y si es aprobado puede evitar realizar la
inspeccion de las BPM. Este proceso tiene un costo extra al de registro de la
certificacion. La certificacion a validad debe ser de un orden mayor a la

certificacion de buenas practicas de manufactura.

2.4. Documentacion

Todo sistema de calidad requiere de un conjunto de documentos que permitan
mantener y registrar nueva informacién, es por esto que la normativa 1SO 9001 para
sistemas de gestidn de calidad siguiere que la estructura de los documentos dentro
de una organizacion debe ser piramidal, donde los escalones representan una
jerarquia de referenciacion o inclusion. Por tanto, dentro de esta estructura lo
principal es la politica de calidad que requiere dos manuales: de calidad y de
procesos. Estos manuales hacen referencia o incluyen instrucciones vy
especificaciones para los procesos llevados a cabo dentro de la organizacion. Estos
procesos pueden ser: administrativos, productivos, investigacion o innovacion,

comerciales, entre otros.

N\
‘ Politica de calidad ‘
/ N\

| Manual de calidad |

/ AN

‘ Manual de procesos
/ AN
| Instrucciones, especificiaciones \

/ | Registros | \

Figura 12. Pirdmide documental segiin 1SO 9001.
Fuente: (SIED UNSJ, 2018)
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Al final la informacidn de los procesos debe ser almacenadas para garantizar la
trazabilidad de los mismos. Por eso en la base de la piramide se encuentran los
documentos y formularios de registro que se mantienen archivados para consultar

en el futuro.

2.5. Microempresa “SELVAWA Amazonia”

La microempresa “SELVAWA Amazonia” esta ubicada en la provincia de Napo
canton Tena barrio los Lirios. Su fundadora la sefiora Alba Almeida y su esposo
Enrique Mena cuenta que la idea de surge por su gusto por la comida picante y
sobre todo del producto local. De esta forma crearon su propia marca de salsas de
aji elaborados con productos autéctonos de la Amazonia cultivados por agricultores

de la provincia en sus huertos (Medina, 2020, p. 1).

LA HUECA|DEL%

MY/FRIEND SR
o'/

-. {,B;- Rectificadora'de

molores‘MORALESj "

N

Figura 13. Localizacién de la planta de produccion “SELVAWA
Amazonia”.
Fuente: Google Maps.

La microempresa busca mantener el cultivo en parcelas o chacra, costumbre de la
poblacién kichwa autéctona de la provincia de Napo, y asi fomentar ese tipo de
cultivo que produce alimentos libres de pesticidas y otros agroquimicos, de esta

manera, busca darles a sus productos las caracteristicas de organicos, sanos y
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amigables con el ambiente. A la par manteniendo los conocimientos ancestrales de

esta nacionalidad amazonica (Medina, 2020).

El fin de la microempresa es a dar a conocer sus productos a nivel local, nacional e
internacional, sin privar al consumidor de las delicias elaboradas con productos

amazénicos cumpliendo con todos los estandares de inocuidad y calidad.

En la figura 13 se muestra la ubicacion de la planta de produccién de “SELVAWA

Amazonia”, en la ciudad del Tena.
2.5.1. Productos

La microempresa “SELVAWA Amazonia” produce alimentos en conserva y
empaqueta productos agricolas de forma natural (frutas y hortalizas). En la tabla 5
se muestran los productos en conserva elaborados con una pequefia descripcion y

la notificacion sanitaria respectiva.

Tabla 5. Productos elaborados por la microempresa.

. Notificacion
Producto Descripcion Imagen Sanitaria
. Conserva de  aji
Al encurtido con limon
macerado . 806513-ALN-
mandarina macerado y
en Sacha . 4637
. aromatizado con
cilantro

hierbas amazonicas.

Salsa de aji tabasco de
Aji salvaje, | la amazonia con
tabasco. hongos Pleurotus
ostreatus.

24886-ALN-0220
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Salsa  agridulce 'y
rsnaa:?;lcu éde picante, contiene 10%
con a'iy de aji abonero vy
J hiervas amazoénicas.
Salsa de picor medio
Salsa de aji | de aji amazdnico, con
habanero aroma a ajo silvestre
“Sacha ajo”.
(I;/éezrzrer]lgﬂz Mermelada de pulpa
uavaba ' | de Jamaica y guayaba
guay, Y| con semillas de chia.
chia
(I;/elerg?aerllzd: Mermelada de pulpa
P Ya | de Pitahaya que es un
y . tesoro nutricional.
babaquillo
Mermelada con
(I;/(Ieer?rjlzlada trocitos de pifia vy
insﬁ in’ o aroma de  selva
pingo'y proveniente del
zanahoria ishpingo
El Sacha Aji es una
especia con un
Condimento dellca,do picante,
de  Cacao | @demas, en este
blanco con p_roducto puedes
aji seco vy disfrutar de los aromas
especias y sabores exoticos del

Makambo o Cacao
blanco, una semilla
exquisita que solo la
puedes encontrar en la
selva amazonica.

-

SELVAWA
v

26744-ALN-0920

26877-ALN-0920

806514-ALN-
4636

26875-ALN-0920

27074-ALN-1020

27007-ALN-1020
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Es una especia muy
picante, una fritura del
aji habanero en aceite
Aji  Frito, aromatizado con
jengibre que potencia
Amasanga | e| sabor del ajf

ajf amazonico, representa
al Amasanga, el
espiritu protector de la
selva, con la energia 'y
fuerza del jaguar
negro.

Fuente: Fichas técnicas “SELVAWA Amazonia”.

27177-ALN-1020

2.6. Definiciones
2.6.1. Alimento

Segun (RAE, 2021a) un alimento es el conjunto de sustancias ingieren con el fin de
subsistir. Estas sustancias son necesarias para reponer elementos 0 compuestos
necesarios para un organismo vivo. Aunque cologuialmente se puede emplear para
objetos sin vida, como el caso del fuego que se alimenta de una mezcla combustible
y comburente. Existen una enorme cantidad de categorias de alimentos: alimento
concentrado, alimento funcional, alimento procesado, alimento organico o natural,

sustancia alimenticia esencial, alimento nocivo o dafiino, entre otros.
2.6.2. Alimento no procesado

También llamados alimentos naturales u organicos: son alimentos de origen vegetal
o animal que cumplen con la condicion de no haber sufrido transformacién alguna
0 un cambio minimo que no altera sus caracteristicas principales. Se puede decir
también que son alimentos que no tienen agregados otros componentes como:
azucar, sal, grasa, colorantes u otros aditivos (OPS, 2020). Ejemplos de este tipo
de alimentos son: las frutas sin pelar, la carne sin procesar, la leche sin pasteurizar,

etc.
2.6.3. Alimento procesado

Son alimentos o sustancias alimenticias que estan transformados o tienen sustancias

agregadas que modifican sus propiedades originales. En resumen, son alimentos
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que tiene otros ingredientes y fueron sometidos a procesos de transformacion
mediante calor, frio, quimicos y operaciones fisicas. Un ejemplo seria los alimentos
en conserva porque fueron pelados, sumergidos en salmuera y envasados. Una
categoria dentro de este tipo de alimento son los ultras procesados que son
alimentos procesados pero que tiene un exceso de edulcorantes, sal, colorantes,
grasa y otros aditivos. Estos alimentos se podrian categorizar también como nocivos
para el consumo periddico, basar una dieta en este tipo de alimentos conllevaria a
enfermedades como la diabetes, hipertension arterial, malnutricién y enfermedades
cardiacas varias. Este tipo de alimentos son los causantes de la epidemia de
obesidad que sufren los paises desarrollados y algunos en vias de desarrollo
(Latinoamérica) (OPS/OMS, 2019).

2.6.4. Proceso de transformacion

El procesamiento o manufactura es un proceso que forma parte de la cadena de
abastecimiento de alimentos. Este proceso se define como la conversion de
materiales alimenticios crudos o frescos en productos listos para el consumo o

comercializacion (CEC, 2017).
2.6.5. Planta de procesamiento

Una planta de procesamiento es el espacio dispuesto para realizar un proceso de
transformacion de materia prima en productos finales con caracteristicas
deliberadamente seleccionadas. Dentro de una planta existen un conjunto de
unidades de procesamiento que integrados de forma sistematica y racional permiten
darle al material procesado las caracteristicas finales deseadas (CBHE, 2018). En
el campo de los alimentos estas unidades corresponden a equipos como: reductores
de tamano, peladores, despulpadores, intercambiadores de calor, entre otros. Los
productos elaborados en una planta de procesamiento de alimentos tienen como fin
el consumo humano o su uso posterior por otros establecimientos para elaborar

otros productos alimenticios (DHHS, 2016).
2.6.6. Higiene

Segun la (RAE, 2020) la higiene forma parte de las ciencias médicas y tiene por
objeto la conservacion del buen estado de salud y la prevencion del contagio de

enfermedades. Coloquialmente este término hace referencia a la limpieza o aseo.
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En el caso de alimentos hace referencia a la prevencion de la propagacion de
enfermedades por productos en mal estado, contaminados o nocivos. La higiene de
alimentos no hace referencia a la esterilizacion de los alimentos, sino que incluye
los procesos de manufactura, manipulacion, almacenamiento y distribucién
(Britannica, 2018).

2.6.7. Inocuidad alimentaria

La innocuidad de un alimento comprende el resultado de un conjunto de medidas
que se toman en la cadena de suministro de un alimento, desde que es un producto
agricola hasta que es un producto alimenticio procesado. La inocuidad es la
principal caracteristica que un establecimiento de produccion de alimentos debe
garantizar. En cada pais existen normativas y reglamentos que buscan que las
fabricas que procesan alimentos produzcan alimentos de calidad y seguros para el
consumo de su poblacion (FAO, 2021) (Agrocalidad, 2020).

2.6.8. Intoxicacion alimenticia

Se define como la intoxicacién provocada por una alimento o producto alimenticio
contaminado con sustancias toxicas, microorganismos patdégenos, metales pesados,
quimicos organicos y aditivos, que provocan que el organismo reacciones en busca
de eliminarlo. Existen un gran nimero de enfermedades causadas por el consumo
de alimentos en mal estado las mas comunes son: intoxicacién por mariscos y
pescado, botulismo, salmonelosis, disenteria, por consumo de setas, entre otros
(Pinillos et al., 2003, p. 2). Los nifios y los ancianos tienen mayor riesgo de

intoxicarse por alimentos, asi mismo las personas con VIH/SIDA,
inmunodepresoras, embarazadas y lactantes (NIH-USA, 2019).

2.6.9. Conservacion de alimentos

La conservacion de alimentos comprende el conjunto de medidas o acciones
tomadas con el fin de mantener la inocuidad de un alimento para su consumo.
Distintas medidas pueden preservar un alimento por un tiempo definido como la
congelacion o refrigeracion, el secado o salado (OMS, 2007). El objetivo es reducir
la velocidad de degradacion de los componentes de alimento y la actividad de los

microorganismos que descomponen la materia organica.
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2.6.10. Almacenamiento de productos

Almacenamiento es el proceso de colocar objetos o productos en un espacio
determinado. Existen distintos tipos de almacenamientos que dependen del tipo de
objeto a almacenar. En el caso de alimentos el almacenamiento es de tipo bienes
perecederos, e implican mayor complejidad por las condiciones que requieren. Por
ejemplo, para almacenar carnicos o pescado se requiere de un deposito o almacén

refrigerado (Economipedia, 2021).
2.6.11. Requerimiento o requisito

Es una circunstancia necesaria o condicién a cumplir para obtener o convertirse en
algo. Un requisito puede ser cuantificable o cualitativo, normalmente se comprueba

su complimiento mediante un proceso de evaluacion (RAE, 2021b).
2.6.12. Lista de verificacion

Una lista de verificacién es un documento que incluye puntos clave para un proceso
de auditoria. Por lo general son formularios o cuestionarios con respuestas
predefinidas, a parte pueden tener un area para anotar observaciones en el caso de
que la respuesta no se encuentre dentro de las opciones. Este documento debe ser
secuencial y organizado de tal forma que permita recolectar datos de forma féacil.
Normalmente las listas de verificacion se fundamentan en normativas o
reglamentos que definen de forma especifica los requerimientos a cumplir (FAO-
WHO, 2021).

2.6.13. Conformidad y no conformidad

Conformidad se define como el cumplimiento de un requerimiento, por tanto, no
conformidad es lo opuesto. El término es usado en auditoria para representar el
incumplimiento total de un requisito. En el caso de cumplimiento parcial no se usa

el término conformidad.

2.7. Conclusiones

De acuerdo a la bibliografia revisada tanto en medios digitales como fisicos se

extrae las principales conclusiones:
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Las BPM estan divididas en secciones que incluyen: instalaciones, equipos y
utensilios, higiene de fabricacion, materia prima e insumos, operaciones de
produccion, envasado, transporte y calidad.

En el Ecuador las BPM se encuentran dentro de la resolucion ARCSA-DE-
0667-2015-GGG, misma que fue emitida para asegurar la inocuidad, calidad y
prevenir riesgos para la salud pablica.

La microempresa “SELVAWA Amazonia” tiene su origen en un
emprendimiento artesanal que busca mantener la tradicion del cultivo en
parcelas domesticas “chacra” con el fin de que sus productos tengan mejor
calidad, sean saludables y amigables con el ambiente.

La microempresa “SELVAWA Amazonia” produce alimentos en conserva,
salsas picantes y alimentos frescos empaquetados. Los productos al igual que

sus procesos son los que requieren de la implementacion de las BPM.
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CAPITULO IlIl.

PROPUESTA

3.1. Titulo del proyecto

Plan de mejoras para la implementacion de las BPM en la microempresa
“SELVAWA Amazonia”.

3.2. Objetivo de la propuesta

Implementar mejoras para corregir las inconformidades sobre las BPM encontradas
en la microempresa “SELVAWA Amazonia”, segin la resolucion ARCSA-DE-
067-2015-GGG.

3.3. Contexto

“SELVAWA Amazonia” €S una empresa que inicio sus actividades como un
proyecto de tipo artesanal dedicado a la manufactura de productos alimenticios. Por
esta raz6n no cumple con la totalidad de los requerimientos para poder pasar la
evaluacion de la BPM por un organismo certificado. En su afan por seguir
expandiéndose, habiéndose ya constituido como una microempresa, desea llegar a
las mayores cadenas de distribucion del pais. Para poder acceder a vender sus
productos en las més reconocidas cadenas de supermercados necesita avalar sus
procesos con una certificacion BPM. A continuacion, se presentan algunos datos
estadisticos relevantes relacionados con la produccion agricola y la situacién
comercial y empresarial en el &mbito de los alimentos en la provincia de Napo. Se
considera relevantes para comprender que beneficios conlleva la implementacion

de la propuesta para la microempresa en relacion a su entorno.

En el &mbito nacional segun el INEC muestra que en el mes de septiembre de 2020

el indice de produccion en la categoria de carne, pescado, frutas, hortalizas, aceites
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y grasas incremento un 7,614% (INEC, 2020b). Ademas, muestra un incremento de
1,959% en el indice de precios del productor en el mismo mes (INEC, 2020a). Esto
muestra que los precios de materia prima han incrementado en un porcentaje

considerable en los ultimos 2 afos.

En la provincia de Napo los datos de censo agricola del 2020 muestran que la
distribucion de superficies es baja para los cultivos permanentes siendo de apenas
13657 hectareas, que es muy bajo comparado con las provincias con mayor
superficie cultivada que ronda las 230 000 hectareas como es el caso de Guayas,
Manabi e incluso Pichincha. En la figura 14, se muestra de forma detallada la
distribucion del suelo en la provincia, donde se observa que la mayor parte son

bosques y monte, seguido de las tierras con cultivo de pasto para ganaderia.

Uso del Suelo (ha) por Categoria - 2020
Nivel Provincial: NAPO

Montes Y Bosques [ ::: -
FPastos Cultivados - 21,142
Otros Usos [l 21057
Cultivos Permanentes . 13,657
Cultivos Transitorios Y Barbechos | 4,588
Descanso
Pastos Maturales

50,000 100,000 150,000 200,000 250,000 300,000 350,000 400,000
Superficie (ha)
Figura 14. Datos de uso del suelo de la provincia de Napo en 2020.
Fuente: INEC 2020

Namero de UPA por tamaiio - Il Censo Nacional Agropecuario 2000
Nivel Provincial: NAPO

Tamafio de UPA
2,013

1,187
401 491 243
205 204
o i i W .
e — [

0-1ha 1-2ha 2-3ha 3-5ha 5-10 ha 10-20 ha 20-50 ha 50-100ha  100-200 ha =200 ha

Figura 15. Distribucién del suelo por unidades productoras agropecuarias.
Fuente: INEC 2020
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Principales Cultivos - 2020
Nivel Provincial: NAPO

No. | Producios t | pinisia e Coseinatana) tonchcan | ne)

1 Cacao (almendra seca) 9425 7982 1,484 0.19
2 Pldtano (fruta fresca) 2,962 2,655 13,442 5.06
3 Yuca (raiz fresca) 1,311 1,236 2543 2.06
4 CAFE (Grano Oro) 745 595 71 012
5 Maiz Duro Choclo (en choclo) 104 83 85 1.02
6 Banano (fruta fresca) 42 42 219 527
T Limén (Fruta fresca) T T 10 1.52
g Tabaco (Hoja seca) 2 2 4 227
9 Tomate de Arbol (fruta fresca) 1 1 1 10.80

Figura 16. Distribucion del suelo por cultivos de la provincia de Napo.
Fuente: INEC 2020

Cuando se observa la distribucion del suelo por unidad productiva (figura 16) se
observa que aproximadamente 2013 unidades de produccién tienen extensiones
entre 20 a 50 hectareas. Esto nos indica que la mayor parte de los productores
agricolas trabajan en fincas. Los productores de chacra (0 a 2 ha) muestran tener
menor numero, alrededor 321. Este es un factor importante para la microempresa
ya que se encuentra enfocada al cultivo tipo chacra que normalmente las

comunidades indigenas practican.

Los principales cultivos que se producen en la provincia son: el cacao, platano,
yuca, café, maiz duro, banano, limon, tabaco, tomate de &rbol, entre otros. Seguin
los datos del INEC el aji o chile picante no es un cultivo representativo en la
provincia. Por tanto, existe un déficit de produccion de este producto y a la vez una
oportunidad de crecimiento considerable.

48,000
Otros

152 689
Agricola

BanEcuador
USD 556,046

355,356
Pecuario

Figura 17. Financiamiento agropecuario banca
publica.
Fuente: BanEcuador 2021

Con relacién al financiamiento al sector agropecuario, la banca publica muestra que
ha invertido aproximadamente 556 046 USD en lo que va del afio 2021, siendo el
27,5% orientado hacia la produccion agricola que mayoritariamente va hacia
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agricultores de cacao, platano y yuca. No existen datos de financiamiento de
cultivos de aji o sus variantes. Por el contrario, segun la SEPS, encargada de regular
las cooperativas de ahorro y crédito, muestra que invirtieron una cantidad igual a la
banca publica, pero con un porcentaje del 85,11% orientado a la produccion
agricola. Esto denota que el sector privado es el que mas financia al sector
agropecuario en la provincia. Esto es consecuencias de la mayor facilidad que

prestan estas instituciones financieras para la adquisicion de un crédito.

Pecuario
87,480
14.89%

SEPS
USD 587,561

Figura 18. Financiamiento agropecuario banca
privada sept 2021.
Fuente: SEPS 2021

Ahora se muestran datos demograficos de la provincia para poder entender aspectos
como la poblacion rural y la econédmicamente activa. Entonces segun los datos
demograficos del 2018 del INEC la poblacion econdmicamente activa del sector
rural corresponde al 67,4 % del total de un total de 134 055 personas de todas las
edades.

Tabla 6. Datos poblacionales de la provincia de Napo 2018.

Parametro Valor
Poblacion mujeres 66 473
Poblacion hombres 67 582
Total 134 055
PEA rural 45 367
PEA urbana 24 760
Total, PEA 70 117

Fuente: INEC 2018
En relacion a las microempresas existen alrededor de 37 en la provincia de Napo,
estando 17 en el canton Tena, dentro de este grupo se encuentra la microempresa

“SELVAWA Amazonia”. En su afan de continuar creciendo y consolidarse a nivel
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local los propietarios han logrado ser incluidos en el plan de fortalecimiento de
MYPIMES del 2020 llevado a cabo por el gobierno provincial de Napo. Logrando
beneficiarse con inversion en maquinaria, capacitacion e infraestructura. En los
informes del plan la microempresa se encuentra en la categoria de especias y
condimentos, teniendo Unicamente un posible competidor en la linea de
mermeladas “EL CASERITO” (GADP-NAPO, 2020).

En el caso de la implementacion de BPM en la provincia no existen datos
publicados de planes, programas o proyectos a nivel local. Solo se tiene los planes
de la ARCSA para la capacitacion a los propietarios de MYPIMES en la
importancia, implementacion y certificacién de las normas BPM. Pero en la
provincia existen empresas de mediano tamafio de produccién que tiene la
certificacion BPM, de igual forma el nimero de microempresas o emprendimientos

de produccidn de alimentos se incrementa cada afio.
3.4. Andlisis sectorial

La toma de informacién realizada en la planta de produccion de la microempresa
ha permitido confirmar los problemas tomados en cuenta en este trabajo, de esta
forma se puede marcar un camino claro sobre las acciones requeridas para cumplir

con los objetivos propuestos.

Una inspeccion realizada presencialmente a las instalaciones de la empresa ha
permitido comprender la situacion actual en la que se encuentra. De esta forma se
identifican en qué areas y secciones de los requerimientos planteados por la norma
tiene bajo porcentaje de cumplimiento. Los problemas encontrados como resultado

de la inspeccidn sin categorizacion son:

1. La inexistencia de un almacén para guardar la materia prima, insumos y
producto terminado. La microempresa comenz6 a trabajar como un
emprendimiento artesanal y trabajaban bajo pedido, por tanto, no requerian de

un espacio para el almacenamiento de materiales.

2. La falta de un sistema documental para el registro de las actividades
realizadas dentro de la microempresa. El sistema mencionado incluye los

manuales, procedimientos, instructivos, formatos de documentos y registros.
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La razdén de la inexistencia de estos documentos es el origen de la

microempresa como artesanal, y su forma de trabajo bajo pedido.

3. Noexisten procedimientos para la contratacion, capacitaciony evaluacion
del desempefio del personal. La razon para la falta de estos procedimientos es

la inexistencia de una estructura documental.

4. La falta de especificaciones e instructivos para la limpieza de las areas de
trabajo. En la actualidad la microempresa utiliza desinfectantes, detergentes y
jabones en las proporciones indicadas por el fabricante sin tener una
especificacion detallada de las concentraciones o cantidades necesarias para

elaborar las soluciones de limpieza.

5. La falta de sefalizacién y division de las areas de la planta. Al ser una
microempresa que trabajaba solo bajo pedido o cuando existe materia prima
(productos estacionales) cuenta con un solo espacio fisico donde realizan los

procesos de manufactura.

6. La inadecuada distribucion de areas, equipos y maquinarias dentro del
area de produccion. Al tener un unico espacio para la produccion no se puede
separar en areas a los equipos y maquinaria segun las tareas a realizar para la

manufactura de los productos de la microempresa.

De los antes mencionado se puede concluir que la planta de produccion de
alimentos de “SELVAWA Amazonia” no cumple completamente con los
requerimientos de la normativa BPM nacional emitida por la ARCSA. Por lo tanto,
de la inspeccion se obtiene que el porcentaje de cumplimento de los requisitos
para la certificacion BPM es del 64,49% siendo este el problema central de la
planta. A continuacion, se realiza un andlisis usando un diagrama de arbol de

problemas.

Las figuras 19, 20 y 21 muestran el principal problema de la microempresa, sus
causas directas (rojo), causas indirectas (gris), consecuencias directas (amarillo) y
el efecto general en la microempresa (verde). Como se puede observar el no
cumplimiento de la planta de la totalidad de los requisitos tiene multiples causas,
pero las que tiene mas peso se han colocado por cada categoria de la norma (titulos

inferiores numerado).
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Reduccion de eficiencia en la produccion, inocuidad y calidad de los productos.

Peligro de contaminacion
cruzada

Sin respaldos para validar
procesos de limpieza

Uso inadecuado de los
espacios de la planta

Tiempos de produccion
mayores

Problemas de limpieza y
inocuidad de las superficies

La planta cumple con un 64,49% de los
requisitos de la norma BPM nacional emitida

por el ARCSA.

Falta de divizion de areas
de la planta

Falta de distribucicn de
equipos segin procesos

No existen
procedimientos de
limpieza y sanitizacion

Falta de un are especifica
de almacenamiento

Falta de plan de
mantenimiento y
calibracion

Falta de documentacion de
registro de limpieza

Falta de divizion de areas
de produccion

Falta de procedimientos y
registre de limpieza

Falta de capacitacion sobre
limpieza y desinfeccion

Falta de sefalizacion en las
areas

1. Instalaciones

2. Equipos e
utensilios

3. Higiene de
fabricacion

Figura 19. Arbol de problemas resultado de la inspeccion. Parte 1.
Fuente: Propuesta de mejoras.

Reduccion de eficiencia en la produccion, inocuidad y calidad de los productos.

Mala gestion del inventario

Inadecuado i
almacenamiento de Incapacidad de trazar los Errcres en los procesos
. errores en manufactura EEE
materiales
I| |
La planta cumple con un 64,49%% de los
requisitos de la norma BPM nacional emitida
por el ARCSA.
[ |
No se fiene

Mo existe lugar para el

almacenamiento comrecto

No existe un programa de
trazabilidad

documentacion de los
procesos EEE

Falta de profocolos de
recepcion e inspeccion de
materia prima

Falta de capaciacion sobre
el registro de los procesos

de produccion

Falta de capacitacion sobre
EEE

4. Materias e
insumos

5. Produccion

6. Envasado, Etiguetado
y Empaquetado (EEE)

Figura 20. Arbol de problemas resultado de la inspeccion. Parte 2.
Fuente: Propuesta de mejoras.
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Reduccitn de eficiencia en la produccion, inocuidad y calidad de los productos.

Incorrecta forma de
digtribucion del producto

Incapacidad de encontrar
las causas de un error en
produccion

Danos en la materia prima
y preducios en la
distribucion

Reduccidn de la calidad de
los productos

Falta de respaldes para los
procesocs

La planta cumple con un 54 49% de los
requisitos de la norma BPM nacional emitida

por el ARCSA.

No se tienen lineamientos
para log procesos ADT

HNo existe un sistema que
garantice la inocuidad y
calidad de los productos

|
Falta Ia implementacion
de una piramide
documental

Falta capacitacion sobre

Falta implementacion de un
sistema de gestion que

Falta capacitacion sobre Ta
importancia del registro de

[FTLEBETE ALLT asegure la calidad los procesos
. 8. Control de W4
7. Almacenamiento, alidad 9.Gestion documental
distribucion y transporte
(ADT)

Figura 21. Arbol de problemas resultado de la inspeccion. Parte 3.
Fuente: Propuesta de mejoras.

3.5. Descripcién del proyecto

Habiendo determinado el problema principal de la microempresa en razon del
incumplimiento de los requisitos de la normativa BPM nacional. A continuacion,
se plantean los cambios que buscan solucionarlos, los cambios se dividen en las

siguientes categorias.
3.6. Infraestructura

Los cambios sugeridos que permitirdn cumplir con varios requisitos para la

obtencion del certificado BPM son;

e Construccion de un espacio para el almacenamiento de materia prima, insumos
y producto terminado.

e Construccion de una oficina para gerencia y almacenamiento de documentos.

e Adecuacion de un espacio para la recepcion y verificacion de la materia prima
e insumos.

e Adecuacion de un espacio para el laboratorio de control de calidad.

e Instalacion de una puerta de acceso para la entrada de materia prima que

permita la entrada de contenedores grande.
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Instalacion de pasillos con puertas de seguridad para la comunicacion y
separacion de areas criticas. Por ejemplo, el almacén, area de producciony area
administrativa.

Adecuacion de un espacio para colocar los refrigeradores y congeladores de la
planta.

Aislamiento y sellado de orificios en techos y paredes.

Recubrimiento de imperfecciones del piso y colocacion de rejillas en los
desagues del area de produccion.

Adecuar un espacio para el almacenamiento de los insumos, sustancias y
utensilios destinados a la limpieza y somatizacion de la planta. Cada area debe

tener sus propios utensilios de limpieza.

Documentacion

Los documentos y sistemas documentales que se sugiere implementar son los

siguientes:

Manual de buenas practicas de manufactura.
Procedimientos estandarizados.
Instructivos

Formatos de documentos y registros

Estos comprenden la piramide documental constitutiva de todo sistema de gestion

de calidad, en este caso de un sistema de aseguramiento de la Inocuidad de los

productos y procesos llevados a cabo dentro de las instalaciones de la planta de

produccion de la microempresa.

Seguridad

En el caso de la seguridad las mejoras seguridad son las siguientes:

Instalar la sefial de seguridad necesaria en todas las areas de la planta.

Rotular las tomas de corriente eléctrica de la panta, mostrando el voltaje y
amperaje.

Reorganizar la distribucion de las operaciones y equipos con el fin de reducir
el nivel de accidentabilidad y contaminacion.

Retirar todo material inflamable del &rea de produccién como cartones,

plastico, papel, que no intervenga en el proceso de manufactura.
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e Proporcionar el equipo de seguridad a los trabajadores de la microempresa.

e Colocar luces de seguridad en todas las areas de la planta.

o Instalar detectores de humo en las areas de produccién y almacenamiento.

e Colocar extintores de incendios en las areas de produccion, almacenamiento y
administracion.

e Instalar cerraduras de seguridad en las puestas de acceso a la planta (puerta de

area de produccién, recepcion de materia prima y administrativa).
Higiene y limpieza

e Dotar de desinfectantes de manos como jabones o geles en el area de servicios
sanitarios.

e Adquirir equipo de seguridad para las visitas y personal ajeno a las areas de
produccion.

¢ Instalar un area de desinfeccion de calzado en todas las areas de entrada al rea

de produccion.

3.7. Factores de riesgo

Los factores que afectan a la microempresa en relacion a la competencia, el estado
de la economia nacional, las debilidades y las ventajas sobre los competidores se
muestran en la tabla 7. Cabe recalcar que dentro de la provincia no existen otras
empresas que produzcan productos similares a los que oferta “SELVAWA
Amazonia”, solo en la linea de mermeladas existe una empresa que podria competir.
Si se extiende a toda la regién amazonica existen pocos emprendimientos que
podrian en un futuro ofertar el tipo de productos “exdticos” que oferta la empresa,
ya que al momento estos producen lineas orientadas a los productos derivados del

café, cacao y hierbas aromaticas de la selva amazonica.
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Tabla 7. Anélisis FODA de la empresa.

| FORTALEZAS DEBILIDADES

Espacio fisico e instalaciones | Poca experiencia en las cadenas de
adecuadas distribucion nacional

) | Excelente relacion calidad/precio No implementacion de BPM de

<Z': forma completa

ﬁ Nuestra  motivacion es la|No existen documentos que

£ | satisfaccion del cliente contengan los procedimientos e

= indicaciones que permitan mantener

la inocuidad y calidad del producto
Innovacion constante en nuestra | Instalaciones para una empresa
produccion. artesanal.
] OPORTUNIDADES AMENAZAS

Existencia de tecnologia para la | La marca no es conocida a nivel

o» | Produccién de alimentos tipo | nacional

< | conserva

§ Realizar  convenios con las | Problemas econdmicos nacionales

E principales cadenas de distribucion | pueden afectar a la empresa

é y supermercados del pais
Ingreso de nuevos productos a | Competidores directos a nivel
nuevos segmentos del mercado nacional con productos similares y

competencia desleal

Fuente: Propuesta de mejoras.

Del anélisis FODA se obtiene que las empresas presentan una oferta innovadora
con una imagen propia, que busca Illamar la atencion del consumidor por sus
productos de origen organico (libre de pesticidas). A parte le imprime la imagen de
las culturas locales separando sus productos de la competencia nacional. Otra
fortaleza de la microempresa es la relacion calidad frente al precio de sus productos,

en definitiva, mantienen precios competitivos.

La innovacion es otro fuerte de la microempresa siempre estan buscando nuevos
productos y nuevos nichos en los que competir. Un ejemplo de esto es que la
microempresa esta negociando convenios para empacar productos frescos para las

principales cadenas de supermercados del pais.

Las caracteristicas de la microempresa que le permitirian aprovechar las
oportunidades son: el conocimiento de varios aflos como microempresa “artesanal”
y microempresa en la produccion, formulacion y distribucion de productos
alimenticios, por ello se entiende que cuentan con la tecnologia y la capacidad

humana para afrontar nuevos restos en la produccion de alimentos; y la constante
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busqueda por parte de sus propietarios por nuevos nichos de mercado en los que

ingresar.

Sus debilidades son: que no tiene experiencia para realizar negocios con cadenas de
distribucién grandes. La razén principal es porque no cumplen con todos los
requisitos que imponen estas empresas como por ejemplo la certificacion BPM,
para productos derivados; otra debilidad es que no manejan un sistema documental
que les permita la persistencia de la informacién. Tampoco cuentan con manuales
que contengan procedimientos, instrucciones y formatos que sirvan para consultar

y registrar los procesos.

Las amenazas que enfrenta la microempresa son: el poco reconocimiento de su
marca a nivel nacional, aunque a nivel local siempre se encuentra participando de
ferias y presentaciones. Al ser una microempresa con un bajo nivel de produccion
estd a merced de los cambios econdmicos nacionales como las crisis econémicas,
pandemias, fendmenos naturales y sociales, por tanto, la Unica solucion para la
microempresa es crecer y establecerse dentro del mercado. Ademas, aunque no
existen competidores directos con exactamente los mismos tipos de productos, a
nivel nacional existe empresas mucho mas grandes que tienen la capacidad de
replicar los productos y mantener precios mas bajos por el volumen de su

produccién.

3.8. Modalidades de ejecucion
3.8.1. Medios materiales y no materiales

Los recursos que se estima son necesarios para la ejecucion de la propuesta se
muestran en las tablas 8 y 9. Estando divididos en dos grupos recursos humanos y

materiales.

Tabla 8. Recurso humano para la ejecucién de la propuesta.

N Descripcion Unidad | Cantidad
1 | Constructores PER 2
2 | Ingeniero BPMs PER 1
3 | Supervisor de construccion PER 1

Fuente: SEPS 2021
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Tabla 9. Materiales necesarios para la ejecucion de la propuesta.

N Descripcion Unidad | Cantidad
1 | Materiales de construccion Varios No def.
2 | Hojas y fotocopias Pagina 450

3 | Sefalética y carteles Unidad 70

4 | Materiales de aseo bafios Varios No def
5 | Sustancias de limpieza Varios No def
6 | Equipo y dispositivos de seguridad Varios 23

Fuente: SEPS 2021

3.8.2. Procedimientos de organizacion y ejecucion

El proceso de ejecucion de la propuesta se coordina con la empresa para poder

implementar los cambios para evitar los paros en la produccion innecesarios. Por

tanto, de forma general se sigue el siguiente el proceso:

Formulacion de la propuesta: Se realiza la primera version de la propuesta

donde se especifica los problemas encontrados y cual es la solucién.

Presentacion de la propuesta: Se presenta a la gerencia de la microempresa la
propuesta y se espera cambios o modificaciones que se ajusten a sus necesidades

al corto y mediano plazo.

Coordinacion del calendario de ejecucidon: Luego de haber realizado los
cambios a la propuesta original y aprobada la propuesta corregida se procede a
realizar un calendario de implementacion de las modificaciones. Este calendario
0 cronograma debe especificar con fechas las distintas actividades que deben
realizarse. La mejor forma de especificar este calendario es mediante el método
de Gantt.

Implementacion de los cambios: En este punto se ejecutan los cambios ya sea

de infraestructura, documentales o de capacitacion.

Verificacion del impacto de los cambios: Al final se evalta si los cambios

permitieron solucionar los problemas planteados.
3.8.3. Calendario de ejecucion

El cronograma calendario de implementacion de los cambios se establecio en una

reunion con la gerencia. Los propietarios de la microempresa definieron las fechas
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de inicio de las distintas etapas del proceso, tomando en cuenta la asignacién del
financiamiento y el tiempo disponible para su ejecucion. En el anexo V se presenta
el diagrama de Grantt resultado de lo coordinado con los propietarios de la

microempresa.
3.8.4. Sostenibilidad econémicay financiera

La implementacion de la propuesta tiene costos inherentes a los cambios que se
deben realizar. En este caso se ha dividido dichos costos en dos grupos costos por

recursos humanos y los costos por materiales.

Tabla 10. Costos por recursos humanos para la implementacion de la propuesta.

s . . V. Unitario | V. total

N Descripcion Unidad | Cantidad (USD) (USD)

1 | Construccion h/per 200 10 2 000

2 Desarrollo de sistema | h/per 40 12 480
documental

Total 2 480

Fuente: Propuesta de mejoras.
Los costos por materiales se muestran en la tabla 11, donde se presenta como
bloques totales en lugar de describir en detalle cada material. La tabla muestra que
la mayor parte del presupuesto se usa para las reformas a las instalaciones, seguido
de la instalacion de equipo y dispositivos de seguridad. Los valores de costos del
proceso de implementacion fueron estimados en base a proformas de los almacenes
de materiales de construccién, suministros eléctricos, equipamiento de seguridad,

impresion y disefio grafico, y mano de obra de la localidad.

Tabla 11. Costos por materiales para la implementacion de la propuesta.

. . . V. Unitario | V. total
N Descripcion Unidad | Cantidad (USD) (USD)
1 | Materiales de construccion No def. No def. 8 000 8 000
5 !Diseﬁo_ gje documentos, edicion e No def. No def. 150 150
impresion
3 | Sefialética y carteles unidad 70 6 420
4 | Materiales de aseo bafios No def. No def. 80 80
5 | Sustancias de limpieza No def. No def. 110 110
g | EQuipo 'y dispositivos de |\, o0 | N def. 350 350
seguridad
Total 9110

Fuente: Propuesta de mejoras.
Al final se estima el costo total como presupuesto para la implementacién de la

propuesta de mejoras. En la tabla 12 se suman los costos por recursos humanos,
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costos por materiales y el 15% de subtotal como presupuesto ante eventualidades

adversas. El total estimado para la ejecucion de la propuesta es de 12 749 USD.

Tabla 12. Costo total para la implementacion de la propuesta.

. V. total

N Descripcion (USD)
1 | Costo por recursos humanos 2 480
2 | Costo por materiales 9110
3 | Subtotal sin imprevistos 11 590
4 | Imprevistos (15%) 1159
Total 12749

Fuente: Propuesta de mejoras.

3.8.5. Estimacion de costos y plan de financiacion

La propuesta serd mayoritariamente financiada por la microempresa con el uso de

créditos bancarios y por financiamiento propio. En el caso del desarrollo del sistema

documental; el disefio, edicion e impresion de los documentos y la sefialética son

un aporte del presente trabajo.

Tabla 13. Financiamiento de la propuesta.

Crédito | Financiacion | Importes
N Costo . . P Otros
Bancario propia terceros
1 | Construccién ° °
Desarrollo de sistema
2 ° °
documental
3 | Materiales de construccién ° °
4 Disefio de documentos, .
edicion e impresion
5 | Sefialética y carteles °
6 | Materiales de aseo bafios ° °
7 | Sustancias de limpieza [ [
Equipo y dispositivos de
8 . ° °
seguridad

Fuente: Propuesta de mejoras.

3.9. Conclusiones
De acuerdo a la propuesta planteada se extrae las principales conclusiones:

e Se determind el porcentaje de cumplimento de los requisitos para la
certificacion BPM del estado inicial del 64,49%.
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La propuesta incluye las siguientes mejoras: instalaciones, equipos y utensilios,
higiene de fabricacion, materia prima e insumos, operaciones de produccion,
envasado, transporte y calidad. Asi, cada una de las mejoras se plante6 en base
a las no conformidades obtenidas desde el diagnostico inicial de la

microempresa.

El total de inversidon necesaria para la implementacién de la propuesta es 12
749 USD. Esta cantidad es estimada en base a proformas obtenidas desde los
proveedores de materiales, materiales graficos, materiales eléctricos y

contratistas.
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CAPITULO IV.

VALIDACION DE LA PROPUESTA

4.1. Analisis de resultados
4.1.1. Diagnostico de la situacion inicial
4.1.1.1. General

Los resultados generales del diagndstico (tabla 14 y figura 22) aplicado a la
microempresa muestra que la planta de produccion de la empresa “SELVAWA
Amazonia” cumple en un 64,49%, los requerimientos para la certificacion de BPM.
Las inconformidades corresponden al 23,83% y un 11,68% de requerimientos que
no aplican por el tamafio de la empresa. Pero hay que acotar que, aungque no
apliquen se toman en cuenta en la propuesta porque la empresa sigue creciendo y

seran requeridos en un futuro.

Tabla 14. Resultados generales.

Cumple No cumple No aplica Total
items 138 51 25 214
Porcentaje 64,49% 23,83% 11,68% 100,00%
Fuente: Diagndstico inicial

General
11,68%
23,83%
64, 40%
s Cumple  ® Mocumple Mo aplica

Figura 22. Resultado general del diagnéstico inicial.
Fuente: Diagnéstico inicial
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4.1.1.2. Instalaciones

Los resultados de la seccion de requisitos sobre las instalaciones e infraestructura
muestran que la planta cumple en un 70% con estos requisitos con un total de 51
conformidades de un total de 68 puntos evaluados. El porcentaje de
inconformidades es igual al 17,50% con 14 puntos en total. Ademas, existen
12,50% de puntos que no aplican por las caracteristicas de la microempresa.
Aunque estos puntos se toman en cuenta en la propuesta y la documentacion

derivada de esta. Entre los incumplimientos se encuentran:

1. Existen pequefios espacios en el techo que no estan cubiertos con malla anti

insectos.

2. Ladistribucion de las areas de la planta y equipos no garantiza el flujo continuo

y eficiente del personal.

3. Existen perchas de almacenamiento de insumos, envases y etiquetas en el area

de produccion.

4. Las areas no tienen divisién segun el nivel de higiene y riesgo de

contaminacion.
5. Existen elementos inflamables cerca de los procesos de produccion.

6. El piso tiene un recubrimiento de pintura, con secciones descubiertas. Se

requiere mantener la ficha técnica de la pintura.

7. Los canales de drenaje no tienen rejillas o mallas para evitar la obstruccion del

mismo.
8. No existen cronogramas de mantenimientos ni formatos de registro.
9. No tienen lamparas anti rotura.
10. No tienen un cronograma ni registro de limpieza de la ventilacion.
11. No se conoce el estado de los extractores de aire.
12. No cuenta con analisis del agua usada en proceso ni limpieza.

13. Tienen recipientes o contenedores de basura en el area de produccion.
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Tabla 15. Resultados del diagndstico de la seccidn de instalaciones.

Cumple No cumple No aplica Total

Items 56 14 10 80
Porcentaje 70,00% 17,50% 12,50% 100,00%
Fuente: Diagnostico inicial

Instalaciones

12,50%

17,50%
70,00%
s Cumple Mo cumple Mo aplica

Figura 23. Resultado diagndstico de la seccion de
instalaciones.
Fuente: Diagnéstico inicial

4.1.1.3. Equiposy utensilios

En la seccion de equipos y utensilios la planta cumple en un 70,00% con 11 puntos
de un total de 15. En esta seccion se determind que 4 puntos no aplicaban a la
microempresa por la naturaleza de los equipos con los que contaba en su planta.

Los puntos que se considerd no aplican son:
1. No usan equipos que generen contaminacion cruzada.

2. No cuentan con sistema de transporte de materia prima o producto mediante

tuberias.
3. No tienen equipos de medicion que requieran calibracion.

Aunque estos puntos no se toman en cuenta en el diagnostico se deben incluir en

los procedimientos y programas de la planta.

Tabla 16. Resultados del diagndstico de la seccién de equipos y utensilios.

Cumple No cumple No aplica Total
items 11 0 4 15
Porcentaje 70,00% 0,00% 26,67% 100,00%

Fuente: Diagndstico inicial
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Equipos y utensillos

0.00%

= Cumple = Mo cumple No aplica

Figura 24. Resultados del diagnéstico de la
seccion de equipos y utensilios
Fuente: Diagnéstico inicial

4.1.1.4. Higiene en la fabricacion

En el apartado de higiene en la fabricacion se obtuvo un 66,67% de conformidad

con los requerimientos propuestos por el ARSCA. El 28,57% corresponde a

incumplimiento de los requisitos y el 4,76% a factores que no aplican por las

caracteristicas del proceso de produccion. Entre los incumplimientos de la planta se

encuentran:

1. No cuentan con un programa de entrenamiento para nuevos empleados.

2. No tiene documentacion de respaldo para los procesos de limpieza y
desinfeccion.

3. No cuentan con un area médica para llevar un historial médico, pero no es
obligatorio para microempresas.

4. La sefalética de prohibicién de actividades como consumir alimentos, fumar,
ingreso de animales, etc., no se esta presente.

5. No existen carteles de prohibido el paso a personal no autorizado a las areas
criticas de produccion.

6. No tienen indumentaria o elementos de seguridad como batas desechables y

protectores de calzado para personas ajenas al area de produccién.
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Tabla 17. Resultados de higiene en la fabricacion.

Cumple No cumple No aplica Total
Items 14 6 1 21
Porcentaje 66,67% 28,57% 4,76% 100,00%

Fuente: Diagnostico inicial

Higiene de fabricacidn

476%

= Cumple = Nocumple MNo aplica

Figura 25. Resultados de higiene de fabricacion.
Fuente: Diagnostico inicial

4.1.1.5. Materias primas e insumos

Los resultados para el manejo e inspeccion de materia prima la planta cumple con
el 91,67% de un total de 12 puntos que plantea la normativa. No existiendo punto
que no aplican y un 8,33% de incumplimiento. Entre las no conformidades se

encuentran:

1. Se realizan inspecciones visuales de la materia prima valorando las
propiedades organolépticas. Pero no tienen registro sobre la evaluacion de la

materia prima.
2. No cuentan con fichas de especificaciones de caracteristicas de materia prima.

3. No cuentan con area de recepcion y almacenamiento de materia prima. La

razén es porque trabajan con lotes pequefios que procesan de forma inmediata.

4. No cuentan con procedimientos escritos para el ingreso de ingredientes en areas

susceptibles de contaminacion.
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Tabla 18. Resultados del diagndstico de la seccidén de materias primas e insumos.

Cumple No cumple No aplica Total
Items 11 1 0 12
Porcentaje 91,67% 8,33% 0,00% 100,00%

Fuente: Diagndstico inicial

Materias primas e insumos

0.00%

= Cumple = No cumple No aplica

Figura 26. Resultados del diagnostico de la
seccion de materias primas e insumos.
Fuente: Diagnostico inicial

4.1.1.6. Operaciones de produccion

Los resultados del diagnostico muestran que la planta cumple con un 70,00% de un

total de 30 puntos evaluados. Las no conformidades corresponden a un 23,33% y

los puntos que no aplican un 6,67%. Entre los incumplimientos se encuentran:

1. No cuentan con una ficha de produccién por lote de un producto.

2. No tienen registro de limpieza y mantenimiento de las instalaciones y equipos.

3. No tienen procedimientos de limpieza y desinfeccion escritos.

4. No cuentan con un registro de inspeccion de limpieza.

5. Los protocolos y documentos de produccion no se encuentran disponibles.

6. No cuentan con procedimientos escritos para el manejo de sustancias de
limpieza y desinfeccion.

7. No cuentan con un sistema de trazabilidad de los productos elaborados robusto.

8. No cuentan con un archivo de registro de control de produccién y distribucion.
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Tabla 19. Resultados del diagndstico de la seccién de produccion.

Cumple No cumple No aplica Total
Items 21 7 2 30
Porcentaje 70,00% 23,33% 6,67% 100,00%

Fuente: Diagnostico inicial

Operaciones de produccion

23 ,33% ‘

n Cumple

6,67%

70,00%

= Mo cumple

Mo aplica

Figura 27. Resultados del diagnéstico de la seccion de

produccion

Fuente: Diagnostico inicial

4.1.1.7. Envasado, etiquetado y empaquetado (EEE)

En el proceso de envasado, etiquetado y empaquetado la planta cumple con el
78,57% de los requerimientos planteados por la autoridad sanitaria. Las no
conformidades son iguales al 14,29% Yy los puntos que no aplican el 7,14%. Entre
las no conformidades se encuentran:

1. No cuentan con procedimientos para manejo de rotura de envases de vidrio.

2. No cuentan con un vehiculo de transporte especifico para el transporte del

producto. Usan una camioneta con condiciones adecuadas.

Tabla 20. Resultados del diagndstico de la seccién de EEE.

Cumple No cumple No aplica Total
Items 11 2 1 14
Porcentaje 78,57% 14,29% 7,14% 100,00%

Fuente: Diagnostico inicial
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Envasado, etiquetado y
empaquetado

7,14%
14,29%

A

s Cumple = Nocumple

78,57%

Mo aplica

Figura 28. Resultados del diagnostico de la seccion de EEE.

Fuente: Diagndstico inicial

4.1.1.8. Almacenamiento, distribucion y transporte (ADT)

En la seccidn de almacenamiento, distribucién y transporte de productos terminados

la planta cumple con un 38,89% de los 18 puntos evaluados. El porcentaje de no

conformidades es igual al 27,78% y no se encontrd punto que no apliquen. Entre

las no conformidades se encuentran:

e No cuentan con un espacio especifico para almacenamiento.

e No tienen equipo de monitoreo de las condiciones de espacios de

almacenamiento.

Tabla 21. Resultados del diagndstico de la seccién de ADT.

Cumple | Nocumple | No aplica | Total
Items 7 5 6 18
Porcentaje 38,89% 27,78% 33,33% | 100,00%

Fuente: Diagnéstico inicial

Almacenamiento,

transporte y distribucion

33,33%

‘@

27,78%

= Cumple = No cumple

38,89%

Mo aplica

Figura 29. Resultados del diagndstico de la seccion de

ADT.
Fuente: Diagnostico inicial
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4.1.1.9. Aseguramiento y control de calidad

En el caso del aseguramiento y control de la calidad de los productos los resultados

muestran que la planta tiene un cumplimiento del 29,17% de los 24 puntos de la

norma. El 66,67% son incumplimientos y el 4,17% no aplican dada las

caracteristicas de la microempresa. Entre los incumplimientos se encuentran:

1.

2.

No tienen registro de analisis de lote.
No cuentan con procedimientos de control preventivo.

El control se realiza de forma empirica y no cuentan con documentacion,

instructivos y registros de respaldo.
No manejan un registro de analisis de materia prima.
No cuentan con un programa o procedimientos de control de plagas.

No cuentan con medidas de seguridad para evitar la contaminacion cruzada por

el uso de quimicos peligrosos para el control de plagas.

Tabla 22. Resultados del diagndstico de la seccion de control de calidad.

Cumple | Nocumple | No aplica Total

items 7 16 1 24

Porcentaje 29,17% 66,67% 4,17% 100,00%

Fuente: Diagnostico inicial

Aseguramiento de la

calidad
4.17%
28,17%
B6,67%
Cumple Mo cumple MNo aplica

Figura 30. Resultados del diagnéstico de la seccion de
control de calidad.
Fuente: Diagnaéstico inicial
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4.1.2. Diagnostico del estado final
4.1.2.1. General

Los resultados generales de la evaluacion muestran que el porcentaje de
cumplimiento subié desde un 64,49% a un 88,79%. Con un total de 5

incumplimientos que se mantiene por causa de falta de financiamiento, por ejemplo:

1. Se mantienen ciertos espacios abiertos entre las paredes y el techo, por un costo
elevado para cerrarlos.

2. No se repararon e instalaron ventiladores del sistema de extraccion de aire.

3. No se implemento un cronograma de capacitacion para el personal, por los costos
de contratacion de cursos y talleres con proveedores externos.

4. No se conoce de casos de reacciones alérgicas, ademas no se lleva control de
componentes alérgenos en las formulaciones de los productos.

5. No realizan de forma periddica validaciones de las pruebas y ensayos de control
de calidad dentro de la planta. Por el contrario, usan laboratorios externos para

hacer las pruebas de calidad.

Tabla 23. Resultados generales.

Cumple No cumple No aplica Total
items 190 5 19 214
Porcentaje 88,79% 2,34% 8,88% | 100,00%
Fuente: Diagnéstico final

General
2,34% 8.88%
\
BE,79%
m Cumple = Mocumple Mo aplica

Figura 31. Resultados generales.
Fuente: Diagndéstico final

57



4.1.2.2. Instalaciones

El porcentaje de cumplimiento de los requisitos para las instalaciones al final de la
implementacion de las BPM fue de 90%. Se mantiene un incumplimiento
relacionado con el aislamiento de las aberturas entre paredes y techo en algunas

areas de la planta (area de recepcion de materia prima).

Tabla 24. Resultados de las instalaciones.

Cumple No cumple No aplica Total
items 72 1 7 80
Porcentaje 90,00% 1,25% 8,75% 100%

Fuente: Diagnostico final

Instalaciones

B,75%

1,25%

N\

B Cumple ® Nocumple Mo aplica

Figura 32. Resultados de instalaciones.
Fuente: Diagnostico final

4.1.2.3. Equiposy utensilios

En equipos y utensilios se obtuvo el 80,00% de cumplimiento con un 20% de items

que no aplican por el tamafio de la empresa. No se tiene incumplimientos
reportados.

Tabla 25. Resultados de equipos y utensilios,

Cumple No cumple No aplica Total
items 12 0 3 15
Porcentaje 80,00% 0,00% 20,00% 100%

Fuente: Diagnostico final
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Equipos y utensilios

20,00%

0,00% ‘

80,00%

B Cumple ® MNocumple = Noaplic

Figura 33. Resultados equipos y utensilios.
Fuente: Diagnostico final

4.1.2.4. Higiene en fabricacion

En la seccidn de higiene en los procesos de fabricacion se tiene un porcentaje de
95,24% de cumplimiento. Se mantiene un item como incumplimiento que
corresponde a los programas de capacitacion a los trabajadores sobre manejo de
productos y mantenimiento de la inocuidad de procesos y productos, por concepto

de presupuesto.

Tabla 26. Resultados de higiene de fabricacion.

Cumple | Nocumple No aplica | Total
items 20 1 0 21
Porcentaje 95,24% 4,76% 0,00% 100%
Fuente: Diagnostico final.

Higiene en la fabricacion

a,76% 0.00%

m Cumple = Nocumple = Noaplia

Figura 34. Resultados de higiene de fabricacion.
Fuente: Diagnostico final.
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4.1.2.5. Materias primas e insumos

En la seccion de materias primas se cumple con todos los items con la
implementacion de las mejoras en los procesos de almacenamiento, manejo y flujo

de materiales a los procesos de produccién.

Tabla 27. Resultados de materias primas e insumos.

) Cumple No cumple No aplica | Total
Items 12 0 0 12
Porcentaje 100,00% 0,00% 0,00% 100%
Fuente: Diagnostico final

Materias primas e insumos

0,00%

B Cumple = Nocumple Noaplica

Figura 35. Resultados de materias primas e insumos.
Fuente: Diagnéstico final

4.1.2.6. Operaciones de produccion

En el caso de las operaciones de manufactura el porcentaje de incumplimiento al

final de la implementacion es de 93,33%, con dos items que no aplican:

1. No se toman medidas de validacion para la prevencion de la contaminacion
cruzada por el uso de gases y aire en los procesos de produccion.

2. No se maneja un registro de productos alterados o potencialmente afectados.

3. No existe registro hasta el momento de devoluciones de productos despachados

por falla de calidad.

Tabla 28. Resultados de operaciones de produccién.

Cumple No cumple No aplica | Total
Items 28 0 2 30
Porcentaje 93,33% 0,00% 6,67% 100%

Fuente: Diagnéstico final
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Operaciones de produccion

6,67%
0,00%

m Cymple = Nocumple = Noaplica

Figura 36. Resultados de operaciones de produccion.

Fuente: Diagnostico final

4.1.2.7. Envasado, etiquetado y empaquetado

El porcentaje final en la seccidn de envasado, etiquetado y empaquetado es igual a

85,71% con solo 2 items que no aplican:

1. El uso de silos o tanques de depdsito de grano segin normas especificas. La

empresa no tiene graneros o silos.

2. Laempresa no cuenta con areas que fomenten la fermentacion y acumulacion

de suciedad.

Tabla 29. Resultados del envasado, etiquetado y empaquetado.

Cumple | Nocumple No aplica | Total
items 12 0 2 14
Porcentaje 85,71% 0,00% 14,29% | 100%

Fuente: Diagnéstico final
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Envasado, etiquetado y
empaquetado

14,29%

0,00% ‘

85,71%

® Cumple ® Nocumple = Noaplica

Figura 37. Resultados de envasado, etiquetado y
empaquetado.
Fuente: Diagnostico final

4.1.2.8. Almacenamiento, transporte y distribucion.

En el caso de almacenamiento, transporte y distribucion el porcentaje de
cumplimiento es igual a 66,67% con los mismos 6 requisitos que no aplican, porque

la empresa no cuenta con vehiculos de transporte de producto.

Tabla 30. Resultados del almacenamiento, transporte y distribucion.

Cumple No cumple No aplica Total
Equipos y utensilios 12 0 6 18
Porcentaje 66,67% 0,00% 33,33% | 100,00%

Fuente: Diagnéstico final

Almacenamiento, transporte y
distribucion

® Cumple ® Nocumple = MNoaplica

Figura 38. Resultados de almacenamiento y control de
calidad.

Fuente: Diagndstico final
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4.1.2.9. Aseguramiento de la calidad

En el caso de la seccién de aseguramiento de la calidad el porcentaje final de

cumplimiento es del 87,50%, incumpliéndose los siguientes items:

1. No se conoce de la presencia de alérgenos dentro de las formulaciones de los
productos de la empresa. Al momento no hay reportes de reacciones alérgicas
por parte de los consumidores. Por eso no existen pruebas clinicas de respuesta
alérgica de los productos.

2. No se realiza validacién de los procedimientos o ensayos para el control de la
calidad dentro de la planta, debido a que se emplean laboratorios externos para

las pruebas de calidad.

Tabla 31. Resultados del aseguramiento de la calidad.

Cumple | Nocumple | No aplica Total
items 21 2 1 24
Porcentaje 87,50% 8,33% 4,17% | 100,00%

Fuente: Diagnéstico final

Aseguramiento de la calidad

gas 7%

s Cumple = Mocumple Mo aplica

Figura 39. Resultados de aseguramiento de la calidad.
Fuente: Diagndstico final

4.1.2.10.Mejoras

En la tabla 32 se observan los incrementos porcentuales segun las evaluaciones de

estado inicial y final. Como se observa existen incrementos en cada seccién de la
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normativa. Por ejemplo, el mayor incremento se observa en la seccion de

aseguramiento de la calidad con un 58,33%.

Tabla 32. Resultados comparativos sobre el porcentaje de cumplimiento.

(%2} (72}
D c c [
S 28|88 |zwg £25| 8 £ 5
- o = v QO - © 2 0 © o (o]
Q o' cC | o £l C 9 %] o o
© f— 2 o © = £ S c S oot ) —
< 53 | o= |SC 5T 2 = <
72 | 88| =29 (=2agl 82| § S O
N S5 o | £
Inicial 70,00% | 73,33% | 66,67% | 91,67% | 70,00% | 78,57% | 38,89% | 29,17%
Final 90,00% | 80,00% | 95,24% | 100,00% | 93,33% | 85,71% | 66,67% | 87,50%
Incremento | 20,00% | 6,67% | 28,57% | 8,33% | 23,33% | 7,14% | 27,78% | 58,33%

Fuente: Diagnostico final

4.1.3. Implementacion de mejoras
4.1.3.1. Pirdmide documental

La estructura de los documentos que forman arte de la implementacion del sistema
documental se muestra en la figura 40 donde se muestra que el nivel méas alto
corresponde al manual BPM. Seguido de los procedimientos estandarizados e

instructivos y al final se encuentran los documentos y registros.

AN

\ Manual BPM \
yd ~

POES

\ Instructivos \

\ Documentos y registros \

Figura 40. Piramide documental implementacién BPM.
Fuente: Autora

4.1.3.2. Infraestructura

En las figuras 41 y 42 muestran el proceso de implementacion de los cambios
estructurales de la planta. En la figura 41 se muestra la fachada externa de la puerta

de entrada al area de seleccion de materia prima y el area administrativa. Por otro

64



lado, en la figura 42 se muestra la vista interna del area de seleccion de materia
prima y las rampas de acceso al area de almacenamiento y el pasillo al area de
produccion.

Antes 7 Después
\G ;] .

Figura 41. Implementacion de cambios de infraestructura externa.
Fuente: Autora

Entre las mejoras de infraestructura se encuentran la construccion de un area de
recepcion de materia prima, oficina administrativa, almacenamiento de producto
terminado e insumos. Se realiz6 cambios en la iluminacion y sistema eléctrico,

adecuacion de los sistemas de drenaje.

Antes _ Despueés

Figura 42. Implementacion de cambios de infraestructura interna.
Fuente: Autora.

En la figura 43 se muestra el area administrativa de la microempresa, que forma

parte de las mejoras de infraestructura.
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[ IS

Figura 43. Implementacion de oficina
administrativa.

Fuente: Autora.

4.1.3.3. Higieney limpieza

& - —
Figura 44. Uso de vestimenta adecuada.
Fuente: Autora.

En el caso de higiene y limpieza las mejoras implementadas incluyen el uso de
vestimenta de adecuada para el personal dentro de la microempresa. Asi como la

implementacion de sefialética e infografia del lavado correcto de manos.
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4.1.3.4. Seguridad

Las mejoras de seguridad se incluyen puertas de seguridad para las areas de
produccion, almacenamiento y recepcion de materia prima. En la figura 45 se
observa la instalacion de tomas de corriente rotuladas con el voltaje adecuado. En
la figura 46 se muestra las mejoras en el almacenamiento de materiales inflamables,
antes se guardaban en el area de produccion, ahora se almacenan en una bodega
destinada para ello.

Figura 45. Etiquetado de las tomas de
corriente eléctrica.
Fuente: Autora.

Antes Después

Figura 46. Mejoras en el almacenamiento de materiales inflamables.
Fuente: Autora.
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4.2. Discusion de resultados
4.2.1. Diagnostico de cumplimiento de las BPM

Para determinar el porcentaje de cumplimiento inicial, que representa el punto de
partida de este trabajo, se levanté informacion usando una lista de comprobacion
con 214 elementos a evaluar. El resultado mostro que el porcentaje de cumplimiento
era igual al 64,49%. Este resultado es superior a reportado por Calle Naranjo (2011)
del 15,52% en una planta procesadora de alimentos de la provincia de Tungurahua,

usando un metodo de calculo similar al usado en este trabajo.

En el caso de los resultados por seccion, la que tuvo un menor cumplimiento fue el
aseguramiento de la calidad con un 29,17%, siendo la que requiri6 mayores
mejoras. En este caso se implementd los procedimientos, registros y otros
documentos necesarios para llevar la trazabilidad, la produccidn por lote, el manejo
de productos afectados por variaciones en la formulacién, procesos de retiro de
productos del mercado, entre otros. El porcentaje final obtenido con las mejoras fue
del 87,50% con 2 incumplimientos por la falta de un laboratorio propio para realizar

los ensayos de control de calidad.

En el caso de la seccion de requerimientos de la resolucién para los procesos de
almacenamiento, transporte y distribucion el porcentaje de cumplimiento fue del
38,89%. Siendo la segunda seccién con mas bajo cumplimiento, el principal
problema de esta seccidn fue la falta de un area especifica para el almacenamiento
de materia prima e insumos, producto terminado y otros materiales usados en los
procesos de manufactura. Luego de la implementacion de las mejoras el porcentaje
de cumplimiento incremento hasta un 66,67%.

Para el resto de secciones los porcentajes son superiores, por ejemplo: instalaciones
70,00%; equipos y utensilios 73,33%; higiene en los procesos de fabricacion
66,67%; materia prima e insumos 91,67%; operaciones de produccion 70,00%; y
envasado, etiquetado y empaquetado 78,57%. Luego de implementadas las
respectivas mejoras los porcentajes de cumplimiento son: instalaciones 90,00%;
equipos y utensilios 80,00%; higiene en los procesos de fabricacion 95,24%;
materia prima e insumos 100,00%; operaciones de produccion 93,33% y envasado,

etiquetado y empaquetado 85,71%.
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La evaluacion del estado final de cumplimiento de los requisitos para la obtencion
de la certificacion BPM, muestra que en porcentaje de cumplimiento general es
igual a 88,79%. Cumpliendo con 190 requisitos de un total de 214 planteados por
la lista de verificacion utilizadas derivada de la resolucion ARCSA-DE-067-2015-
GGG.

4.2.2. Implementacion de mejoras

Las mejoras sugeridas para la microempresa se dividieron en cuatro grupos:
infraestructura, documentacion, seguridad, e higiene y limpieza. En el trabajo de
Calle Naranjo (2011) se implementaron las siguientes mejoras: desarrollo de un
manual de buenas practicas de manufactura, proponer mejoras técnicas para la

infraestructura y el disefio de un plan de capacitacion para el personal.
Evaluacion de experto

Para este trabajo se consultd con un experto en el &rea de evaluacion e
implementacion de BPM. El resultado de su evaluacion se muestra en el anexo VI
donde expone la calificacion en distintos aspectos y las correcciones necesarias para

ajustar la propuesta.
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5.1.

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se implement6d las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M) segun la
Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG en la microempresa “SELVAWA
Amazonia” de la ciudad de Tena, las mejoras incluyeron cambios en las
instalaciones, equipos y utensilios, higiene de fabricacion, materia prima e
insumos, operaciones de produccion, envasado, transporte y calidad; la
microempresa experimento una mejora sustancial en el cumplimiento de los

requisitos para el proceso de certificacion BPM.

Para conocer el estado inicial de la planta de produccion se realizé una
evaluacion de los requerimientos que cumple segun la resolucion ARCSA-DE-
067-2015-GGG, obteniendo un porcentaje de cumplimiento general del
64,49% valor considerable que podria ser mejorado con los resultados para
cada seccion en las instalaciones 70,00%, equipos y utensilios 73,33%, higiene
de fabricacion 66,67%, materia prima e insumos 91,67%, operaciones de

produccion 70,00%, envasado 78,57%, transporte 38,89% y calidad 29,17%.

Se desarroll6 un plan de mejoras con el fin de implementar cambios en la planta
de la microempresa “SELVAWA Amazonia”; siendo el objeto de la propuesta
el aumentar el porcentaje de cumplimiento de la normativa BPM nacional
segin la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG para las mejoras
implementadas fueron los cambios estructurales, seguridad, higiene en

fabricacion, trazabilidad, manual BPM y documentacion relacionada;
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5.2.

siguiendo el cronograma aprobado por los propietarios de la microempresa
“SELVAWA Amazonia” se ejecutaron las actividades de implementacion de

cumpliendo con el porcentaje alto de las mejoras.

Al final se realizd la evaluacion del estado final de cumplimiento de los
requisitos de la normativa BPM nacional, obteniendo como porcentaje final
88,79% que demuestra una mejora considerable para una posterior
implementacion con el compromiso de los propietarios con la ejecucion del
financiamiento requerido, considerando con un incremento del porcentaje de
mejora general del 24.3%, aplicando los siguientes incrementos en
instalaciones 20,00%, equipos y utensilios 6,67%, higiene de fabricacion 28,57%,
materia prima e insumos 8,33%, operaciones de produccion 23,22%, envasado

7,14%, transporte 27,78% y calidad 58,33%.

RECOMENDACIONES

Se recomienda completar los puntos que por cuestiones de financiamiento
quedaron pendientes en la ejecucion de la propuesta. Esto permitird obtener
una mejor calificacion cuando la empresa solicite la inspeccion por una de las
instituciones o empresas acreditadas para realizar auditorias BPM.

Como el presente trabajo se enfocd en el cumplimiento de los requisitos BPM
se recomienda a la microempresa implementar sistemas de calidad que
incluyan el area administrativa. A parte cuando la microempresa pueda
distribuir de forma directa sus productos se recomienda obtener el certificado
de almacenamiento, transporte y distribucion emitido por la ARCSA para
plantas de produccion de alimentos, cosméticos y medicinas.

Se recomienda la implementacion de un laboratorio para realizar las pruebas
basicas de calidad a los productos de la empresa con el fin de mejorar el
porcentaje de cumplimiento en la seccion de los requerimientos de control y

aseguramiento de la calidad de las BPM.
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ANEXOS.

ANEXO — A. SUBDIVISION DE LOS REQUERIMIENTOS PARA LA
CERTIFICACION BPM.

Articulos Titulo 11 Capitulo 11 resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Avrticulos Seccion Descripcion

Art. 72 Preambulo Define quienes deben obtener el certificado de
las BPM.

Art. 73 Condiciones minimas basicas.

Art. 74 Localizacidn de establecimientos.
Disefio y construccion. (Plantas y edificaciones

Art. 75 . o

Instalaciones | auxiliares)

Art 76 _Condiciones espe(_:l'ficas de areas, estructuras
internas y accesorios.

Art. 77 Servicios, suministros y desechos de la planta.

Art. 78 Equipos y Equipos y utensilios para la produccion.

Art. 79 utensilios Monitoreo de los equipos.

Art. 80 Higiene personal — Obligaciones del personal.

Art. 81 Educacion y capacitacion del personal.

Art. 82 . Estado de salud del personal.

Art. 83 Higiene de Higiene y medidas de proteccion.

Art.85 fabricacion Prohibicion de acceso a determinadas areas.

Art.86 Senalética.

Art.87 Qb_ligacién de las personas administrativo y
visitantes.

Art.88 Condiciones minimas.

Art.89 Inspeccion y control.

Art.90 Condiciones de recepcion.

Art.91 . . Almacenamiento.

Materias primas P~

Art.92 & iNSUMOS Recipientes seguros.

Art.93 Instructivo de manipulacion.

Art.94 Condiciones de conservacion.

Art.95 Limites permisibles.

Art.96 Suministro agua.

Art.97 Técnica y procedimientos.

Art.98 Operaciones de control.

Art.99 Condiciones ambientales.

Art.100 0 . q Verificacion de condiciones.

Art.101 p?g‘?'ggfgﬂ € Manipulacion de sustancias.

Art.102 procu Métodos de identificacion

Art.103 Programas de seguimiento continuo.

Art.104 Control de procesos.

Art.105 Condiciones de fabricacion.
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Art.106 Medidas prevencion de contaminacion.
Art.107 Medidas de control de desviacion.
Art.108 Validacion de gases.
Art.109 Seguridad de trasvase.
Art.110 Reproceso de alimentos.
Art.111 Vida util.
Art.112 Identificacion del producto.
Art.113 Seguridad y calidad.
Art.114 Reutilizacion envases.
Art.115 Manejo del vidrio.
Art.116 Envasado Transporte a granel.
Art.117 . ’ Trazabilidad del producto.
etiquetado y — —
Art.118 empaquetado Condiciones minimas.
Art.119 Embalaje previo.
Art.120 Embalaje mediano.
Art.121 Entrenamiento de manipulacion.
Art.122 Cuidad(_)s prgvios y prevencion de
contaminacion.
Art.123 Condiciones optimas de bodega.
Art. 124 Control con_diciones declimay
almacenamiento.
Art.125 | Almacenamiento, | Infraestructura de almacenamiento.
distribucion, Condiciones minimas de manipulacion y
Art.126
transporte y transporte.
Art.127 | comercializacion | Condiciones y métodos de almacenaje.
Art.128 Condiciones optimas de frio.
Art.129 Medio de transporte.
Art.130 Condiciones de exhibicion del producto.
Art. 131 Aseguramiento de calidad.
Art.132 Seguridad preventiva.
Art.133 | Aseguramiento y | Condiciones minimas de seguridad.
Art.134 control de Laboratorio de control de calidad.
Art.135 calidad Registro de control de calidad.
Art.136 Métodos y proceso de aseo y limpieza.
Art. 137 Control de plagas.
Art. 138 o Selecpién del organismo de inspeccion
Procedimiento | acreditado.
Art.139 para la Comunicacién a la ARCSA.
Art.140 certificacion Acomparfiamiento de ARCSA.
Art.141 Entrega de informes.
Art.142 Solicitud de registro en ARCSA.
Art.143 Orden de pago.
Art.144 . Derechos economicos por certificacion de BPM.
Registro de Derechos econdmicos h I iond
Art.145 certificacion o por-homologacion de
certificados.
Art.146 Validacion del pago
Art. 147 Registro en el sistema ARCSA.
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Art.148 Plazo de vigencia.

Art.149 Homologacion certificados nacionales.

Art.150 Req_U|S|tos para la homologacion de certificados
nacionales.

Art.151 . Homologacion certificados extranjeros.

Homologacion Requisitos para la homologacion de certificados

Art.152 | de certificaciones quIstios p g
extranjeras.

Art.153 Vigencia de certificados homologados.

Art. 154 X\;genma certificados APPCC otorgados por

Art.155 Notificaciones Notificacion de cambios.

Art.156 cambio Cambio o modificacion del certificado.

Art.157 e Cambios o modificaciones.

Art.158 certificado BPM Verificacion.

Art.159 | Certificado BPM | Contenido

Fuente: (ARCSA, 2015)
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ANEXO - B. LISTA DE VERIFICACION DE REQUISITOS PARA
CERTIFICACION BPM — ESTADO INICIAL.

LISTA DE VERIFICACION
REQUISITOS PARA PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENTOS

(Basado en: Resolucion ARCSA-DE-2015-067-GGG)

No REQUISITOS CUMPLE RIESGO OBSERVACIONE
st [no | nia S
INSTALACIONES
Art. 73.- De las condiciones minimas basicas.
1 | Elriesgo de la contaminacion y alteracion es minimo | « CRITICO
El disefio y distribucién de las areas permite:
a. Mantenimiento v CRITICO
2
b. Limpieza y desinfeccion v CRITICO
¢. minimice los riegos de contaminacion v CRITICO
Las superficies y materiales en contacto con el alimento.
a. No son toxicos y estan disefiados para el uso v CRITICO
3 | pretendido
b. Facil de mantener, limpiar y desinfectar v MENOR
4 Se facilita un cpntrol efect_lvo de plagas dificultando el v CRITICO
acceso y refugio de las mismas
Art. 74.- De la localizacion.
Estan protegidos de focos de insalubridad que
5 representen riesgo de contaminacion v CRITICO
Art. 75.- Disefio y construccion.
Ofrece proteccion contra:
Polvo v MENOR
Materias extrafias v MENOR
Existen espacios
pequefios no
6 | Insectos v CRITICO | cubiertos por malla.
Revisar nimero de
malla.
Roedores v CRITICO
Aves v CRITICO
Otros elementos del ambiente exterior v CRITICO
La construccion es solida y dispone de espacio Organizar
suficiente para la instalacién; ¢operacion 'y adecuadamente los
7 | mantenimiento de los equipos, asi como para la| + MENOR | equipos. Definir el
circulacion del personal y el traslado de materiales o orden segun lineas
alimentos? de proceso.
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Dispone de facilidades suficientes para la higiene
personal como:
Servicios higiénicos, duchas, vestuarios
independientes (hombres y mujeres) sin acceso

8 directo a las areas de produccion. v MENOR

Dispensador de jabon liquido, dispensador de gel

desinfectante, implementos desechables o cualquier

equipo para secar las manos.

¢Las areas internas estan divididas en zonas segun Falta s_eﬁalétlca en
9 v CRITICO | espacios: bafos,

el nivel de higiene y al riesgo de contaminacién?

vestidores, etc.

Art. 76 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

a. Distribucién de areas.

Las areas estan distribuidos y sefializados de acuerdo

Tiene dos puestas
(materia prima,
entrada de
personal). No

10 |al flujo hacia adelante (Desde recepciéon hasta MENOR . .
despacho) existe secuencias
de operaciones
que conecten
entrada y salida
Las éareas criticas permiten un apropiado Tiene las perchas
mantenimiento, limpieza,  desinfeccién, des de almacenamiento
11 |infestacién y minimiza contaminacion cruzada por CRITICO | de insumos,
corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o envasesy
circulacion del personal etiquetas.
Los elementos inflamables, estan ubicados en un
area alejada y adecuada lejos del proceso de MENOR
produccién
12 Si usa mas equipos
El area en la que se disponen los elementos gue usen gas, se
inflamables, se mantiene en buen estado, en ordeny | MENOR | debe disponer un
es exclusivo para estos elementos. espacio para un
distribuidor
b. Pisos, paredes, techos y drenajes.
Piso con
recubrimiento de
Los pisos, paredes y techos tienen que estar pintura, secciones
construidos de tal manera que puedan limpiarse del piso
- CRITICO .
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas descubiertas.
condiciones. Revisar ficha
13 técnica de la
pintura.
Los pisos tienen pendiente suficiente para permitir el
desalojo adecuado y completo de los efluentes | « MENOR
cuando sea necesario de acuerdo al proceso
No cuenta con
Las camaras de congelacion y refrigeracion permiten camara de
una adecuada limpieza, drenaje, remocion de congelacién o
14 ; . v CRITICO : o
condensado al exterior y mantenerse en condiciones refrigeracion. Usan
sanitarias. tres neveras de
uso doméstico.
Los drenajes deI_ piso cugnta_n cc?n proteccion, de_ tal Requiere la rejilla o
15 f_orma que permitan su I!mgle_za, donde se requiera MENOR | malla en las
tienen instalados sellos hidraulicos, trampas de grasa canaletas
y s6lidos, con facil acceso para la limpieza. ’
16 En las areas criticas las uniones entre pisos y paredes v MENOR

previenen la acumulacion de polvo o residuos.
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mantenimiento y evita:

Cuenta con techos y demas estructuras suspendidas que facilita la limpieza y el

a. Acumulacion de suciedad

CRITICO

17

b. Condensacion

CRITICO

c. Formacion de mohos

CRITICO

d. Desprendimiento superficial

AYAYAS

CRITICO

18

Mantienen un programa de mantenimiento y limpieza
para las areas.

CRITICO

No tiene
cronograma de
mantenimientos, ni
registros.

c. Ve

ntana, puertas y otras aberturas.

19

En areas donde exista una alta generacién de polvo,
las ventanas y otras aberturas en las paredes reducen
al minimo la acumulacién de polvo, facilitan su
limpieza y no son usados como estanterias.

MENOR

20

En las areas donde el alimento estd expuesto, las
ventanas son de material no astillarle y tienen
proteccion contra roturas.

CRITICO

21

En &reas donde exista una alta generacion de polvo,
las estructuras de las ventanas no tienen cuerpos
huecos, y en el caso de estar sellados son de facil
remocion, limpieza e inspeccion.

CRITICO

22

Las ventanas que dan al exterior cuentan con
proteccion a prueba de insectos, roedores, aves y
otros animales.

CRITICO

23

Las areas de mayor riesgo y criticas, en donde el
alimento se encuentre expuesto, no cuentan con
puertas de acceso directo desde el exterior.

CRITICO

Tomar en cuenta
en la distribucién
de equipos.

24

Las areas de mayor riesgo y criticas, en donde el
alimento se encuentre expuesto, cuentan con
sistemas o barreras de proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves, otros animales o agentes
externos contaminantes.

CRITICO

d. Es

caleras, elevadores y estructuras complementarias

(ram

pas, plataformas).

25

Estan ubicadas y construidas de manera que no
causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo
regular del proceso y la limpieza de la planta.

CRITICO

26

Estan en buen estado y permitir una facil limpieza

MENOR

27

Las lineas de produccién tienen elementos de
proteccibn en el caso que exista estructuras
complementarias que pasan sobre ellas, y estas
estructuras tienen barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios.

CRITICO

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua.

28

Las redes eléctricas son abiertas y los terminales se
encuentran adosados en paredes o techos, ¢en las
areas criticas existen procedimientos escritos de
inspeccion y limpieza?

CRITICO

29

No se evidencia la presencia de cables colgantes
sobre las areas de manipulacién de alimentos

CRITICO

30

Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de
acuerdo a la norma INEN vigente

CRITICO

Etiquetado de
voltaje nominal y
lineas de
suministro en caja.

84




f. lluminacion.

Las areas cuentan con suficiente iluminacion para

st llevar a cabo los procesos correspondientes v CRITICO
32 Las luminarias se encuentran protegidas en caso de CRITICO No tiene focos anti
roturas rotura
g. Calidad de Aire y Ventilacién.
Se dispone de medios adecuados de ventilacion para Tienen un extractor
33 | prevenir la condensacion de vapor, entrada de polvo | MENOR | de aire caliente en
y remocion de calor donde sea requerido. el techo.
34 Se evita el ingreso de aire desde un area v CRITICO Solo tienen un
contaminada a una limpia espacio
No tiene
Los sistemas de ventilacion tienen un programa de cronograma de .
35 | CRITICO | mantenimiento ni
limpieza adecuado. -
registro de
limpieza.
Los sistemas de ventilacién evitan: v
36 | a. La contaminacién del alimento v CRITICO
b. Incorporacién de olores v MENOR
Las mallas estan
Las aberturas para la circulacion de aire se pegadas con un
; ; adherente plastico.
37 | encuentran protegidas con mallas de material no | MENOR S . :
. e = A e sugiere cambiar
corrosivo y de facil remocion para su limpieza
por un marco de
madera.
En caso de usar ventiladores o aire acondicionado se No se conoce si
38 mantiene una presién positiva en las areas de CRITICO esta esta en
produccién asegurando el flujo de aire hacia el funcionamiento el
exterior ventilador.
No tiene
. - cronograma de
39 Se ~mantiene un_  programa de _Ilmpleza, CRITICO | mantenimiento ni
mantenimiento / cambio para los filtros de aire. .
registro de
limpieza.
h. Control de temperatura y humedad ambiental.
No cuentan con un
instrumento para
Se dispone de mecanismos para controlar la monitorizar la
40 . CRITICO
temperatura y humedad del ambiente temperatura y
humedad de la
planta.
i. Instalaciones Sanitarias.
No hay
Se dispone de servicios higiénicos, duchas vy diferenciacion
41 |vestuarios en cantidad suficiente e independientes | MENOR | hombres y
para hombres y mujeres. mujeres. Un solo
bafio-
Las instalaciones sanitarias mantienen
42 |ndeper_1fjen0|a Qe las otras &reas de !a planta a v CRITICO
excepcion de bafios con doble puertas y sistemas con
aire de corriente positiva.
Se dispone de dispensadores de jabon, papel
43 h|g|_ep|co, implementos para _secado de_ manos, v CRITICO
recipientes cerrados para depdsito de material usado
en las instalaciones sanitarias
a4 Se dispone de dispensadores de desinfectante en las v CRITICO

zonas de acceso a las areas criticas.

85




Las instalaciones sanitarias se mantienen limpias,

45 | ventiladas y con una provision suficiente de CRITICO
materiales
Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos Cartel de lavado de
46 A N L MENOR ~
después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las manos en el bafio.
labores de produccion
Art. 77 Servicios de planta — facilidades
a. Suministro de agua.
Dispone de un abastecimiento y sistema de .
distribucién adecuado de agua potable, asi como Per_](;hente_ por
47 |. : . ’ . CRITICO | verificar si usan
instalaciones apropiadas para su almacenamiento, .
S cisterna de la casa.
distribucién y control
Se utiliza agua de calidad potable para la limpieza y
lavado de materia prima, equipos y objetos que entran Usan agua del
48 . CRITICO | _. e
en contacto con los alimentos, de acuerdo a las sistema municipal.
normas nacionales o internacionales
El suministro de agua tiene mecanismos adecuados L
. - ; Si tienen bomba de
49 | para garantizar la temperatura y presién requeridas MENOR -
- . o . suministro.
en el proceso, la limpieza y desinfeccidn efectiva
Solo se usa agua no potable para aplicaciones con No tienen ninguno
50 con_trol q,e incendios, _ generacién de vapor, CRITICO de esos sistemas.
refrigeracion y otros propoésitos similares.
Existen registros o evidencias de la limpieza y No tiene
> - p ) - cronograma de
desinfeccion, asi como una frecuencia establecida N .
51 . ; CRITICO | mantenimiento ni
para las cisternas, tanques o sistemas de registro de
almacenamiento de agua. i gIs
impieza.
Si se utiliza agua de tanquero, se garantiza que esta No usan aqua de
52 |sea potable y mantenga las caracteristicas de CRITICO 9
; ! . tanqueros.
inocuidad necesarias.
Cuentan con los analisis fisico-quimicos vy No cuenta con
53 | microbiolégicos del agua, realizados minimo una vez CRITICO P
o andlisis del agua.
al afio.
Art. 96.- Del Agua.
a. Como materia prima.
54 Se utiliza Gnicamente agua potable que cumple con No tiene
1' los requisitos establecidos en la norma técnica CRITICO | documentos de
vigente. respaldo.
54. | El hielo se fabrica con agua potabilizada o tratada de CRITICO No usan hielo en
2 | acuerdo a normas hacionales o internacionales Su proceso.
b. Paralos equipos.
El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia
55 | Prima, equipos y objetos que entran en contacto CRITICO
directo con el alimento es potabilizada o tratada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales
El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de
alimentos por procesos como evaporacion o No tiene sistema
56 | desecacién y otros pueden ser re utilizada, siempre y CRITICO | de recuperacion de

cuando no se contamine en el proceso de
recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

agua.
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b. Su

ministros de vapor.

El generador de vapor dispone de filtros para

57 |retencién de particulas, y usa quimicos de grado CRITICO | No tienen caldera.
alimenticio
c. Disposiciéon de Desechos Liquidos.
Se dispone de sistemas de recoleccion, .
. o, . SR Directo al
58 | almacenamiento, y proteccién para la disposicion final CRITICO :
h - alcantarillado.
de aguas negras y efluentes industriales
Los drenajes y sistemas de disposicion estan
59 | disefiados y construidos para evitar la contaminacion CRITICO
del alimento, agua o sus reservorios
d. Disposicion de desechos sélidos.
No cuentan con
. . i depositos
60 Se dlspone_de un S|stem§ adecm_JagIo dg recoleccion, CRITICO | adecuados de
almacenamiento, proteccion y eliminacion de basura .
almacenamiento de
basura.
Los recipientes para la eliminacion de sustancias No se usan
61 |toxicas cuentan con tapa y con su debida CRITICO sustancias toxicas
identificacion. '
No utilizan
Cuentan con sistemas de seguridad para evitar sustancias que
62 | contaminaciones accidentales o intencionales, de ser CRITICO | generen
necesario. contaminacién
accidental.
Los residuos se remueven frecuentemente de las
63 | areas de produccioén y evitan la generacién de malos CRITICO
olores y refugio de plagas
Las areas de desperdicios se encuentran ubicadas Tienen un basurero
64 |fuera de las areas de produccion y en sitios alejados CRITICO | en el area de
de misma produccién.
EQUIPOS Y UTENSILIOS
Art. 78 Seleccién, fabricacién e instalacion.
65 Disefio y distribucion esté acorde a las operaciones a CRITICO
realizar
Las especificaciones técnicas cumpliran con lo siguiente:
Se encuentran construidos con materiales que no
66 transmitan sustancias toxicas, olores, ni _sabores, ni CRITICO
gue reaccionen con los ingredientes que intervengan
en el proceso de fabricacion
Los procesos de elaboracion que requiera la No usan equipos o
utilizacién de equipos o utensilios que generen algin utensilios que
67 | grado de contaminacién, se dispone de la validaciéon CRITICO | generen
que el producto final se encuentre en los niveles contaminacion del
aceptables. producto.
Cuando se utilice madera u otros materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente, se
i - Todo es de acero
68 | asegura que se encuentran en condiciones 6ptimas y MENOR |. " .
AP inoxidable.
no son una fuente de contaminacion indeseable y no
representara un riesgo fisico
69 Se encuentran disefiados y construidos en materiales CRITICO

que sean de facil limpieza, desinfeccién e inspeccién
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Las superficies en contacto directo con el alimento no
estan recubiertas con pinturas u otro tipo de material

70 . . o CRITICO
desprendible que represente un riesgo fisico para la
inocuidad del alimento
Las superficies exteriores y el disefio general de los

71 | equipos estan construidos de tal manera que faciliten MENOR
su limpieza
Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e
instrumentos ubicados sobre la linea de produccién; No usan equipos

72 | se establecen barreras y procedimientos para evitar CRITICO | que puedan
la contaminacidn cruzada, inclusive por el mal uso de contaminar.
los equipos de lubricacién
Las tuberias de conduccién de materias primas y No tienen sistemas
alimentos son resistentes, inertes, no porosos,

73 |. P CRITICO | de transporte por
impermeables y facilmente desmontables para su tuberia
limpieza '

74 Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por CRITICO ggttrigg(senosriztergras
recirculacion de sustancias previstas para este fin. ANSp P

tuberia.

75 El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo CRITICO
continuo del personal y del material
El equipo y utensilios estan fabricados de materiales

76 | que resistan la corrosion y las repetidas operaciones MENOR
de limpieza y desinfeccion

Art. 79 Monitoreo de los equipos.

77 La |nsta|ag|on se re_allzo conforme a las MENOR
recomendaciones del fabricante
Dispone de la instrumentaciéon adecuada y demas

78 | implementos necesarios para la operacion, control y MENOR
mantenimiento

Adquieren
balanzas
. . . i . posteriores al
79 Dispone de un 5|sterr_1a de calibracion que permita CRITICO | diagnéstico. Pero
asegurar lecturas confiables .
tiene los pesos
referencia para
calibracion.
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL
1. PERSONAL
Art. 80.- De las obligaciones del personal.

80 | Se mantiene la higiene y el cuidado personal CRITICO

81 Se capacita al trabajador y se lo responsabiliza del CRITICO
proceso a cargo

Art. 81 Educacién y capacitacion.
Se ha implementado un programa de capacitacién

82 documentado, basado en BPM MENOR

83 La capacitacion es rgallz_ada por la empresa o por MENOR
personas naturales o juridicas competentes
Existen programas de entrenamiento especificos No cuentan con

84 segun sus funciones que incluyan normas, MENOR | Programa de

procedimientos y precauciones a tomar para el
personal de cada area

entrenamiento para
nuevos empleados.

88




85

El personal es capacitado en operaciones de
empacado y asume su responsabilidad teniendo en
cuenta los riesgos de errores inherentes.

MENOR

Art.

82 Estado de Salud.

86

El personal manipulador de alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de desempefiar
funciones

CRITICO

87

Se realiza reconocimiento médico periédico o cada
vez que el personal lo requiere, y después de que ha
sufrido una enfermedad infecto contagiosa

CRITICO

Falta
documentacién de
respaldo.

88

Se mantiene fichas médicas actualizadas

CRITICO

Non tienen
departamento
médico.

89

Se toma las medidas preventivas para evitar que
labore el personal sospechoso de padecer una
enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida
por alimentos

CRITICO

90

Cuentan con 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

CRITICO

Art.

83 Higiene y medidas de proteccion.

91

El personal dispone de uniformes adecuados para
realizar las operaciones productivas

CRITICO

Su uso es
obligatorio.

92

Los delantales o vestimenta, guantes, botas, gorros,
mascarillas se mantienen limpios y en buen estado

CRITICO

93

El calzado es adecuado para el proceso productivo

MENOR

94

El uniforme es lavable o desechable y las operaciones
de lavado del mismo se realiza en un lugar apropiado.

MENOR

95

Se evidencia que el personal se lava las manos y
desinfecta antes de comenzar el trabajo y después de
realizar actividades contaminantes, segln
procedimientos establecidos; El uso de guantes no
exime al personal de la obligacién de lavarse las
manos.

CRITICO

Art.

84 Comportamiento del personal.

96

El personal acata las normas establecidas que
sefialan la prohibicion de fumar y consumir alimentos
y bebidas

MENOR

No disponen de
sefales sobre
prohibicion de
actividades.

97

El personal de areas productivas mantiene el cabello
cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas o
bisuteria, sin magquillaje, En caso de llevar barba,
bigote o patillas anchas, debe usar protector de barba
desechable o cualquier protector adecuado.

CRITICO

Art

.85 Areas Restringidas.
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Existe un mecanismo que evite el acceso de personas

No sefiales de

98 | extrafias a las areas de procesamiento, sin la debida MENOR | prohibicién de
proteccion y precauciones paso.
Art. 86 Sefialética.
Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de
99 |seguridad ubicados en sitios visibles tanto para el MENOR | No tiene sefales.
personal de la planta y las visitas.
Art. 87 Normas Internas de Seguridad Y Salud.
Las visitas y el personal administrativo ingresan a las No cuentan con
areas de proceso con las debidas protecciones y con indumentaria para
100 ; >3 CRITICO | ..
ropa adecuada y acatan las disposiciones visitas y personal
establecidas por la empresa ajeno a produccion.
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Art. 88 Condiciones Minimas.
No se aceptaran materias primas e ingredientes que
contengan parasitos, microorganismos patégenos,
sustancias toxicas (tales como, quimicos, metales No tienen registro
101 | pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia CRITICO | de evaluacion de
extrafia a menos que dicha contaminacién pueda materia prima.
reducirse a niveles aceptables mediante las
operaciones productivas validadas
Art. 89 Inspeccidén y Control.
Se someten a inspecciones y control a las materias ?12 r:g::lizéan visual
102 | primas e insumos antes de ser utilizados en la linea CRITICO peccion Y
o organoléptico. No
de fabricacion. ; ;
existe registro.
No cuento con
Cuenta con especificaciones que indiquen niveles ficha de
103 | aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso CRITICO | especificaciones de
en los procesos de fabricacion caracteristicas de
materia prima.
Art. 90 Condiciones de recepcién.
No tienen area de
La recepcién y almacenamiento de materias primas e almacenamiento de
104 | INsumos se realiza en co_tldu:lones deﬂmanera que CRITICO materia prima.
eviten su contaminacién, alteracion de su Cuentan
composicién y dafios fisicos. refrigeradores para
materia prima.
Las zonas de recepcién y almacenamiento se No tienen area de
105 | encuentran separadas de las que son destinadas CRITICO -
hy almacenamiento.
para la elaboracién y envasado
Art. 91.- Almacenamiento.
Las materias primas e insumos se almacenan en
106 cond|C|c_Jnes_ _que impidan el de’te_noro, eV|te~n la CRITICO Utilizan
contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o congeladores.
alteracion.
107 Se cuenta con sistemas de rotacion periddica de MENOR | EIFO
materias primas
Art. 92.- Recipientes seguros.
Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques
108 de las materias primas e insumos son de materiales CRITICO | Si cumple

que no desprendan sustancias que causen
alteraciones en el producto o contaminacion.

Art. 93.- Instructivo de Manipulacién.
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Se dispone de procedimientos para el ingreso de

No hay

109 |: ; . - N CRITICO | procedimientos
ingredientes en &reas susceptibles de contaminacion .
escritos.
Art. 94.- Condiciones de conservacion.
Se realiza la descongelacion bajo condiciones
110 | controladas como tiempo y temperatura para evitar el CRITICO
desarrollo de microorganismos
11 Cuando exista riesgo microbiolégico, las materias CRITICO
primas e insumos descongelados no se re congelan
Art. 95.- Limites permisibles.
La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de
acuerdo a limites establecidos en la normativa Tienen notificacion
112 ) : . . CRITICO L
nacional, el Codex Alimentario o0 normativa sanitaria.
internacional equivalente.
OPERACIONES DE PRODUCCION
Art. 97 Técnicas y Procedimientos.
La organizacion de la produccion es concebida de tal
manera que el alimento fabricado cumpla con las No tienen
113 | normas nacionales, o normas internacionales MENOR | trazabilidad del
oficiales, y cuando no existan, cumplan las
A : . producto.
especificaciones establecidas y validadas por el
fabricante.
El conjunto de técnicas y procedimientos previstos,
114 apllcad_g evita toda omisién, contaminacion, error o MENOR
confusibn en el transcurso de las diversas
operaciones.
Art. 98.- Operaciones de Control.
115 La elak_)orauon de_ los alimentos se efectia segun MENOR Tler_len_notlflcamon
procedimientos validados. sanitaria.
La elaboracion de los alimentos se efectlia en locales
116 | apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, MENOR
con areas y equipos limpios y adecuados
117 La elaboracién de los alimentos se efectia con CRITICO
personal competente.
La elaboracion de los alimentos se efectia con
118 | materias primas y materiales conforme a las CRITICO
especificaciones segun criterios definidos.
Se registran todas las operaciones de control
definidas, incluidas la identificacién de los puntos No cuentan con
119 ' CRITICO |ficha de produccion

criticos de control, asi como su monitoreo y las
acciones correctivas cuando hayan sido necesarias

por lote.

Art. 99.- Condiciones Ambientales.

Las areas se encuentran limpias y ordenadas en todo

No tiene registro de

120 momento del proceso de fabricacion CRITICO I|mp|eza_1 Y
mantenimiento.

Las sustancia s utlizadas para la limpieza y No tiene
desinfeccion, son aprobadas para su uso en areas, procedimientos de

121 ) o . CRITICO | "
equipos y utensilios donde se procesen alimentos limpieza y
destinados al consumo humano. desinfeccién.

122 Los procedimientos de limpieza y desinfeccion son CRITICO | No aplican anlisis.

validados periédicamente.
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Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, de
123 mat_erlal mpermeable, que permita su_faql I|m_p|eza y v MENOR
desinfeccibn y que no genere ningun tipo de
contaminacién en el producto.
Art. 100.- Verificacién de condiciones.
Antes de emprender la fabricacién de un lote se verifica:
La limpieza y orden de las areas segin
124 | procedimientos establecidos y se mantienen los v CRITICO | No tienen registros
registros de las inspecciones realizadas.
125 Lps dqcumentos y protocolos de produccién estan MENOR Np estan
disponibles disponibles.
Disefio de planta
. garantiza
126 Se cumple con !EEIS condiciones de temperatura, v MENOR | condiciones. Pero
humedad, ventilacion, etc. -
no tiene forma de
monitorizar.
Los aparatos de control estén en buen estado de No tienen equinos
127 | funcionamiento; se registraran estos controles, asi | « CRITICO =N €quip
- 5 ) de monitoreo.
como la calibracién de los equipos de control
Art. 101 Manipulacién de Sustancias.
Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o Nr(c)Jg:gi(reniento ara
téxicas son manipuladas tomando precauciones gl maneio de p
128 | particulares, definidas en los procedimientos de CRITICO /
SN . ) - sustancias de
fabricacion y de las hojas de seguridad emitidas por limpieza
el fabricante. P y
desinfeccion.
Art. 102 Métodos de Identificacion. -
En todo momento de la fabricacién el nombre del Si cumole. No tiene
alimento, nimero de lote y la fecha de elaboracién, ple. L
129 . e ; - : v MENOR | la documentacién
estan identificadas por medio de etiquetas o cualquier
. ; S del lote.
otro medio de identificacion.
Art. 103 Programas de Seguimiento Continuo. (Trazabilidad)
Cuenta con un programa de rastreabilidad /
trazabilidad que permitira rastrear la identificacion de No tiene la
130 las materias primas, maten_al de empaque, CRITICO | documentacion del
coadyuvantes de proceso e insumos desde el lote
proveedor hasta el producto terminado y el primer '
punto de despacho.
Art. 117 Trazabilidad del Producto. -
Los alimentos envasados y los empaquetados llevan
una identificacion codificada que permita conocer el La etiqueta cumple
131 | humero de lote, - la fe_cha de prOdl:ICCIOFI y la v CRITICO | con la normativa
identificacion del fabricante a mas de las INEN1314-1 al 4
informaciones adicionales que correspondan, segun '
la norma técnica de rotulado vigente.
Art. 104 Control de Procesos. -
El proceso de fabricacion esta descrito claramente en
un documento donde se precisen todos los pasos a
132 | Sequir de manera secuencial (I_Ien_ado, envasadp, v MENOR
etiquetado, empaque, otros), indicando ademas
controles a efectuarse durante las operaciones y los
limites establecidos en cada caso.

Art. 105 Condiciones de Fabricacion. -
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133

Existen controles 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, presiéon y velocidad de
flujo

CRITICO

134

Donde sea requerido se controlan las condiciones de
fabricacién tales como congelaciéon, deshidratacion,
tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones
de temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicién o contaminacion del alimento.

CRITICO

No tienen
procedimiento
escrito del proceso
de llenado y
sellado de
producto.

Art. 106 Medidas prevencién de contaminacion.

135

Cuentan con medidas efectivas para proteger el
alimento de la contaminacién por metales u otros
materiales extrafios, instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

CRITICO

Art. 107 Medidas de control de desviacién.

136

Cuentan con registros de las acciones correctivas y
las medidas tomadas cuando se detecte una
desviacion de los parametros establecidos durante el
proceso de fabricacion validado.

CRITICO

No tienen registro.

137

Si existen productos potencialmente afectados en su
inocuidad se registra la justificacion y su destino.

CRITICO

No tienen registro.

Art. 108 Validacion de gases.

138

Se toman medidas validadas de prevencién para que
estos gases y aire no se conviertan en focos de
contaminacién o sean vehiculos de contaminaciones
cruzadas, en 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.

CRITICO

Art. 109 Seguridad de trasvase.

139

El llenado o envasado de un producto se efectia de
manera tal que se evite deterioros o contaminaciones
que afecten su calidad.

MENOR

Pero tienen
procedimiento
escrito de
envasado manual.

Art. 110 Reproceso de alimentos.

140

Se garantiza la inocuidad de los productos que no
cumplan las especificaciones técnicas de produccién
se reprocesan o se utilizan en otros procesos

CRITICO

No reprocesan.

141

Se destruyen o desnaturaliza de manera irreversible
los productos que no cumplan con las
especificaciones técnicas y de inocuidad

CRITICO

No reprocesan.

Art. 111 Vida atil.

142

Los registros de control de la produccién y
distribucién, se mantienen por un periodo mayor a
dos meses al tiempo de la vida util del producto.

MENOR

No tienen registros.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112 Identificacion del Producto.

143

Los alimentos son envasados, etiquetados y
empaquetados de conformidad con las normas
técnicas y reglamentacion respectiva vigente.

CRITICO
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Art. 113 Seguridad y calidad. -

El disefio y los materiales de envasado ofrecen una
proteccion adecuada de los alimentos para prevenir

Tiene notificacion
sanitaria. Revision

144 | la contaminacion, evitar daflos y permitir un| MENOR ) L
etiquetado de conformidad con las normas técnicas de ficha técnica del
. envase.
respectivas.
Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, estos no son toxicos ni representar una No usan gases de
145 | amenaza para la inocuidad y la aptitud de los CRITICO sellado g
alimentos en las condiciones de almacenamiento y '
uso especificadas.
Art. 115 manejo del vidrio. -
Cuando se trate de material de vidrio, existe un No tienen
procedimiento establecido para que cuando ocurran procedimientos
146 . L CRITICO
roturas en la linea, se asegure que los trozos de vidrio para rotura de
no contaminen a los recipientes adyacentes. envases vidrio.
Art. 116 transporte a Granel. -
No tienen
Si se utiliza material de vidrio existen procedimientos procedimientos
147 | que eviten que las roturas en la linea y contaminen CRITICO | para rotura de
recipientes adyacentes. envases vidrio.
TRANSPORTE
Art. 45 Tanques y depdsitos.
Usan cestas
Los tanques o depositos de transporte al granel estan p:s:;;a;g?erﬁ;ruta
148 | construidos y diseflados de acuerdo a normas | + CRITICO | P2
PR . prima. Producto
técnicas respectivas :
terminado usan
cajas.
Poseen una superficie que no favorece Ila
149 acumulacion de suciedad, den origen a v CRITICO

fermentaciones, descomposicion o cambio en el
producto.

Art. 118 Condiciones Minimas.

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y registrarse:

La limpieza e higiene del &rea donde se manipularan

150 los alimentos v CRITICO | Sin registro.
los alimentos a empacar, correspondan con los Sin instrucciones ni
151 | materiales de envasado y acondicionamiento, | « CRITICO reqistro
conforme a las instrucciones escritas al respecto 9 '
152 Ips recipientes para envasado estén correctamente v CRITICO
limpios y desinfectados, si es el caso.
Art. 119 Embalaje previo.
Los alimentos en sus envases finales en espera de
153 etiquetado se encuentran separados e identificados. v MENOR
Art. 120 Embalaje mediano.
Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados, podran ser colocadas sobre plataformas Producen por
154 | o paletas que permitan su retiro del a&rea de empaque | CRITICO | pedido en pequefia
hacia el area de cuarentena o al almacén de cantidad.
alimentos terminados evitando la contaminacion.
Art. 121 Entrenamiento de manipulacion.
El personal esta particularmente entrenado sobre los No hav documento
155 | riesgos de errores inherentes a las operaciones de | CRITICO Y

empaque.

de respaldo.
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Art. 122 Cuidados previos y prevencion de contaminacion.

Con el fin de impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de llenado

156 y empaque se efectla en zonas separadas, de tal v MENOR
forma que se brinde una proteccién al producto.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

Art. 123 Condiciones 6ptimas de bodega.
Los almacenes o bodegas para alimentos se

157 | mantienen condiciones higiénicas y ambientales CRITICO | No tienen almacén.
apropiados para evitar la contaminacion.

Art. 124 Control condiciones de climay almacenamiento.
En funcion de la nat_uraleza del _allmgr_lto los No tienen almacén.
almacenes o bodegas disponen de dispositivos de . .

158 CRITICO | Ni equipo de
control de temperatura y humedad que asegure la ;

. - monitoreo

conservacion de los mismos
Cuentan con un plan de limpieza, higiene y control de No tiene plan de

159 lagas P p g y v MENOR | higiene y control de
plagas. plagas.

Art. 125 Infraestructura de almacenamiento.

160 Se utlll_za estantes o tarimas ub|cadas a una altura v MENOR Tlene_n estanterias
que evite el contacto directo con el piso. para insumos.

Art. 126 Condiciones minimas de manipulacion y transporte.
Los alimentos son almacenados alejados de la pared

161 | de manera que faciliten el libre ingreso del personal CRITICO | No tienen almacén.
para el aseo y mantenimiento del local.

Art. 127 Condiciones y método de almacenaje.
Se utilizan métodos apropiados para identificar las

162 | condiciones del alimento como por ejemplo MENOR | No tienen almacén.
cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.

Art. 128 Condiciones éptimas de frio.
Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o congelacion, su i No hay condiciones

163 | almacenamiento se realiza de acuerdo a las| « CRITICO | de almacenamiento
condiciones de temperatura humedad y circulacién de para el producto.
aire que necesita dependiendo de cada alimento.

Art. 129 Medio de transporte.

164 El tra_n_sportg de alimentos cumple con las siguientes CRITICO
condiciones:
El transporte de alimentos y materias primas Solicitar el BPADT

165 | mantiene las condiciones higiénico - sanitarias y de | « CRITICO | del transportista
temperatura adecuados para productos.
Los vehiculos estan construidos con materiales No tienen vehiculo

- de transporte de

apropiados son adecuados a la naturaleza del alimentos. Usan

166 | alimento y construidos con materiales apropiados y CRITICO -

) - una camioneta con
de tal forma que protejan al alimento de dici
contaminacioén y efecto del clima condiciones

adecuadas.
No tienen vehiculo
El area del vehiculo que almacena y transporta gﬁngr::tzgoﬁigﬁ
167 | alimentos es de material de facil limpieza, y evitar | « CRITICO .

contaminaciones o alteraciones del alimento

una camioneta con
condiciones
adecuadas.
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168

Se cumple la prohibicién de transportar alimentos
junto a sustancias téxicas peligrosas o0 que por sus
caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacién fisico, quimico o biolégico o de
alteracion de los alimentos

CRITICO

No tienen vehiculo
de transporte de
alimentos. Usan
una camioneta con
condiciones
adecuadas.

169

Previo a la carga de los alimentos se revisan las
condiciones sanitarias de los vehiculos.

MENOR

No tienen vehiculo
de transporte de
alimentos. Usan
una camioneta con
condiciones
adecuadas.

170

El propietario o representante legal del vehiculo es el
responsable de las condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte

CRITICO

Art. 130 Condiciones de exhibicion del producto.

171

La comercializacion o expendio de alimentos se
realiza en condiciones que garanticen la
conservacion y proteccién de los mismos.

MENOR

172

Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza.

MENOR

173

Se dispone equipos necesarios para la conservacion,
como neveras y congeladores adecuados, para
aquellos alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracién o congelacion

CRITICO

174

El propietario o representante legal de la
comercializacion es el responsable de las
condiciones higiénico - sanitarias exigidas por el
alimento.

CRITICO

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 131 Aseguramiento de Calidad.

175

Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucién de los alimentos estan sujetas a un
sistema de aseguramiento de calidad apropiado.

CRITICO

No tienen registros,
ni andlisis de lote.

176

Los procedimientos de control previenen los defectos
evitables y reducir los defectos naturales o inevitables
a niveles tales que no represente riesgo para la salud.

CRITICO

No tienen registros,
ni analisis de lote.

Art. 132 Seguridad Preventiva.

177

El sistema de control y aseguramiento de calidad e
inocuidad, es esencialmente preventivo y cubrir todas
las etapas del procesamiento del alimento.

CRITICO

No tienen registros
ni procedimientos.

178

Se establece medidas de control efectivas de acuerdo
con el nivel de riesgo evaluado en cada etapa
mediante la probabilidad de ocurrencia y gravedad del
peligro, se deberd establecer medidas de control
efectivas, ya sea por medio de instructivos,
procedimientos o documentos precisos relacionados
con el cumplimiento de los requerimientos de BPM o
por el control de un paso del proceso.

CRITICO

No tienen registros
ni procedimientos.

Art. 133 Condiciones minimas de seguridad.

El sistema de aseguramiento de la calidad considera como minimo los siguientes aspectos:
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179

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

CRITICO

No tienen registros,
ni analisis de
materia prima.

180

Formulaciones de cada uno de los alimentos
procesados especificando ingredientes y aditivos
utilizados los mismos que son permitidos y que no
sobrepasar los limites establecidos de acuerdo al
articulo 12 de la presente normativa técnica sanitaria

CRITICO

Fichas técnicas y
procedimientos.

181

Documentacion sobre la planta, equipos y procesos

MENOR

No tienen
documentacién

182

Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde
se describan los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio
es decir que estos documentos deben cubrir todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los
alimentos

MENOR

No tienen
documentacion.

183

Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones métodos de ensayo, se
encuentran reconocidos oficialmente o validados, con
el fin de garantizar o asegurar que los resultados sean
confiables.

CRITICO

184

Se establece un sistema de control de alérgenos
orientado a evitar la presencia de alérgenos no
declarados en el producto terminado y cuando por
razones tecnoldgicas no sea totalmente seguro.

CRITICO

185

Se declara en la etiqueta de acuerdo a la horma de
rotulado vigente a los alérgenos.

CRITICO

No utilizan
productos
alérgenos.

Art. 134 Laboratorio de control de calidad. -

186

Cuentan con laboratorios propios o externo para
realizar pruebas y ensayos de control de calidad
segin la frecuencia establecida en sus
procedimientos

CRITICO

No tiene laboratorio

187

se validan 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 0 que se encuentre en
proceso de acreditacién, por el Servicio de
Acreditacién Ecuatoriana (SAE) o quien ejerza sus
funciones.

CRITICO

No tiene laboratorio

Art. 135 Registro de control de calidad. -

188

Cuenta con un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza, los certificados de
calibracién y mantenimiento preventivo de cada

equipo e instrumento.

CRITICO

No tienen
laboratorio.
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189

Se valida 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 que cuente con la
acreditacion correspondiente o que se encuentre en
proceso de acreditacion, por el Servicio de
Acreditacién Ecuatoriana (SAE) o quien ejerza sus
funciones.

CRITICO

No tienen
laboratorio.

Art. 136 Métodos y proceso de aseo y limpieza.

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del proceso y alimento, al igual que
verificacion se cuenta con:

la necesidad o no del proceso de desinfeccién. Para su fécil operacion

Procedimientos escritos, donde se incluyan los
agentes y sustancias utilizadas, asi como las .
concentraciones o forma de uso y los equipos e No tlen_en

190 |. h CRITICO | procedimientos
implementos  requeridos para efectuar las escritos
operaciones, asi como la frecuencia de limpieza y '
desinfeccién
Para la desinfeccion estan definidos los agentes y .

. p ; No tienen
101 sustancias, asi como las concentraciones, formqs de CRITICO | procedimientos
uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento .
: L, S escritos.
para garantizar la efectividad de la operacion
Se registran las inspecciones de verificacion después No tienen registro

192 | de la limpieza y desinfeccion, asi como la validacién CRITICO | de verificacién de
de estos procedimientos limpieza.
Art. 137 Control de Plagas. -

Se cuenta con un sistema de control de plagas,

193 | entendidas como insectos, roedores, aves, fauna CRITICO
silvestre.

104 Para otro tlpq _de plagas existe de un programa de MENOR No tienen este
control especifico. programa.
Existe ewdenua_ de la competencia técnica del No sustento de

195 | personal operativo, de sus procesos y de los CRITICO

-~ control de plaga.
productos utilizados
Se evidencia la verificacion de las medidas No tienen este

196 | preventivas para que, durante este proceso, no se CRITICO roorama
ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos. prog ’
Solo se utilizan métodos fisicos dentro de estas areas

197 | de produccion, envase, transporte y distribucién de CRITICO | Parcial
alimentos
Cuentan con medidas de seguridad para que eviten
la pérdida de control sobre los agentes quimicos

198 | usados para el control de roedores fuera de las CRITICO | Parcial
instalaciones de produccion, envase, transporte y
distribucién de alimentos.
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ANEXO - C. LISTA DE VERIFICACION DE REQUISITOS PARA
CERTIFICACION BPM — ESTADO FINAL.

GUIA DE VERIFICACION

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
( Norma Aplicable: Resolucién ARCSA-DE-2015-067-GGG)

CAPITULO I.- DE LAS INSTALACIONES

N ‘ REQUISITOS | cuwee RIESGO | OBSERVACIO
0 st | no | wia
Art. 73.- De las condiciones minimas basicas
1 El'rlgsgo de la contaminacion y alteracion es v CRITICO
minimo
El disefio y distribucion de las areas permite: v
a. Mantenimiento v CRITICO
2
b. Limpieza y desinfeccion v CRITICO
¢. minimice los riegos de contaminacion v CRITICO
Las superficies y materiales en contacto con el alimento
a. No son toxicos y estan disefiados para el uso v CRITICO
3 pretendido
b. Facil de mantener, limpiar y desinfectar v MENOR
4 S'e' facilita un control ef_ect|vo de' plagas v CRITICO
dificultando el acceso y refugio de las mismas
Art. 74.- De la localizacion
5 Estan protegldos de focos de; |n§§Iubrldad que | , CRITICO
representen riesgo de contaminacion
Art. 75.- Disefio y construccion
Ofrece proteccién contra:
Polvo v MENOR
Materias extrafias v MENOR
Insectos v CRiTICO | Lamparade
mosquitos
Roedores v CRITICO
Aves v CRITICO
6 aqui en la parte
superior existe
pequefias
aberturas entre
. . eltechoy las
Otros elementos del ambiente exterior v CRITICO columnas
debido al
presupuesto no
se puco
concluir
La construccién es solida y dispone de espacio
suficiente para la instalacién; ¢operacion y
7 | mantenimiento de los equipos, asi como parala | MENOR
circulacion del personal y el traslado de
materiales o alimentos?
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Dispone de facilidades suficientes para la higiene
personal como:
Servicios  higiénicos, duchas, vestuarios
independientes (hombres y mujeres) sin acceso
directo a las é&reas de produccion.
Dispensador de jabon liquido, dispensador de gel
desinfectante, implementos desechables o
cualquier equipo para secar las manos.

MENOR

¢slLas areas internas estan divididas en zonas
segun el nivel de higiene y al riesgo de
contaminacion?

v

CRITICO

Art. 76 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

a. Distribucion de areas

10

Las areas estan distribuidos y sefializados de
acuerdo al flujo hacia adelante (Desde recepcién
hasta despacho)

MENOR

distribucién de
la areas e

implementacién

de sefialéticas

11

Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, des
infestacién y minimiza contaminacion cruzada
por corrientes de aire, traslado de materiales,
alimentos o circulacion del personal

CRITICO

ampliacién de
las areas una
mejor
distribucién

12

Los elementos inflamables, estan ubicados en un
area alejada y adecuada lejos del proceso de
produccién

MENOR

El area en la que se disponen los elementos
inflamables, se mantiene en buen estado, en
orden y es exclusivo para estos elementos.

MENOR

b. Pisos, paredes, techos y drenajes

13

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

CRITICO

Aqui el piso
colocd la tintura
ficha técnica
texacryl 50

Los pisos tienen pendiente suficiente para
permitir el desalojo adecuado y completo de los
efluentes cuando sea necesario de acuerdo al
proceso

MENOR

14

Las camaras de congelacion y refrigeracion
permiten una adecuada limpieza, drenaje,
remociébn de condensado al exterior y
mantenerse en condiciones sanitarias.

CRITICO

15

Los drenajes del piso cuentan con proteccién, de
tal forma que permitan su limpieza; donde se
requiera tienen instalados sellos hidraulicos,
trampas de grasa y sélidos, con facil acceso para
la limpieza.

MENOR

16

En las areas criticas las uniones entre pisos y
paredes previenen la acumulacién de polvo o
residuos.

v

MENOR

17

Cuenta con techos y demas estructuras suspendid
mantenimiento y evita:

as que facilita

la limpieza y el

a. Acumulacién de suciedad

CRITICO

b. Condensacién

CRITICO

c¢. Formacion de mohos

CRITICO

d. Desprendimiento superficial

el |s

CRITICO
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18

Mantienen un programa de mantenimiento y
limpieza para las areas.

CRITICO

c. Ventana, puertas y otras aberturas

19

En areas donde exista una alta generacion de
polvo, las ventanas y otras aberturas en las
paredes reducen al minimo la acumulaciéon de
polvo, facilitan su limpieza y no son usados como
estanterias.

MENOR

20

En las areas donde el alimento esta expuesto, las
ventanas son de material no astillarle y tienen
proteccién contra roturas.

CRITICO

21

En areas donde exista una alta generacién de
polvo, las estructuras de las ventanas no tienen
cuerpos huecos, y en el caso de estar sellados
son de facil remocién, limpieza e inspeccion.

CRITICO

implementacion
de registros

22

Las ventanas que dan al exterior cuentan con
proteccion a prueba de insectos, roedores, aves
y otros animales.

CRITICO

23

Las areas de mayor riesgo Y criticas, en donde el
alimento se encuentre expuesto, no cuentan con
puertas de acceso directo desde el exterior.

CRITICO

24

Las areas de mayor riesgo y criticas, en donde el
alimento se encuentre expuesto, cuentan con
sistemas o barreras de proteccion a prueba de
insectos, roedores, aves, otros animales o
agentes externos contaminantes.

CRITICO

d. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (r

ampas,

plataformas).

Estan ubicadas y construidas de manera que no

25 | causen contaminacion al alimento o dificulten el | CRITICO
flujo regular del proceso y la limpieza de la planta.
26 | Estan enbuen estado y permitir una facil limpieza | v MENOR
Las lineas de produccion tienen elementos de
proteccién en el caso que exista estructuras
27 | complementarias que pasan sobre ellas, y estas | v CRITICO
estructuras tienen barreras a cada lado para
evitar la caida de objetos y materiales extrafios.
e. Instalaciones eléctricas y redes de agua
Las redes eléctricas son abiertas y los terminales
se encuentran adosados en paredes o techos,
28 jen las areas criticas existen procedimientos v CRITICO
escritos de inspeccion y limpieza?
29 No se eV|d'enC|a la presencia de cables_; colgantes v CRITICO
sobre las areas de manipulacién de alimentos
Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de
30 acuerdo a la norma INEN vigente v CRITICO
f. lluminacién
31 Las areas cuentan con suficiente |Ium|naC|on v CRITICO
para llevar a cabo los procesos correspondientes
Colocaron los
32 Las luminarias se encuentran protegidas en caso v CRITICO focos aptos

de roturas

para la fabrica
luminarias Led
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son de un
material
resistente a la
rotura

g. Calidad de Aire y Ventilacién

33

Se dispone de medios adecuados de ventilacion
para prevenir la condensacién de vapor, entrada
de polvo y remocién de calor donde sea
requerido.

MENOR

34

Se evita el ingreso de aire desde un area
contaminada a una limpia

CRITICO

35

Los sistemas de ventilacién tienen un programa
de limpieza adecuado.

CRITICO

36

Los sistemas de ventilacién evitan:

a. La contaminacién del alimento

CRITICO

b. Incorporacion de olores

MENOR

37

Las aberturas para la circulacion de aire se
encuentran protegidas con mallas de material no
corrosivo y de facil remocién para su limpieza

MENOR

38

En caso de usar ventiladores o aire
acondicionado se mantiene una presién positiva
en las areas de produccién asegurando el flujo de
aire hacia el exterior

CRITICO

39

Se mantiene un programa de limpieza,
mantenimiento / cambio para los filtros de aire

CRITICO

Implementacion
de registros de
limpieza

h. Control de temperaturay humedad ambiental

40

Se dispone de mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente

CRITICO

compro
hidrometros
digitales

i. Instalaciones Sanitarias

41

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y
vestuarios en cantidad suficiente e
independientes para hombres y mujeres.

MENOR

42

Las instalaciones  sanitarias  mantienen
independencia de las otras areas de la planta a
excepcion de bafios con doble puertas y sistemas
con aire de corriente positiva.

CRITICO

43

Se dispone de dispensadores de jabdn, papel
higiénico, implementos para secado de manos,
recipientes cerrados para depdsito de material
usado en las instalaciones sanitarias

CRITICO

44

Se dispone de dispensadores de desinfectante
en las zonas de acceso a las areas criticas.

CRITICO

45

Las instalaciones sanitarias se mantienen
limpias, ventiladas y con una provision suficiente
de materiales

CRITICO

46

Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias
al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccion

MENOR

implementacion
de la sefialética

Art. 77  Servicios de planta — facilidades

a. Suministro de agua
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47

Dispone de un abastecimiento y sistema de
distribucién adecuado de agua potable, asi como
instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucién y control

CRITICO

48

Se utiliza agua de calidad potable para la
limpieza y lavado de materia prima, equipos y
objetos que entran en contacto con los alimentos,
de acuerdo a las normas nacionales o
internacionales

CRITICO

49

El suministro de agua tiene mecanismos
adecuados para garantizar la temperatura y
presién requeridas en el proceso, la limpieza y
desinfeccién efectiva

MENOR

50

Solo se usa agua no potable para aplicaciones
con control de incendios, generacion de vapor,
refrigeracién y otros propositos similares.

CRITICO

aqui manifest6

la propietaria

todo es agua
potable

51

Existen registros o evidencias de la limpieza y
desinfeccion, asi como una frecuencia
establecida para las cisternas, tanques o
sistemas de almacenamiento de agua.

CRITICO

implementacion
de registro

52

Si se utiliza agua de tanquero, se garantiza que
esta sea potable y mantenga las caracteristicas
de inocuidad necesarias

CRITICO

53

Cuentan con los andlisis fisico-quimicos y
microbiolégicos del agua, realizados minimo una
vez al afio.

CRITICO

Ya se solicitd

los analisis de

agua potable
ya estan

archivados en
el folder

Art. 96.- Del Agua. -

a. Como materia prima:

Se utiliza Unicamente agua potable que cumple
con los requisitos establecidos en la norma
técnica vigente.

CRITICO

El hielo se fabrica con agua potabilizada o tratada
de acuerdo a normas nacionales o
internacionales

CRITICO

b. Para los equipos:

55

El agua utilizada para la limpieza y lavado de
materia prima, equipos y objetos que entran en
contacto directo con el alimento es potabilizada o
tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales

CRTICO

56

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

CRITICO

b. Suministros de vapor

57

El generador de vapor dispone de filtros para
retencién de particulas, y usa quimicos de grado
alimenticio

CRITICO

c. Disposicion de Desechos Liquidos:

58

Se dispone de sistemas de recoleccion,
almacenamiento, y proteccion para la disposicion
final de aguas negras y efluentes industriales

CRITICO
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59

Los drenajes y sistemas de disposicion estan
diseflados y construidos para evitar la
contaminacién del alimento, agua o0 sus
reservorios

CRITICO

d. Disposicién de desechos solidos

60

Se dispone de un sistema adecuado de
recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basura

CRITICO

61

Los recipientes para la eliminacién de sustancias
téxicas cuentan con tapa y con su debida
identificacion.

CRITICO

ya esta
colocada la
sefialética y
adquirieron
basureros

62

Cuentan con sistemas de seguridad para evitar
contaminaciones accidentales o intencionales,
de ser necesario.

CRITICO

63

Los residuos se remueven frecuentemente de las
areas de produccion y evitan la generaciéon de
malos olores y refugio de plagas

CRITICO

64

Las areas de desperdicios se encuentran
ubicadas fuera de las areas de produccion y en
sitios alejados de misma

CRITICO

si los desechos
orgéanicos
almacenan en
baldes para
llevar a campos

EQUIPOS Y UTENSILLOS

Art. 78 Seleccién, fabricacion e instalacion

65

Disefio y distribucion estd acorde a las
operaciones a realizar

CRITICO

Las especificaciones técnicas cumpliran con lo siguiente:

66

Se encuentran construidos con materiales que no
transmitan sustancias toxicas, olores, ni sabores,
ni que reaccionen con los ingredientes que
intervengan en el proceso de fabricacion

CRITICO

67

Los procesos de elaboracion que requiera la
utilizacién de equipos o utensilios que generen
algun grado de contaminacion, se dispone de la
validacion que el producto final se encuentre en
los niveles aceptables.

CRITICO

68

Cuando se utilice madera u otros materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, se asegura que se encuentran
en condiciones éptimas y no son una fuente de
contaminacion indeseable y no representara un
riesgo fisico

MENOR

69

Se encuentran disefiados y construidos en
materiales que sean de féacil limpieza,
desinfeccién e inspeccion

CRITICO

70

Las superficies en contacto directo con el
alimento no estan recubiertas con pinturas u otro
tipo de material desprendible que represente un
riesgo fisico para la inocuidad del alimento

CRITICO

71

Las superficies exteriores y el disefio general de
los equipos estan construidos de tal manera que
faciliten su limpieza

MENOR

72

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos
e instrumentos ubicados sobre la linea de
produccién; se establecen barreras 'y
procedimientos para evitar la contaminacion

CRITICO
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cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos
de lubricacién

Las tuberias de conduccion de materias primas 'y
alimentos son resistentes, inertes, no porosos,

73 impermeables y facilmente desmontables para su v CRITICO
limpieza
Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por

74 | recirculacién de sustancias previstas para este v CRITICO
fin.

75 El d|§eno y distribucion de equipos permiten: flujo v CRITICO
continuo del personal y del material
El equipo y utensilios estan fabricados de

76 mate_nales que resistan la corrosion y las v MENOR
repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion

Art. 79 Monitoreo de los equipos

77 La instalacion se realiz6 conforme a las v MENOR

recomendaciones del fabricante

Dispone de la instrumentacion adecuada y
78 | demas implementos necesarios para la | v MENOR
operacion, control y mantenimiento

Dispone de un sistema de calibracién que

& permita asegurar lecturas confiables

v CRITICO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

1. PERSONAL

Art. 80.- De las obligaciones del personal

80 | Se mantiene la higiene y el cuidado personal v CRITICO

Se capacita al trabajador y se lo responsabiliza

81 v CRITICO
del proceso a cargo
Art. 81 Educacion y capacitacion
Se implement6
un cronograma
interno de
82 Se ha implementado un programa de v MENOR capacitacion
capacitacién documentado, basado en BPM para capacitar
de que se trata
las
capacitaciones
No se
implement6 un
cronograma
83 La capacitacion es realizada por la empresa o por para solicitar
A v MENOR o
personas naturales o juridicas competentes capacitacion
con
instituciones
externas
Existen programas de entrenamiento especificos
84 segin sus funciones que incluyan normas, v MENOR

procedimientos y precauciones a tomar para el
personal de cada area

El personal es capacitado en operaciones de
85 | empacado y asume su responsabilidad teniendo | MENOR
en cuenta los riesgos de errores inherentes.

Art. 82 Estado de Salud

El personal manipulador de alimentos se somete
86 | a un reconocimiento médico antes de | v CRITICO
desempefiar funciones
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87

Se realiza reconocimiento médico periédico o
cada vez que el personal lo requiere, y después
de que ha sufrido una enfermedad infecto
contagiosa

CRITICO

88

Se mantiene fichas médicas actualizadas

CRITICO

89

Se toma las medidas preventivas para evitar
gue labore el personal sospechoso de padecer
una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos

v

CRITICO

*La

directa del empleador o representante legal ante la al

utoridad naci

onal en

falta de control y cumplimiento, o inobservancia de esta disposicion, deriva en responsabilidad

materia laboral.

90

Cuentan con 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

CRITICO

Art.

83 Higiene y medidas de proteccion

91

El personal dispone de uniformes adecuados
para realizar las operaciones productivas

CRITICO

92

Los delantales o vestimenta, guantes, botas,
gorros, mascarillas se mantienen limpios y en
buen estado

CRITICO

93

El calzado es adecuado para el proceso
productivo

MENOR

94

El uniforme es lavable o desechable y las
operaciones de lavado del mismo se realiza en
un lugar apropiado

MENOR

95

Se evidencia que el personal se lava las manos y
desinfecta antes de comenzar el trabajo y
después de realizar actividades contaminantes,
segun procedimientos establecidos; El uso de
guantes no exime al personal de la obligacién de
lavarse las manos.

CRITICO

Art.

84 Comportamiento del personal

96

El personal acata las normas establecidas que
sefialan la prohibiciébn de fumar y consumir
alimentos y bebidas

MENOR

colocacién de
sefalética

97

El personal de &reas productivas mantiene el
cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin
joyas o bisuteria, sin maquillaje, En caso de llevar
barba, bigote o patillas anchas, debe usar
protector de barba desechable o cualquier
protector adecuado.

CRITICO

Art.

85 Areas Restringidas

98

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

MENOR

Art.

86 Sefialética

99

Se cuenta con sistema de sefializacién y normas
de seguridad ubicados en sitios visibles tanto
para el personal de la planta y las visitas.

MENOR

Art.

87 Normas Internas de Seguridad Y Salud

Las visitas y el personal administrativo ingresan
a las areas de proceso con las debidas
protecciones y con ropa adecuada y acatan las
disposiciones establecidas por la empresa.

CRITICO
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MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art.

88 Condiciones Minimas

No se aceptaran materias primas e ingredientes
gue contengan parasitos, microorganismos
patégenos, sustancias toxicas (tales como,

10 | quimicos, metales pesados, drogas veterinarias,
i . ~ . CRITICO
1 | pesticidas), materia extrafia a menos que dicha
contaminacion pueda reducirse a niveles
aceptables mediante las operaciones productivas
validadas
Art. 89 Inspeccién y Control. -
10 Se someten a inspecciones y control a las
2 materias primas e insumos antes de ser CRITICO
utilizados en la linea de fabricacion.
10 Cuenta con especificaciones que indiquen
3 niveles aceptables de inocuidad, higiene y CRITICO
calidad para uso en los procesos de fabricacion
Art. 90 Condiciones de recepcion. -
La recepcion y almacenamiento de materias
10 | primas e insumos se realiza en condiciones de
. T iy CRITICO
4 | manera que eviten su contaminacion, alteracion
de su composicién y dafios fisicos.
10 Las zonas de recepcion y almacenamiento se
5 encuentran separadas de las que son destinadas CRITICO
para la elaboracién y envasado
Art. 91.- Almacenamiento. -
Las materias primas e insumos se almacenan en
10 | condiciones que impidan el deterioro, eviten la
S g " CRITICO
6 | contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o
alteracion.
10 | Se cugnta con sistemas de rotacion periédica de MENOR
7 | materias primas
Art. 92.- Recipientes seguros. -
Los recipientes, contenedores, envases o0
10 | empaques de las materias primas e insumos son
3 de materiales que no desprendan sustancias que CRITICO
causen alteraciones en el producto o
contaminacion.
Art. 93.- Instructivo de Manipulacion. -
10 Se dispone de procedimientos para el ingreso de
9 ingredientes en areas susceptibles de CRITICO
contaminacion
Art. 94.- Condiciones de conservacion. -
11 Se realiza la descongelacion bajo condiciones
0 controladas como tiempo y temperatura para CRITICO
evitar el desarrollo de microorganismos
Cuando exista riesgo microbioldgico, las materias
11 - -
1 | primas e insumos descongelados no se re CRITICO
congelan
Art. 95.- Limites permisibles. -
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La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza
11 | de acuerdo a limites establecidos en la normativa

2 nacional, el Codex Alimentario o normativa CRITICO
internacional equivalente.
OPERACIONES DE PRODUCCION
Art. 97 Técnicas y Procedimientos. -
La organizacién de la produccion es concebida
de tal manera que el alimento fabricado cumpla
11 | con las normas nacionales, o normas
: ) > . MENOR
3 | internacionales oficiales, y cuando no existan,
cumplan las especificaciones establecidas y
validadas por el fabricante.
El conjunto de técnicas y procedimientos
11 | previstos, aplicado evita toda omision,
U i MENOR
4 | contaminacién, error o confusion en el transcurso
de las diversas operaciones.
Art. 98.- Operaciones de Control. -
de acuerdo a
los andlisis
L . , . para obtener su
11 | La elab_orguon de Ips alimentos se efectlia segin MENOR notificacion
5 | procedimientos validados. o
sanitaria y de
acuerdo a las
normas INEN
La elaboracion de los alimentos se efectia en
11 | locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del MENOR
6 | proceso, con é&reas y equipos limpios y
adecuados
11 | La elaboracion de los alimentos se efectia con CRITICO
7 | personal competente.
La elaboracion de los alimentos se efectia con
11 . . h
8 materias primas y materiales conforme a las CRITICO
especificaciones segun criterios definidos.
Se registran todas las operaciones de control
11 definidas, incluidas la identificacién de los puntos
9 criticos de control, asi como su monitoreo y las CRITICO
acciones correctivas cuando hayan sido
necesarias
Art. 99.- Condiciones Ambientales. -
12 | Las areas se encuentran limpias y ordenadas en
B CRITICO
0 | todo momento del proceso de fabricacion
Las sustancia s utilizadas para la limpieza y
12 | desinfeccién, son aprobadas para su uso en
! ) - CRITICO
1 | éareas, equipos y utensilios donde se procesen
alimentos destinados al consumo humano.
12 | Los procedimientos de limpieza y desinfeccion CRITICO
2 | son validados periédicamente.
Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas,
12 | de material impermeable, que permita su facil MENOR

3 | limpieza y desinfeccion y que no genere ningun
tipo de contaminacioén en el producto.

Art. 100.- Verificacion de condiciones. -

Antes de emprender la fabricacién de un lote se
verifica:
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La limpieza y orden de las areas segin

142 procedimientos establecidos y se mantienen los CRITICO
registros de las inspecciones realizadas
12 Los' do_cume_ntos y protocolos de produccion MENOR
5 | estan disponibles
12 | Se cumple con las condiciones de temperatura,
S MENOR
6 | humedad, ventilacion, etc.
12 Los aparatos de control estén en buen estado de
7 funcionamiento; se registraran estos controles, CRITICO
asi como la calibracién de los equipos de control
Art. 101 Manipulacién de Sustancias. -
Las sustancias susceptibles de cambio,
12 peligrosas o téxicas son manipuladas tomando
8 precauciones particulares, definidas en los CRITICO
procedimientos de fabricacion y de las hojas de
seguridad emitidas por el fabricante.
Art. 102 Métodos de Identificacion. -
En todo momento de la fabricacion el nombre del
12 | alimento, nimero de lote y la fecha de MENOR
9 | elaboracién, estan identificadas por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de identificacion.
Art. 103 Programas de Seguimiento Continuo. - (Trazabilidad)
Cuenta con un programa de rastreabilidad /
trazabilidad que permitird rastrear la
13 | identificacion de las materias primas, material de Implementacion
] CRITICO ;
0 | empaque, coadyuvantes de proceso e insumos de registro
desde el proveedor hasta el producto terminado
y el primer punto de despacho.
Art. 117 Trazabilidad del Producto. -
Los alimentos envasados y los empaquetados
llevan una identificacion codificada que permita
13 | conocer el nimero de lote, la fecha de produccion
; o : . CRITICO
1 | y la identificacién del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que correspondan,
segln la norma técnica de rotulado vigente.
Art. 104 Control de Procesos. -
El proceso de fabricacion esta descrito
claramente en un documento donde se precisen
13 todos los pasos a seguir de manera secuencial
5 (llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros), MENOR
indicando ademas controles a efectuarse durante
las operaciones y los limites establecidos en
cada caso
Art. 105 Condiciones de Fabricacion. -
Existen controles de las condiciones de
operacién necesarias para reducir el crecimiento
13 potencial de microorganismos, verificando,
3 cuando la clase de proceso y la naturaleza del CRITICO
alimento lo requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw),
pH, presién y velocidad de flujo
Donde sea requerido se controlan las
condiciones de fabricacion tales como
congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico,
13 A ) g
4 acidificacion y refrigeracion para asegurar que los CRITICO
tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicién o contaminacion del alimento.
Art. 106 Medidas prevencion de contaminacion. -
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Cuentan con medidas efectivas para proteger el
alimento de la contaminacion por metales u otros

153 materiales extrafios, instalando mallas, trampas, CRITICO
imanes, detectores de metal o cualquier otro
método apropiado.
Art. 107 Medidas de control de desviacién. -
Cuentan con registros de las acciones correctivas
13 | y las medidas tomadas cuando se detecte una
L . . CRITICO
6 | desviacibn de los parametros establecidos
durante el proceso de fabricacion validado.
Si existen productos potencialmente afectados
13 p . : S O CIRITIC
7 | ensu inocuidad se registra la justificacion y su o
destino.
Art. 108 Validacién de gases. -
Se toman medidas validadas de prevencién para
gue estos gases y aire no se conviertan en focos
13 de contaminacibn o sean vehiculos de
3 contaminaciones cruzadas, en donde los CRITICO
procesos y la naturaleza de los alimentos lo
requieran e intervenga el aire o gases como un
medio de transporte o de conservacion
Art. 109 Seguridad de trasvase. -
13 El llenado o envasado de un producto se efectla
9 de manera tal que se evite deterioros o MENOR
contaminaciones que afecten su calidad.
Art. 110 Reproceso de alimentos. -
Se garantiza la inocuidad de los productos que
14 | no cumplan las especificaciones técnicas de
S " CRITICO
0 | produccién se reprocesan o se utilizan en otros
procesos
14 Se destruyen o desnaturaliza de manera
1 irreversible los productos que no cumplan con las CRITICO
especificaciones técnicas y de inocuidad
Art. 111 Vida util. -
14 Los registros de control de la producciéon y
2 distribucién, se mantienen por un periodo mayor MENOR
a dos meses al tiempo de la vida util del producto.
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
Art. 112 Identificacion del Producto. -
14 Los alimentos son envasados, etiquetados y
3 empaquetados de conformidad con las normas CRITICO
técnicas y reglamentacién respectiva vigente.
Art. 113 Seguridad y calidad. -
El disefio y los materiales de envasado ofrecen
una proteccién adecuada de los alimentos para
14 : o . = .
4 prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir MENOR
un etiquetado de conformidad con las normas
técnicas respectivas.
Cuando se utilizan materiales o gases para el
14 envasado, estos no son téxicos ni representar
5 | Unaamenaza para la inocuidad y la aptitud de los CRITICO
alimentos en las condiciones de almacenamiento
y uso especificadas.
Art. 115 manejo del vidrio. -
Cuando se trate de material de vidrio, existe un
procedimiento establecido para que cuando
14 h
g | ocurran roturas en la linea, se asegure que los CRITICO
trozos de vidrio no contaminen a los recipientes
adyacentes.
Art. 116 transporte a Granel. -
14 Si se utiliza material de vidrio existen
7 procedimientos que eviten que las roturas en la CRITICO

linea y contaminen recipientes adyacentes.
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Art. 45 Tanques y depdésitos

Los tanques o depdsitos de transporte al granel
estan construidos y disefiados de acuerdo a v CRITICO
normas técnicas respectivas

14
8

Poseen una superficie que no favorece la
14 | acumulacion de suciedad, den origen a
9 | fermentaciones, descomposicion o cambio en el
producto.

v CRITICO

Art. 118 Condiciones Minimas. -

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y registrarse:

15 | Lalimpieza e higiene del area donde se

0 | manipularan los alimentos v CRITICO

los alimentos a empacar, correspondan con los

115 materiales de envasado y acondicionamiento, | CRITICO
conforme a las instrucciones escritas al respecto

15 los recipientes para envasado  estén

5 correctamente limpios y desinfectados, si es el | CRITICO
caso

Art. 119 Embalaje previo. -

Los alimentos en sus envases finales en espera
de etiquetado se encuentran separados e | v MENOR
identificados.

Art. 120 Embalaje mediano. -

Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados, podran ser colocadas sobre
15 | plataformas o paletas que permitan su retiro del
4 | area de empaque hacia el area de cuarentena o
al almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion.

v CRITICO

Art. 121 Entrenamiento de manipulacién. -

El personal esté particularmente entrenado sobre
los riesgos de errores inherentes a las | v CRITICO
operaciones de empaque.

15

Art. 122 Cuidados previos y prevencion de contaminacion. -

Con el fin de impedir que las particulas del
embalaje contaminen los alimentos, las
6 operaciones de llenado y empaque se efecttaen | MENOR
zonas separadas, de tal forma que se brinde una
proteccioén al producto.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

Art. 123 Condiciones 6ptimas de bodega. -

Los almacenes o bodegas para alimentos se
mantienen condiciones higiénicas y ambientales | CRITICO
apropiados para evitar la contaminacion.

Art. 124 Control condiciones de climay almacenamiento. -

En funcién de la naturaleza del alimento los
15 | almacenes o bodegas disponen de dispositivos

8 | de control de temperatura y humedad que v CRITICO
asegure la conservacién de los mismos

15 | Cuentan con un plan de limpieza, higiene y v MENOR

9 | control de plagas.

Art. 125 Infraestructura de almacenamiento.

16 | Se utiliza estantes o tarimas ubicadas a una v MENOR

0 | altura que evite el contacto directo con el piso.

Art. 126 Condiciones minimas de manipulacién y transporte.

Los alimentos son almacenados alejados de la
pared de manera que faciliten el libre ingreso del | CRITICO
personal para el aseo y mantenimiento del local.

16
1

Art. 127 Condiciones y método de almacenaje. -
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Se utilizan métodos apropiados para identificar

126 las condiciones del alimento como por ejemplo MENOR
cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.
Art. 128 Condiciones 6ptimas de frio. -
Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o congelacion, su
16 | almacenamiento se realiza de acuerdo a las CRITICO
3 | condiciones de temperatura humedad vy
circulacién de aire que necesita dependiendo de
cada alimento.
Art. 129 Medio de transporte. -
16 E_I t_ransporte _d(_e allr_nentos cumple con las CRITICO
4 | siguientes condiciones:
16 El transporte de alimentos y materias primas
5 mantiene las condiciones higiénico - sanitarias y CRITICO
de temperatura adecuados
Los vehiculos estan construidos con materiales
16 apropiados son adecuados a la naturaleza del
6 alimento y construidos con materiales apropiados CRITICO
y de tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima
16 El area del vehiculo que almacena y transporta
7 alimentos es de material de facil limpieza, y evitar CRITICO
contaminaciones o alteraciones del alimento
Se cumple la prohibicién de transportar alimentos
16 junto a sustancias toxicas peligrosas o que por
g | Sus caracteristicas puedan significar un riesgo de CRITICO
contaminacion fisico, quimico o biolégico o de
alteracioén de los alimentos
16 | Previo a la carga de los alimentos se revisan las
o o ; MENOR
9 | condiciones sanitarias de los vehiculos.
17 El propietario o representante legal del vehiculo
o | ©s el responsable de las condiciones exigidas por CRITICO
el alimento durante el transporte
Art. 130 Condiciones de exhibicién del producto. -
La comercializacion o expendio de alimentos se
17 ; . -
1 realiza en condiciones que garanticen la MENOR
conservacion y proteccién de los mismos.
17 S,e_cgent_a con vitrinas, estantes o muebles de MENOR
2 | féacil limpieza
Se dispone equipos necesarios para la
17 conservacién, como neveras y congeladores
3 adecuados, para aquellos alimentos que CRITICO
requieran condiciones especiales de
refrigeracién o congelacién.
El propietario o representante legal de la
17 | comercializacion es el responsable de las
- AP on - CRITICO
4 | condiciones higiénico - sanitarias exigidas por el
alimento
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Art. 131 Aseguramiento de Calidad. -
Todas las operaciones de fabricacion,
17 | procesamiento, envasado, almacenamiento y
S ; . . CRITICO
5 | distribucion de los alimentos estan sujetas a un
sistema de aseguramiento de calidad apropiado.
Los procedimientos de control previenen los
17 | defectos evitables y reducir los defectos
A ; CRITICO
6 | naturales o inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud.
Art. 132 Seguridad Preventiva. -
17 El sistema de control y aseguramiento de calidad
7 |e inocuidad, es esencialmente preventivo y cubrir CRITICO

todas las etapas del procesamiento del alimento.
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Se establece medidas de control efectivas de
acuerdo con el nivel de riesgo evaluado en cada
etapa mediante la probabilidad de ocurrencia y
gravedad del peligro, se deberd establecer

187 medidas de control efectivas, ya sea por medio CRITICO
de instructivos, procedimientos o documentos
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 considera como minimo los siguientes aspectos:

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

197 alimentos y de todas las materias primas con los CRITICO
cuales son elaborados y deben incluir criterios
claros para su aceptacion, liberacién o retencion
y rechazo
Formulaciones de cada uno de los alimentos
procesados especificando ingredientes y aditivos
18 | utilizados los mismos que son permitidos y que
o : CRITICO
0 | no sobrepasar los limites establecidos de
acuerdo al articulo 12 de la presente normativa
técnica sanitaria
Implementacion
18 | Documentacién sobre la planta, equipos vy de
MENOR i
1 | procesos. documentacién
-organizacion
Manuales e instructivos, actas y regulaciones
donde se describan los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos
18 | para fabricar alimentos, asi como el sistema implementacion
: > e . MENOR
2 | almacenamiento y distribucién, métodos y del manual
procedimientos de laboratorio es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que
puedan afectar la inocuidad de los alimentos
Los planes de muestreo, los procedimientos de Laboratorios
18 laboratorio, especificaciones métodos de ensayo, externos para
3 | se encuentran reconocidos oficialmente o CRITICO la obtencién de
validados, con el fin de garantizar o asegurar que la notificacion
los resultados sean confiables sanitaria
Aqui no sabria
Se establece un sistema de control de alérgenos dggi(ejgdgge}gs
18 orientado a evitar la presencia de alérgenos no roduc(tqos no
4 declarados en el producto terminado y cuando CRITICO P estan
por razones tecnolégicas no sea totalmente
sequro elaborados con
9 alérgenos -mas
que el aji
18 | Se declara en la etiqueta de acuerdo a la horma
; , CRITICO
5 | de rotulado vigente a los alérgenos.
Art. 134 Laboratorio de control de calidad. -
un laboratorio
. . interno, pero
Cuentan con laboratorios propios o externo para -
. " solo realiza
18 | realizar pruebas y ensayos de control de calidad
. . ) CRITICO pruebas
6 | segun la frecuencia establecida en sus bésicas
procedimientos Al
(organolépticas
)
Se validan las pruebas y ensayos de control de . .
. Aqui realizan la
calidad al menos una vez cada 12 meses de o
. . validacion con
acuerdo a la frecuencia establecida en los laboratorios
18 | procedimientos de la planta, en un laboratorio
. ) - CRITICO eternos para la
7 | acreditado por el organismo correspondiente o

gue se encuentre en proceso de acreditacion, por
el Servicio de Acreditacion Ecuatoriana (SAE) o

quien ejerza sus funciones.

obtencién de la
notificacion
sanitaria

Art

135 Registro de control de calidad. -
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Cuenta con un registro individual escrito

18 | correspondiente a la limpieza, los certificados de CRITICO
8 | calibracion y mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumento.
Se valida la calibracion de equipos e Adquirieron
instrumentos al menos una vez cada 12 meses balanzas
de acuerdo a la frecuencia establecida en los acreditadas
18 | procedimientos de la planta, en un laboratorio CIRITIC SERVICIO DE
9 | que cuente con la acreditacion correspondiente o (0] ACREDITACIO
gue se encuentre en proceso de acreditacion, por N
el Servicio de Acreditacion Ecuatoriana (SAE) o ECUATORIAN
quien ejerza sus funciones. (0]
Art. 136 Métodos y proceso de aseo y limpieza.

Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del proceso y alimento, al igual que
la necesidad o no del proceso de desinfeccion. Para su facil operacion y verificacion se cuenta con:

Procedimientos escritos, donde se incluyan los
agentes y sustancias utilizadas, asi como las

La
documentacion

19 _concentramones o] for_ma de uso y los equipos e CRITICO entregada por
0 | implementos requeridos para efectuar las | |
operaciones, asi como la frecuencia de limpieza fg empresa 'as
y desinfeccion ichas técnicas
Para la desinfeccién estan definidos los agentes
19 | Y sustancias, as_l’ como las 'concentracion_e's, implementacion
1 formas de uso, eliminacion y tiempos de accion CRITICO de registro
del tratamiento para garantizar la efectividad de
la operacion
19 Se registran las inspecciones de verificacion
2 después de la limpieza y desinfeccion, asi como CRITICO
la validacién de estos procedimientos
Art. 137 Control de Plagas. -
19 Se cuenta con un sistema de control de plagas,
3 entendidas como insectos, roedores, aves, fauna CRITICO
silvestre.
19 | Para otro tipo d(? _plagas existe de un programa MENOR
4 | de control especifico.
19 Existe evidencia de la competencia técnica del
5 personal operativo, de sus procesos y de los CRITICO
productos utilizados
19 Se evidencia la verificacion de las medidas
6 preventivas para que, durante este proceso, no CRITICO
se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos
19 Solo se utilizan métodos fisicos dentro de estas
7 areas de produccién, envase, transporte y CRITICO
distribucién de alimentos
Cuentan con medidas de seguridad para que
19 eviten la pérdida de control sobre los agentes
8 guimicos usados para el control de roedores CRITICO

fuera de las instalaciones de produccién, envase,
transporte y distribuciéon de alimentos.
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ANEXO - D. REGISTRO FOTOGRAFICO

Antes Después
'

—

Cambios en el area de produccion de la planta.
Antes Después

Cambios en la ubicacion de los equipos.
Antes Después

Cambios en el almacenamiento de insumos.
Antes Después
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Cambios en el area de envasado y etiquetado.
Antes Después

Cambios en el area de produccioén de la planta.
Antes Después

Capacitacion al personal sobre las BPM.
Antes Después

Cambio en la iluminacion de lamparas de uso comun a lamparas anti rotura.
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ANEXO - E. CRONOGRAMA DE EJECUCION DE PROPUESTA

Implementacion BPM

Selvawa Amazonia

Fechainicio BIN2021 [martes) Semanainicial 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Gerente Fmay 2021 Tjun 2021 14 jun 2021 21jun 2021 28 jun 2021

Semana & Semana 7 Semana 3
Sjul 2021 12 jul 2021 19 jul 2021

Ho4 2 3 4 5 6 T & A A0 1 1215 1415 16 17 1513 a0 21 @ w1 w0 zs mzria om w2 3 4 5 6 T & A A0 W 42431415 16 17 15 13 o |2 @2 @ ™ zs

wBS TAREA ACARGO  INICIO FIN DIAS xay TR

1 Formulacion de la propuesta

1 Ewualuacidn de estado inicial Ing. Quisphe  marGAOW21  mig B2 2 (14 2 -

12 Cileulo de porcentajes de cumplimiento Ing. Quizphe  jue BAD3421 wie BI04 2 0 2 -

12 Andlisis de resultados Ing. Quisphe  lun EADFE mié BI09 21 3 0 3 -

14 Elaboracion de arbol de problemas Ing. Quisphe jue BH0AZT ie B2 2z {124 z -

141 Ef;i;?',”:i'fs"iifﬁiﬂima principal, Ing. Quisphe  nBAH2  marBAEH 2 0m 2 -

142 Lizta de mejoras propuestas Ing. Quizphe  mié 6116121 i BI3I21 3 {14 3 -

15 Determinacion de recursos necesario Ing. Guisphe lun BF21021 wie BI2GI21 L] {19 L] _
16 Andlisis scondmico Ing. Quisphe  Wn&f23f21  vieT221 5 0% 5 [
2 Presentacion de la propuesta

21 i:::z':__::l': propuests alagerenciade Selvaws | o icoke  wnTiOSEZ! nTOSIEL 1 i 1

22 Espera por madificaciones y aprobacidn Ing. Quisphe  mar F0EL21 wie TAOS21 4 0 4

3 Modificaciones g ajuste de la propuesta Ing. Quisphe lun 72021 mig 7421 3 {124 3 EI

4 Aprabacidn de propuesta Ing. Quisphe jue THEZT ie THER 2z {124 z "

=] Coordinar calendario de ejecucion

3 :‘;:'J::::jzzra establecer sranagrama de Gerente LRI wnTHgEt 1 o

32 Presentacidn de crondgrama de actividades  Gerente mar 2001 mié T2 2 03 2

33 Aprobacidn de cronograma Gerente jue Ti2221 jue T2 i 1 i

24 Puesta en marcha de propuesta de mejoras Gerente i T2 wie T2 1 0 1
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Implementacion BPM

Selvawa Amazonia

< >
Fechainizio G201 (martes) Semanainicial 10 Semana 10 Semana 11 Semana 12 Semana 13 Semana 14 Semana 13 Semana 16 Semana 17
Gerente 2ago 2021 Hago 2021 16 ago 2021 23 ago 2021 30 ago 2021 G sep 2021 13 sep 2021 20 sep 2021
2% 4 56T B 90 M 121F 14 1516 1715 19 w21 A gs w312 F 4 BT 910 1121314 1516 17 15 19 a2 o MR
wBS TAREA ACARGOD INICID FIN DIAS%AU’; MTWTFSSMTWTFSSMmTWTFSSmMmTWTFSSMmTWTFSSMmTWTFSSMmTWTFSSMTWTFSS
4 Implementacion de cambios
41 Implementacion de cambios de infraestructura Contratista lun 726121 mar #2421 30 0% 22 _
42 Implementacion de piramide documental neousphe izt miesozz 45 0z oz [
43 Implementacion de cambios de sequridad Gerente mar #2421 mar HOF21 15 0 1 _
44 ::‘g‘?;:*“‘“ié“ decambios delimpleaa e onre mar G242 mardOTE 5 0% Al _
5 Verificacion de cambios
a1 Evualuacion de estado final Ing. Quisphe  jue 30921 wie SH0A21 2 0% 2 -
62 Calcula de porcentajes de cumplimisnto Ing. Quisphe lun 92421 mié 1521 3 0 3 -
5.3 Anilisis de resultadas Ing. Quisphe  jue SHE21 vie AT 2 (14 2 -
b4 Frezentacion de rezultados finales Ing. Quisphe  lun 9{20f21 lun 920621 1 0 1 .
55 Capacitaciones sobre los cambios realizados. Ing. Quisphe  mar 322 =ib 9250 5 (14 4 -
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ANEXO - F. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
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“SELVAWA Amazonia”

La empresa “SELVAWA Amazonia” ubicada en la provincia de Napo en la ciudad de Tena,
manufactura productos alimenticios con productos de la localidad. Los principales productos
que elabora son conservas y salsas picantes usando frutos y aji cultivados por la gente kichwa
del cantdn. Sus instalaciones cuentan con el equipamiento y las condiciones necesarias para
garantizar la calidad de sus productos, ademas la microempresa tiene varios afios produciendo

de forma artesanal sus productos. Todos sus productos cuentan con la notificacién sanitaria.
Vision

Ser una empresa referente y lider en la region amazénica con productos de calidad a un precio
accesible bajo el principio de bio-comercio como medio de conservacién y uso sostenible de

la biodiversidad, que aporte de manera innovadora al cambio de la matriz productiva,

respetando los derechos de la naturaleza y responsabilidad social.

Misién

Crear, procesar y distribuir alimentos a partir de frutas, verduras, hierbas y tubérculos
provenientes de la region amazonica. Los productos de “SELVAWA Amazonia” deben tener

sabores y aromas exoticos bajo estandares de calidad y asi posicionarlos nuestra marca con

productos innovadores.
Valores

Calidad

Etica

Honestidad

Respeto a la biodiversidad
Comunicacion

Servicio

Introduccion

“SELVAWA Amazonia” consiente de la importancia del aseguramiento de la calidad en
sus procesos y productos como medio de garantizar la salud de sus consumidores, propone este
manual como guia con el fin de cumplir las regulaciones planteadas por la autoridad sanitaria
nacional mediante la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG. Esta normativa define los
requerimientos minimos que debe cumplir una planta procesadora de alimentos para obtener la

certificacion de buenas practicas de manufactura ademas de validar los procedimientos de



almacenamiento, distribucion y transporte de las materias primas y productos terminados. En
detalle la norma trata sobre la infraestructura, higiene del personal, capacitacion del personal,
manejo de materias primas, control de plagas, procesos de aseguramiento de la calidad, entre
otros. El fin Gltimo de estas regulaciones es evitar la contaminacion del producto y como
resultado el perjuicio a la salud del consumidor.

Objetivos

e Diseflar e implementar un sistema que garantice la inocuidad alimentaria y a su vez
permita: estandarizar sus procesos, aumentar su productividad, mejorar su competitividad,
confianza y por supuesto la satisfaccion del consumidor.

e Establecer la piramide documental necesaria para registrar la informacion esencial de los
procesos que se llevan a cabo dentro de la planta de produccion.

e Capacitar al personal de las areas de produccion sobre la normativa BPM nacional.
Alcance

Este documento aplica a las areas administrativas y de procesamiento de alimentos de la
empresa “SELVAWA Amazonia”.

Responsabilidad

El gerente es responsable de garantizar el acceso a los recursos econoémicos, fisicos y
tecnoldgicos que permitan la implementacion de este manual, asi como las adecuaciones
necesarias para el cumplimiento de los requerimientos minimos impuestos por la autoridad

sanitaria nacional mediante la normativa BPM vigente.

La difusion, edicién, actualizacion e implementacion de este manual son responsabilidad del

jefe o gerente del &rea de produccion.

El personal del area de produccion es responsable de acatar y aplicar a cabalidad los
procedimientos, instructivos, registros y otros documentos incluidos o conectados con este

manual.
Vigencia

Este manual de BPM tiene una vigencia de dos afios, a partir de su implementacion. Pero puede
ser sujeto a edicion y modificacion en caso de haber algin error o inconsistencia, antes de la
caducidad del presente documento. Solo se debe registrar la edicion en la hoja de control de

versiones y agregar una hoja donde se detalla las modificaciones realizadas.



Definiciones basicas

En este capitulo se presentaran las definiciones de los términos que el usuario del manual
necesita para comprender los temas, procedimientos y demas conceptualizaciones. Al finalizar
este capitulo el lector podra cumplir los siguientes objetivos:

e Conocera las definiciones técnicas de los principales términos usados a lo largo de este

documento.
e Conocera el lenguaje simbdlico y textual que se usa en este manual.

A continuacion, se presenta los principales términos utilizados en este documento.
Aditivo

Sustancia de caracter natural o sintético que se incorpora a los alimentos en cantidades

pequerfias para mejorar o conservar las caracteristicas de un producto.
Alimentacion

Proceso consiente y voluntario que permite adquirir elementos esenciales para el desarrollo del
organismo. Este acto consiste en ingerir alimentos para satisfacer la necesidad del cuerpo de

adquirir nutrientes.
Alimentacién saludable

Es el proceso de ingerir alimentos que permiten mantener un buen estado de salud. Se denomina

también alimentacion equilibrada u optimizada.
Alimento

Es aquello que los seres vivos comen y beben para su subsistencia. El término procede del latin
alimentum y permite nombrar a cada una de las sustancias solidas o liquidas que nutren a los

seres humanos, las plantas o los animales.



Alimento adulterado

Alimento que ha sido modificado por el hombre, de tal forma que ya no conserva sus

caracteristicas originales. Esto es el resultado de la sustraccion o adicion de algin componente.
Alimento contaminado

Alimento que contiene un agente ajeno o contaminante dentro de su composicion o estructura.

Estos agentes contaminantes pueden ser microorganismos, sustancias toxicas, solventes, etc.
Alimento sano

Alimento que aporta la energia y nutrientes necesarios para el organismo y se encuentran libre

de contaminantes o agentes infecciosos.
Alimento seguro o inocuo

Alimento libre de contaminantes o adulteraciones, principalmente libre de baterias, virus,
hogos, paracitos, sustancias quimicas toxicas, entre otros elementos que pueden afectar la salud

del consumidor.
Bacteria

Son microorganismos unicelulares que se reproducen por simple fision binaria (asexual) en su
mayoria son perjudiciales para el ser humano. Aun asi, existen una variedad de bacterias que

el ser humano las utiliza para producir sustancias beneficiosas como: alimentos y antibioticos.
Biodisponibilidad

Es la proporcion de una sustancia presente en el organismo, estas pueden ser sustancias

nutritivas o de accion biologica especifica como los medicamentos.
Brote de ETA

Situacién que se da cuando al menos 2 personas presentan sintomas de la misma enfermedad
luego de ingerir alimentos con un origen comun, siempre que la evidencia epidemioldgica

demuestre que la causa son dichos alimentos.
BPM

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los productos sean seguros para el consumo humano,

que se centralizan en la higiene y la forma de manipulacion.



Calidad

Es el grado en que un producto o servicio cumple con los requisitos de los grupos de interés lo

que le permite ser apreciado como igual, mejor o peor entre otros productos de la misma clase.
Caloria

Unidad de energia termia equivalente a la cantidad de calor que se requiere para elevar la

temperatura de 1 gramo de agua en 1°C.
Caso de ETA

Este episodio ocurre cuando una persona enferma después de consumir un alimento o agua,
considerados contaminados segun la evidencia epidemiolégica o a partir de los resultados

obtenido por un analisis de laboratorio.
Codex Alimentarius

Es un cddigo creado por la FAO y OMS (1962) con el objetivo de facilitar el comercio
internacional de alimentos y garantizar la calidad e inocuidad de los productos. Este cuerpo
normativo se convirtié en el estandar internacional del cual derivan la mayoria de las normas
de calidad para alimentos de los paises, gracias a que se basa en principios cientificos y a la
correcta aplicacion de las normas de higiene en los procesos de produccion, procesamiento,

empaque y transporte.

Caodigo

Comprende un conjunto de simbolos que en relacién a un sistema establecido tienen un valor
definido.

Cadigo de gestion documental

Un cddigo de codificacién documental es un conjunto de caracteres que permite trazar el origen
de un documento y en algunos casos la transicién y su destino. La estructura de un cédigo
documental depende de la necesidad de la institucion o empresa que lo implementa, pero se
sugiere que debe contener informacidn relevante sobre su origen, tipo de documento y nivel

jerarquico de la dependencia que lo emite.

Cofia



Gorro de lino u otra tela fina que cubre toda la cabeza hasta la nuca y se ata bajo la barbilla; es
un gorro utilizado para mantener recogido o escondido el cabello por razones de higiene o

antiguamente como signo de respetabilidad.
Consumidor

Persona 0 ente que adquiere algun bien o servicio mediante un pago, para satisfacer sus

necesidades. Persona que utiliza un bien o servicio.
Contaminacion

Se entiende como toda materia que se incorpora al alimento sin ser propia de él y con la
capacidad de producir enfermedad a quien lo consume. Basicamente esas materias pueden ser

de tipo biolégico, de tipo quimico y de tipo fisico.
Contaminacion

Es el resultado obtenido por la presencia de un agente en un total que es capaz de causar un
efecto secundario perjudicial. En el caso de alimentos corresponde al proceso de agregar una

sustancia 0 microrganismo que inhabilita su consumo.
Contaminacion cruzada

Es la transferencia de agentes contaminantes de un alimento contaminado a otro que no esta
contaminado. Un ejemplo es cortar distintos alimentos en una tabla sin limpiarla previo a
cambiar de alimento. Otro ejemplo es no limpiar utensilios de trabajo como cuchillos, cucharas,

tenazas, tenedores, platos, entre otros, sin lavar o desinfectar.
Contaminado

Producto alimenticio que de forma verificada contiene contaminantes.
Contaminante

Se entiende por contaminante a cualquier sustancia, no agregada de forma voluntaria al
alimento, es decir que su presencia es el resultado del procesamiento del alimento o de la

contaminacién ambiental.
Control sanitario de alimentos

Proceso de supervision de los lugares donde se procesan, almacenan, distribuyen,

comercializan y consumen alimentos con el fin de mantener la inocuidad de los productos y



proteger la salud del consumidor. En todos los paises existen instituciones encargadas del

control y vigilancia sanitaria, en el caso de Ecuador esta institucion es la ARCSA.
Derechos del consumidor

Comprenden el conjunto de garantias que la ley de un pais reconoce a favor de los

consumidores de bienes o servicios.
Desinfeccién

Accion o efecto de eliminar o reducir los microrganismospatdgenos, por medio de agentes
quimicos o de métodos fisicos aplicados a edificios, instalaciones, maquinaria y herramientas,

de modo que se impida la contaminacién del producto elaborado.
Desinfeccion

Reduccion de la poblacién de la poblacion de microorganismos mediante agentes quimicos o
fisicos a un nivel que no compromete la inocuidad de los alimentos. Este proceso no destruye

las esporas de bacterias.
Desnutricién

Se entiende como el déficit severo de nutrientes en el organismo causado por una ingesta
insuficiente de estas sustancias. Las causas pueden ser por la falta de alimentacion,
enfermedades cronicas o la mala alimentacion. La desnutricion afecta las defensas del
organismo y aumenta la probabilidad de muerte por enfermedades comunes. Otros efectos son
un retraso en el desarrollo motor y el crecimiento en los nifios. Ademas de perjudicar el

desempefio escolar.
Disponibilidad de alimentos

Cantidad de alimentos habilitados para el consumo humano que existen en un pais, regio o
localidad durante un periodo de un afio. Estos alimentos pueden ser de produccion local o de
importacion.
Documento
Es cualquier tipo de recopilacion de informacion que valida de un suceso o confirma la
ejecucion de una accion. En el archivo puede ir escrito cualquier cosa, el objetivo de un

documento es preservar ideas de un evento o suceso de tal forma que pueda ser recreado de

forma virtual o fisica a posterior.



Documento digital

Comprende cualquier documento que se encuentran almacenado en un computador dentro de
un archivo con extension que permita la edicion de informacion. Un ejemplo es el formato .doc
0 .docx de Microsoft Word, otro muy utilizado es el formato .pdf formato usado en la impresion

de documentos.

Documento fisico

Es un documento impreso en papel u otro material semejante.
Dosis diaria recomendada

Es la cantidad promedio de nutrientes que a nivel clinico es recomendable para un dia, de tal

forma que se cubran las necesidades nutricionales de una persona.
Embalajes alimentarios

Son materiales o estructuras que protegen a los alimentos, envasados o no, contra golpes o

cualquier otro dafio fisico durante su almacenamiento y transporte.
Energia

La energia proveniente de los alimentos medida en calorias. Esta energia proviene de la

oxidacion de carbohidratos y grasas dentro del organismo en su mayoria.
Enfermedad diarreica aguda (Brote)

Es una enfermedad del sistema digestivo que surge como la reaccién de cuerpo ante la
presencia de un agente patdgeno (bacterias). Esta respuesta busca eliminar de las paredes del
intestino mediante descargas liquidas dichos agentes. Se dice gue es un brote cuando dos 0 mas

personas tienen por lo menos tres 0 mas deposiciones acuosas al dia.
Enfermedad diarreica aguda (Caso)

Sucede cuando una persona tiene tres 0 mas deposiciones acuosas al dia.
Enfermedad infecciosa

Es una enfermedad que se manifiesta clinicamente, como resultado de una infeccién. Un

ejemplo son las ETA.

Enfermedad notificable



Es una enfermedad que segun la legislacion nacional y la autoridad sanitaria local debe ser

notificada.

Enfermedad transmitida por alimentos

Son sindromes originados por la ingestién de alimentos o agua, que contenga agentes
etioldgicos en cantidades suficientes para afectar la salud del consumidor en nivel individual o
en grupos de poblacion. Los sintomas son: diarrea, vomitos, nduseas, dolores abdominales,

dolores musculares, dolores de cabeza, fiebre.
Enfermedades de transmision alimentaria (ETA)

Enfermedades de caracter infeccioso o toxico, causadas por agentes que ingresan al organismo

usando como medio un alimento.

Envases alimentarios

Contenedores destinados a alojar alimentos.
Etiqueta

Comprende cualquier sefial que se coloca en un objeto para su identificacion, valoracion,
clasificacion, etc. Esta contiene informacion sobre riesgos, colores y simbolos que permiten

reconocer el producto.
Etiquetado nutricional de los alimentos

Informacion sobre el contenido de nutrientes y otros mensajes relacionados con salud, el
producto y la empresa. El proceso de etiquetado se encuentra regulado por la ARCSA y el
INEN en Ecuador.

Formulario

Es un documento que contiene un conjunto de casillas que permiten recolectar informacion
para luego procesarla. Un formulario digital comprende una interfaz o pagina con la estructura

de campos, etiquetas y botones.

Fuente de infeccion



Persona, animal, objeto o sustancia por las cuales se transmite un agente infeccioso hacia un

hospedador.
Gestion documental

Es el proceso de captacion, clasificacion, almacenamiento y recuperacion de documentos.
Existen muchos métodos de gestion documental que dependen de las caracteristicas de la

institucidon o empresa, el tipo de actividad que realiza y la informacion que procesa.
Grasas o lipidos

Nutrientes que proporcionan energia al organismo y sirven de medio de transporte para otras

sustancias nutritivas.
Habito de higiene

Forma de comportamiento de un individuo sobre la limpieza diaria del cuerpo, asi como del

lugar en el que habita y las actividades que realiza.

Higiene

Seccion de la medicina que buscar conservar la salud y prevenir enfermedades, mediante
actividades de limpieza y aseo.

Higiene de los alimentos

Comprende las medidas para la produccion, elaboracion, almacenamiento, distribucion,

comercializacion y la preparacion destinada a garantizar la inocuidad de un producto.
Hongos

Organismos presentes en la naturaleza que forman parte del grupo de microorganismos que
degradan la materia organica en los procesos de naturales de descomposicion. En alimentos

son los principales causantes de la degradacion de los alimentos.
Indicador

Valor cuantitativo o cualitativo que permite medir los cambios que ocurren durante el

desarrollo de un proyecto. Generalmente se expresan como porcentajes 0 mediante una escala.
Infecciones alimentarias

Una variedad de las ETA producidas por la ingesta de alimentos o agua contaminados con

agentes infecciosos como: bacterias, virus, hogos u otros parasitos.



Informe

Es un documento cuyo fin es comunicar informacion recogida y previo un analisis de un evento
0 suceso. Un informe siempre se encuentra escrito en estilo de prosa informativa. Ademas, este
recoge discusion de resultados, conclusiones, recomendaciones, asi como el analisis de los

datos, con el fin de apoyar una idea.

Ingrediente

Sustancia o0 componente que se usa en la manufactura de un alimento y estan presentes en su

formulacion.

Inocuidad

Es la calidad de inocuo de un producto.
Inocuidad

Es un término que implica seguridad, es decir, seguridad que tiene el consumidor al ingerir
un alimento de que no va a causarle un dafio. Esto significa que debe aportar los nutrientes que
necesita el organismo humano para mantener la vida y reunir los requisitos higiénicos sanitarios

que garanticen que no se producira una enfermedad cuando se consuman.

Inocuidad de los alimentos

Es la garantia de que un alimento no causara dafios a un consumidor cuando este sea ingerido.
Inocuo

Producto libre de peligro, digno de confianza o que no produce dafio alguno. Produce certeza

de que al momento de ingerir un alimento este no producird un ETA.
Instalaciones de proceso

Lugar sujeto a regulaciones readecuaciones en la cual se llevan a cabo una seria de procesos

de manipulacion de alimentacién la finalidad de obtener un producto terminado.
Limpiar
Proceso mediante el cual se remueve la suciedad y se desinfectan las ares manteniéndolas libres

de bacterias.



Limpieza

Conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o microscépica. Estas
operaciones se realizan mediante productos detergentes elegidos en funcién del tipo de

suciedad y las superficies donde se asienta.
Limpieza

Es la remocion de suciedad, impurezas, grasas Yy otros residuos.

Manipulador de alimentos

Todas aquellas personas que, por su actividad laboral, tienen contacto directo con los alimentos
durante su preparacion, fabricacion, transformacion, elaboracién, envasado, almacenamiento,

transporte, distribucion, venta, suministro y servicio.
Marmita

Es una olla de metal cubierta con una tapa que queda totalmente ajustada. Se utiliza
generalmente a nivel industrial para procesar alimentos nutritivos, mermeladas, jaleas,
chocolate, dulces y confites, carnes, bocadillos, salsas, etc., Ademas sirven en la industria

quimica farmacéutica.

Microorganismo

Organismos Vivos que son observables a través de un microscopio.
Microorganismos

Son aquellos seres vivos mas diminutos que Unicamente pueden ser apreciados a través de un
microscopio. En este extenso grupo se incluye a los virus, las bacterias, levaduras y mohos que

pululan por el planeta tierra.
Nutriente esencial

Sustancia nutritiva que no se produce en el organismo y debe ser aportado por el proceso de

ingesta de alimentos.

Nutrientes



Sustancias quimicas contenidas en un alimento que son requeridas para el correcto
funcionamiento del organismo. Para los seres vivos estos son: proteinas, hidratos de carbono,

grasas, minerales, vitaminas y agua.
Organoléptica

Relacionado con los sentidos de vista, tacto, gusto y olfato. En alimentos comprenden las
caracteristicas que se aprecian a través de los sentidos y no requieren de una medida especifica

mediante andlisis.
Parasito

Organismo que depende de otro. Son organismos que extraen nutrientes desde otro organismo

que los hospeda, normalmente desde el flujo sanguineo.
Pasteurizacion

Proceso mediante el cual se elimina microorganismos de un producto, requiere la aplicacion
de temperatura durante un periodo de tiempo definido. Se nombr6 asi en honor a Luis Pasteur
quien descubrié que los causantes de las enfermedades eran organismos invisibles a simple
vista. El proceso tiene una etapa “fria” que corresponde a 30 minutos a una temperatura de 63°

y una etapa caliente que corresponde a unos 15 segundos a una temperatura de 72°C.
Patdgeno

Cualquier organismo causante de enfermedades o iniciar un proceso patoldgico.
Peligro

Es una propiedad bioldgica, quimica o fisica que puede eliminar la cualidad de inocuidad de

un alimento.
Plan

Instrumento que permite de forma sistemética y ordenada consolidar un conjunto de decisiones,
que se traducen en una serie de programas a realizar para la consecucion de metas establecidas

por una politica.
Plantilla de documento

Es un documento que sirve como referencia para generar documentos. Este archivo contiene la

informacion comdn entre todas sus variantes. En los programas de edicion de documentos



modernos existe la funcionalidad de generar plantillas que pueden ser llenadas de forma
dindmica.
Politica

Conjunto de decisiones, principio y normas que buscan orientar la adopcién de medidas con el
fin de alcanzar objetivos y metas concretas, encaminadas a satisfacer las necesidades de una

organizacion.
Portador

Persona o animal que posee un agente infeccioso y no muestra sintomas clinicos de enfermedad

y tiene la capacidad de transmitir el agente.

Prevalencia

Numero de personas que tiene una enfermedad dentro de una poblacion determinada y periodo

determinado.
Procedimiento

Son mddulos homogéneos que especifican y detallan un proceso, los cuales conforman un
conjunto ordenado de operaciones o actividades determinadas secuencialmente en relacion con
los responsables de la ejecucion lo cuales deben de cumplir con politicas y normas establecidas,
sefialando la duracion y el flujo de documentos.

Programa
Conjunto de acciones destinadas al logro de metas u objetivos definidos.
Proyecto

Conjunto de actividades coordinadas cuyo fin es alcanzar objetivos especificos mediante la
utilizacion de recursos, limitados por un presupuesto y tiempo definidos. Normalmente forman

parte de un programa.

Registro



Es un espacio fisico o virtual donde se deja constancia de un suceso o evento, mediante
informacion derivada del mismo. El objetivo de este documento es permitir que otras personas

puedan tener informacion en tiempo posterior.
Salud

Es un esta de completo bienestar mental y social, es decir, un estado integral de bienestar que

no se reduce solo a la ausencia de enfermedad.
Saludable

Dicese de un producto, procedimiento dicese de cualquier objeto o servicio que permite
conservar la salud. EI que un alimento sea nutritivo depende de sus propiedades y

constituyentes, apenas de otros factores intrinsecos.
Sano

Persona o animal que tiene calidad de saludable o goza de buena salud.

Transmision

Habilidad de los agentes infecciosos de circular de una persona a otra, o transferirse por algun

medio de un portador a un nuevo huésped.
Vectores

Medios por los que se transportan microorganismos. Ejemplos de vectores estan: moscas, ratas

y ratones.
Virus

Microorganismos mas pequefios que una bacteria que pueden infectar a un organismo vivo,

produciendo una enfermedad on requeridos en sus
Vitaminas

Nutrientes esenciales para el funcionamiento del organismo principalmente en la conversion

de los alimentos en energia, el crecimiento y la reparacion de los tejidos. S



Infraestructura

Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y mantenidas de tal
forma que sean apropiadas para las operaciones que se realizaran en ellas. Es necesario que en
su planificacion y disefio se trate de reducir al minimo el riesgo de error. Ademas, el disefio
debe permitir una adecuada limpieza y mantenimiento a fin de evitar la contaminacion cruzada,
presencia de plagas de insectos, polvo y suciedad. En general toda condicion que pueda influir

negativamente en la calidad de los productos.

Las instalaciones son el lugar donde se desarrolla el proceso productivo, almacenamiento y
empaque. Es por ello que es de suma importancia garantizar las condiciones adecuadas de la
planta, para asegurar que el proceso se lleve a cabo cumpliendo las condiciones basicas con el

entorno.

Otro punto a tomar en cuenta es el material de construccion por eso se recomienda que todo
material utilizado en pisos, paredes y techos donde se preparen alimentos deben ser lisos e
impermeables, accesibles para facilitar su limpieza y desinfeccion, ademas, no deben tener
grietas o roturas. El disefio de pisos y paredes no debe permitan la acumulacién de suciedad o

bacterias.
Areas y vias de acceso

En los alrededores del establecimiento se recomienda evitar condiciones que puedan ocasionar
contaminacion del producto y proliferacion de plagas. Por lo tanto, se recomienda evitar:

« Almacenamiento y acumulacién de equipo en desuso.

« Existencia de basura, desperdicios y chatarra.

« Formacion de malezas, hierbas o pastos de manera excesiva.



« Existencia de areas que originen polvo o tierra en exceso.

« Encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado.

« Los drenajes deben tener tapa apropiada para evitar la entrada de plagas provenientes del
agua acumulada (Mosquitos).

A continuacion, se presentan algunas condiciones que ayudan a evitar la contaminacion en los

alrededores de la planta:

« Mantener una valla perimetral que sirva como barrera contra el ingreso de cualquier animal
0 persona ajena a las labores de la planta.

» Colocar malla en ventanas y puertas para evitar el ingreso de insectos.

« Deben evitarse los basureros a cielo abierto o la acumulacion en lugares sin proteccion.

« EI almacenamiento de equipo debera realizarse en forma ordenada de acuerdo al
procedimiento.

« Mantener limpios los estacionamientos, patios, calles, pasadizos y caminos alrededor de
las instalaciones de la planta de modo que no constituyan una fuente de contaminacion
para la materia prima y productos expuestos.

« Mantener un sistema de drenaje en Optimas condiciones de forma que no existan
infiltraciones o lodos que puedan generar contaminacion.

« Los sistemas de manejo y disposicion de desperdicios deben operar de forma 6ptima de tal
forma que no constituyan una fuente de contaminacion a las areas de produccion y
almacenamiento.

» Se deben controlar los terrenos exteriores a la panta con inspecciones, examinaciones con
el objetivo de eliminar plagas y suciedad que puedan ser una fuente de contaminacion.
Esto incluyendo

« Silosterrenos que rodean la planta de procesamiento estan fuera de control del encargado,
se ejercera el cuidado hacer inspecciones, exterminaciones, o cualquier otro medio para
eliminar plagas y cualquier suciedad que pueda ser una fuente de contaminacion de los
productos.

Se recomienda que las vias de acceso (a los caminos) que rodean el establecimiento, y que se

encuentren dentro del recinto, estén pavimentadas, con acabado de superficie lisa, sean de facil

limpieza y con pendiente hacia coladeras o rejillas de desague para facilitar el drenado, a fin
de evitar encharcamientos.

Las vias de acceso e inmediaciones de edificios o la planta de procesamiento deberan estar

iluminadas, ademas deben mantenerse libres de acumulaciones de materiales y equipos, basura,



desperdicios, chatarra, maleza, agua estancada, o cualquier otro elemento que favorezca el
albergue y proliferacion de plagas. Todo el entorno de la planta sera mantenido en condiciones

que protejan contra la contaminacion de los productos.
Edificios e instalaciones

La correcta distribucion de las zonas y la separacién de las corresponda segun el proceso que
se lleve a cabo, es una consideracion muy importante relacionada con la higiene de los
alimentos. Es deseable que exista separacion entre areas donde se manejan materias primas y
areas de preparacion. Es recomendable hacer una division funcional ente las areas, por ejemplo,
procesando en tiempos distintos materias primas y productos intermedios o primero la

preparacion de alimentosde bajo riesgo.

En general las instalaciones destinadas al procesamiento de alimentos siguen la secuencia

natural del flujo del proceso de procesamiento, identificAndose las siguientes areas principales:

e Area de recepcion de materia prima e insumos.
e Area de almacenamiento de materia prima y producto terminado.

e Area de procesamiento de alimentos.
Pisos

Por lo general los pisos en plantas de produccidn de alimentos deben ser lisos porque cuando
existen pisos rugosos, estos dan lugar a la acumulacion de materia organica, la cual es fuente
de contaminacién y caldo de cultivo para bacterias. Por el contrario, si los pisos son lisos es

muy probable que los empleados puedan sufrir accidentes si no usan el calzado adecuado.

Otra consideracion que se tiene que tomar en cuenta es la inclinacion de la superficie del piso.
Si los pisos no tienen una inclinacion hacia el desagiie se presenta una acumulacion de agua,
lo que se traduce en una pérdida de tiempo en su desalojo. Ademas, se evita que el agua salpique

sobre el producto cuando se transita sobre las acumulaciones.

A continuacién, se presentan algunas consideraciones para que se tomen en cuenta para un

buen piso:

« Los pisos, tienen que estar de tal manera que puedan mantenerse y limpiarse
adecuadamente.
« Los ductos, las goteras o la condensacion en los tubos del equipo no deben contaminar el

alimento.



« Los pisos de las &reas donde se procesan alimentos y el laboratorio se recomiendan que
sean construidos con materiales resistentes a las cargas, cambios de temperatura y
productos quimicos. No se permiten pisos deteriorados con fisuras o irregularidades en su
superficie.

« Es recomendable que los pisos estén hechos con concreto liso, con una inclinacién de al
menos 2 grados hacia el desague. El piso puede estar pintado con pintura epdxica, no se
debe usar ladrillos por la acumulacion de suciedad que generan. Los materiales como
baldosas u otro material cerdmico deben ser impermeable.

« Las uniones pared y piso deben ser concavas para facilitar la limpieza y desinfeccién

(curvatura sanitaria).
Paredes

Al igual que los pisos, si las paredes son muy rugosas dan lugar a la acumulacion de suciedad,
dan un soporte para los nidos de insectos y asidero para el crecimiento de bacterias, hongos y

algas.

Por lo mencionado anteriormente se recomienda que las paredes cumplan con las siguientes

consideraciones:

» Deben ser impermeables o al menos deben estar recubiertas con un material impermeable.

» Susuperficie debe ser lisa de color claro y sin grietas.

 No deben estar fabricadas con materiales absorbentes como madera, carton o
conglomerados porosos de concreto y madera.

« Su superficie debe ser resistente a la limpieza con friccion y los quimicos usados para
desinfeccion.

» Entre las uniones pared-pared y pared-piso deben existir curvaturas sanitarias que eviten
la acumulacion de suciedad.

« Se recomienda usar pintura epoxica hasta una altura de al menos 1.5 metros con el
proposito de eliminar la porosidad y las irregularidades del concreto.

« Se recomienda en el caso de las paredes de las areas de procesamiento de alimentos usar
para recubrirlas: losetas, ceramica, azulejos, laminas PVC, pintura acrilica o vinilica para
eliminar la porosidad y la adherencia.

« Se recomienda la aplicacion de pinturas de color claro, con la finalidad de facilitar la

supervision de la limpieza.



Techos

La acumulacién de polvo, nidos de insectos y grasa es lo mas comun en los techos de las plantas
de produccién de alimentos, por esto deben ser construidos de tal forma que facilite el
deslizamiento y remocién mecanica (si es necesario).

A continuacién, se presentan algunas recomendaciones para los techos de las areas de
produccion de una planta de procesamiento de alimentos.

« Deben esta construidos de forma que faciliten su limpieza, reduciendo la acumulacién de
suciedad, formacion de mohos y adherencias, y el desprendimiento de particulas varias.

» Sise usa cielo raso o falso este debe ser liso, sin uniones abiertas y facil de limpiar.

« Silos techos se encuentran demasiado alto se debe instalar techo falso con una separacion
de 1.80 metros en relacion al techo “real”. Esta distancia se justifica por la necesidad de la
limpieza y control de plagas.

» La estructura del techo debe ser construida con material metalico estructural (vigas,
varillas y correas).

Servicios sanitarios y vestidores

Los sanitarios y vestidores de una planta de produccion son un punto critico a tomar en cuenta
en el control de la inocuidad y calidad. Los sanitarios comprenden una fuente constante de
contaminantes que pueden afectar la calidad de los productos y atin mas en el caso de alimentos.
Es por ello que la infraestructura de estas areas debe evitar la proliferacion de microorganismos
y la acumulacion de desechos.

Por ellos se plantean las siguientes indicaciones que deben cumplir para garantizar la
inocuidad:

» Es deseable que en los posible existan sanitarios separados para el personal y para el
publico, y en nimeros suficientes acorde al nimero de empleados. Los inodoros estaran
localizados sin comunicacion directa al area de produccion y su ventilacion debe ser hacia
la calle o hacia el area sucia. Estaran dotados de papel higiénico y recipientes para
desechos. Las condiciones de limpieza, por su importancia, seran optimas en esta area.

« Cada planta debe de contar con los sanitarios que cumplan como minimo con las siguientes

instalaciones:



« Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con ventilacion hacia
el exterior, provista de papel higiénico, jabon, dispositivo para secado de manos, basureros,
separados de la seccidn de proceso y poseeran como minimo los siguientes equipos, segun
el nimero de trabajadores por turno.

 Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccidn de veinte, uno por cada quince mujeres
ofraccion de quince.

« Orinales: uno por cada veinte trabajadoreso fraccion de veinte.

« Duchas: uno por cada veinticincotrabajadores, en los establecimientos que se requieran.

« Lavamanos: uno por cada quincetrabajadores o fraccion de quince.

Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccién. Cuando la ubicacion
no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que protejan contra la contaminacion,

tales como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

Debe contarse con un area de vestidores separada del area de servicios sanitarios, tanto para
hombre, como para mujeres, y estaran provistos de al menos un casillero por cada operario

por turno.

Cuando se requiera la empresa proveera de regaderas a sus empleados, los vestidores deberan
contar como minimo con un casillero para cada persona. Para guardar ropa, objetos e
implementos de higiene. No deberdn depositarse ropa ni objetos personales en el area de

produccion, carga, descarga, etc.

Deben estar separados por sexo debidamente identificados con letreros a la vista de cualquier

persona, esto brinda un lugar seguro al personal donde pueda guardar sus pertenecias.
Estaciones de lavado de manos

En este sector se deben incluir lavamanos o estaciones de lavado de manos debidamente

equipados:

« Deberan proveerse instalaciones convenientemente situadas para lavarse ysecarse las
manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las operaciones.

« Debera disponer también deinstalaciones para la desinfeccion de las manos,con jabon,
agua y de un preparado conveniente para la desinfeccion de las manos, cepillo para ufias.

» Debera haber un medio higiénico apropiado para el secado de las manos. Si se usan toallas
de papel debera haber junto a cada lavabo un numero suficiente de dispositivos de

distribucion y receptéculo.



« Conviene que los grifos no requieran un accionamiento manual., en loposible deben ser
con tapa basculante o accionada a pedal.

« Las instalaciones deberan estar provistas de tuberia debidamente sifonadasque lleven las

aguas residuales a los drenajes.

Sefalizacion y rotulado

La sefializacion y rotulado debe estar acorde con la norma INEN 439 Colores, sefiales y

simbolos de seguridad emitida en 1984. A continuacion, se presenta un resumen de la norma.

Tabla 1. Colores de seguridad.

Color Significado Ejemplos de uso

Sefiales de parada o prohibicion.
Este color se usa en las sefiales de
incendio y equipos de combate
contra incendios.

Alto o prohibicion

Atencion Indicacion de peligros (fuego,
Cuidado, peligro explosion, envenenamiento, etc.)
Rutas de escape, salidas de
Seguridad emergencia, estacion de primeros
auxilios.

Obligacidn de usar indumentaria
Informacioén de seguridad personal.

Ubicacion de teléfono.

Tabla 2. Colores de contraste.

Color de seguridad Color de contraste
Rojo Blanco
Amarillo Negro
Verde Blanco
Azul Blanco

Tabla 3. Sefiales de seguridad.

Sefiales y significado | Descripcion




Circulo rojo y banda inclinada roja con fondo blanco. El
simbolo de seguridad sera negro, colocado en el centro de la
sefial, pero no debe sobreponerse a la barra inclinada roja.
Puede existir una banda de color blanco periférica es
opcional. Se recomienda que el color rojo cubra por lo menos
el 35% del &rea de la sefial.

Circulo con fondo azul y borde blanco con interlineado azul.
El color azul debe cubrir al menos el 50% del &rea de la
sefial. En caso de ser necesario se debe indicar el nivel de
proteccion requerido, por medio de palabras y nimeros en un
espacio auxiliar en conjunto con la sefial redonda.

Triangulo amarillo con borde negro. EI simbolo de seguridad
debe ser de color negro y debe ser colocado al centro. El
color amarrillo debe cubrir al menos el 50% de la sefial.

Simbolo o texto de seguridad en blanco y colocada en el
centro de la sefial. La forma de la sefial debe ser un cuadrado
o rectangulo de tamafio adecuado para alojar el simbolo y
texto de seguridad. El fondo verde debe cubrir por lo menos
un 50% del area de la sefial. La franja blanca periférica es
opcional.




Equipos y limpieza

Equipos y utensilios

Los utensilios y equipamiento usados en plantas de produccién de alimentos estan hechos

principalmente de acero inoxidable y otras aleaciones que no liberen particulas o substancias

que pueden generar contaminacion del producto, no tienen capacidad de absorcion, facilitan su

limpieza y desinfeccion y la limpieza de las areas cercanas.

Se debe evitar un disefio de area de trabajo que deje zonas inaccesibles para su limpieza, donde

se acumule la suciedad; por ejemplo, mesas de trabajo con bordes en angulo, equipamiento con

soportes abiertos (patas sin tapdn), tubos abiertos, etc.

Se debe tomar en consideracion que los equipos y utensilios pueden ser fuente de

contaminantes, tales como:

e Astillas o virutas de metal, normalmente generadas por desgaste de los bordes o rozadura
entre diferentes materiales.

e Lubricantes que provienen de partes moviles de los equipos como: muelles, transmisiones,
motores, etc.

e Remanentes de detergente y desinfectantes cuando los equipos y utensilios no se enjuagan
bien.

e Bacterias y microorganismos si los equipos y utensilios acumulan restos de alimentos en
los borde y angulos dondes es dificil su limpieza, como en zonas de soldadura o juntas con

remaches, partes con adhesivos, etc.
Limpieza y desinfeccion

Los procesos de limpieza y desinfeccion deben llevarse a cabo siguiendo los requisitos

mostrados en los procedimientos:



e Limpieza y desinfeccion de superficies (SEAM-POES-LSS-001).
Dentro de estos procedimientos se encuentran los instructivos correspondientes que detallan
los procesos de limpieza especifica para areas, utensilios, equipos, etc.

e Limpieza y desinfeccion de equipos, maquinaria y utensilios (SEAM-INST-LDE-001).
Mantenimiento

Los procesos de manteamiento de las instalaciones y la maquinaria siguen los siguientes
documentos:
e Mantenimiento y calibracion de equipos (SEAM-POES-MCE-001).

Colocacién de operaciones

En el proceso de ubicacién fisica de las operaciones de tal forma que constituya un sistema
productivo capaz de lograr objetivos fijados de la forma mas adecuada y eficiente posible. El
principio fundamental de la distribucion de una planta es arreglar los elementos en forma tal
que permita el flujo de trabajo sin interrupciones o un patrén definido de trafico. Existen
muchos factores que permiten tomar decisiones sobre la distribucion entre estos: la cantidad de
espacio requerido, la distancia recorrida entre equipos, demanda de productos o servicios en el
sistema y requerimientos de procesamiento y la magnitud del flujo entre los elementos de la

distribucion.
Principios de distribucion de planta

Son lineamientos base que permiten definir una buena distribucion de los equipos. Entre ellos

se encuentra:

e Principio de satisfaccion y seguridad: Comprenden las condiciones minimas adecuadas de
seguridad de los trabajadores.

e Principio de integracion de conjunto: Comprende la distribucion de mejor integra hombres,
materiales, maquinaria, etc.

e Principio de minima distancia recorrida: Busca que la distancia a recorrer por los
materiales sea la més corta posible.

e Principio de circulacion o flujo de materiales: Busca evitar cruces o interrupciones en el
flujo de materiales y personas.

e Principio de espacio cubico: Busca utilizar todo el espacio tanto horizontal como vertical.

e Principio de flexibilidad: Busca una distribucion que pueda ajustarse o reordenarse al

menor costo.



Factores de distribucién

Cuando se trata de la distribucion en la planta se tienen en cuenta los factores que contribuyen
al mejoramiento continuo y eficaz de la organizacion. Se enfocan a la preservacion y
mejoramiento de la seguridad y bienestar del trabajador, al igual que la mejora de la
productividad en las organizaciones. Entre los principales factores se citan los siguientes:
e Materiales: Se requiere conocer los disefios, caracteristicas, variedad, cantidad,
operaciones necesarias y secuencia.
e Maquinaria: Comprende todas las maquinas, equipos y herramientas utilizadas en el
proceso.
e Mano de obra: Comprende todas las caracteristicas y condiciones personales, y
ambientales para mano de obra directa, indirecta, técnica, entre otros.
e Movimientos: Movimiento de personal y materiales.
e Espera: Almacenes temporales, permanentes, salas de espera y retrasos.
e Servicios: Elementos, actividades y personal que ayudan la produccion.
o Servicio al personal
o Servicio al material

o Servicio a la maquinaria

Edificio: Elementos y particularidades interiores y exteriores, etc.

Versatilidad: Capacidad de modificarse con el menor costo posible.
Tipos de distribucion en la planta

e Distribucién por procesos: En este tipo de distribucion se agrupan los equipos con
funciones similares de tal forma que se optimice su colocacidn relativa. Se caracteriza por
producir una gran variedad de productos con una produccion y volumenes variables. Los
procedimientos de realizacion varian dependiendo del producto, por tanto, el flujo de
materiales es variable también. Como consecuencia de la variabilidad el personal debe ser
mano de obra calificada, autbnoma y adaptable.

e Distribucion por producto: En este tipo de distribucion los equipos se distribuyen o
arreglan de acuerdo a los pasos consecutivos que sigue la fabricacion de un producto.
Producen un alto volumen de productos de forma constante, con flujo de trabajo lineal, la

mano de obra es poco calificada, las tareas son rutinarias y monotonas, con cierto nivel de



automatizacion, alto nivel de stock de producto terminado y alto nivel de inversion en

equipo y maquinaria.

Balanceo de linea

Se define como el proceso de programacion de una tarea y afecta a la distribucion de equipos

y maquinaria. Se deben tomar en cuenta factores como el tamafio de la estacion, nimero de

estaciones, numero de operadores, etc. A continuacion, se muestra el proceso de balanceo de

linea:

1.

Especificar las relaciones secuenciales entre las tareas, para su registro use un diagrama
de precedencia. Este diagrama esta constituido por circulos y flechas, donde los circulos
representan tareas y la direccion flechas la secuencia.
Determinar el tiempo para la ejecucion de la tarea o ciclo de estacion de trabajo.
Determinar el ndmero minimo tedrico de estaciones de trabajo requeridas para el
cumplimiento de las restricciones de tiempo de ciclo de estacién de trabajo.
Seleccionar la regla principal de asignacion de tareas a las estaciones de trabajo y una regla
para romper empates de la regla principal. Dentro de las reglas se encuentra esta:
Primero en llegar primero en salir (FCFS). Los trabajos se procesan en las secuencias
en que entraron al taller.
Tiempo minimo de procesamiento (SPT). Los trabajos se ordenan en tiempo crecientes
de procesamiento, es decir desde el trabajo con el tiempo minimo hasta el que tenga el
tiempo méximo de procesamiento.
Fecha minima de entrega (EDD). Los trabajadores se ordenan de acuerdo con fechas
de entrega crecientes, desde el mas reciente hasta el mas tardio.
Relacién critica (CR). La programacion por relacién critica requiere considerar al
cociente del tiempo de procesamiento de un trabajo con el tiempo remanente hasta la
fecha de entrega, de tal manera que se programa al trabajo con mayor relacion critica
hasta el de menor relacion.
Asignar tareas, una a la vez, a la primera estacion de trabajo, de forma que la suma de los
tiempos de tarea sea igual al tiempo de ciclo de la estacion de trabajo. Se repite el proceso
para la siguiente estacion de trabajo, hasta asignar todas las tareas.

Evaluar la eficiencia del balanceo derivado utilizando la siguiente formula:
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7. Si la eficiencia calculada no es suficientemente alta se procede a balancear de nuevo la
linea. Tomando en cuenta los empates al momento de evaluar la distribucion.




Personal

Este capitulo trata temas relacionados a las normas BPM en la seccion referente al personal.

Requisitos pre ocupacionales

Los requisitos minimos que un trabajador/a debe cumplir para poder trabajar en una instalacion

que procese, empaque o transporte alimentos, son los siguientes:

Persona mayor de 16 afios.

Haber estudiado al menos el nivel primario educativo de tal forma que puede leer y
escribir.

Haber superado un examen pre ocupacional. Este examen evalUa el estado de salud del
trabajador.

Examen médico. Es un requisito obligatorio para los trabajadores que manipulan productos
alimenticios su objetivo es evitar que las personas que padezcan enfermedades
transmisibles o sean portadores de agentes patdgenos se encuentren en la linea de
produccion.

Curso de manipulacion de alimentos aprobado. La autoridad regulatoria del Ecuador de
forma continua dicta cursos relacionados a la manipulaciéon de alimentos por medios
virtuales. Se recomienda que el trabajador participe de estas capacitaciones y obtenga el
certificado con aprobacion. Caso contrario cualquier certificado dictado por un proveedor

o capacitador independiente que se encuentre en el Ministerio de trabajo es valido.

Los requisitos de edad, nivel de educacion y examen médico pre ocupacional son excluyentes

en la postulacion de trabajadores una plaza de trabajo en la planta o fabrica. En el caso de los

cursos de manipulacion el trabajador puede adquirirlo posterior a su contratacion, pero debe

ser lo antes posible, preferentemente en los primeros 60 dias.

El requisito post ocupacional critico es el tener resultados de examenes médicos periodicos.

Se debe tener un registro de los resultados de los exdmenes por cada trabajador.



Higiene y salud personal

La higiene personal es importante para el personal que tiene contacto directo con el alimento.

Por tanto, se recomienda al personal en contacto directo cumplir los siguientes requerimientos:

e Mantener la higiene y cuidado personal

e Cumplir el articulo 78 de la normativa técnica ARCSA-DE-067-2015-GGG.

e Tener la capacitacion para realizar las tareas de manipulacion, es decir, debe conocer los
procedimientos, protocolos e instrucciones del proceso que debe realizar. En consecuencia,
el trabajador comprende las funciones que debe cumplir y las consecuencias del
incumplimiento del procedimiento.

Es recomendable que se establezca un cronograma de capacitacion del personal del area de

produccion de las diferentes operaciones y funciones que se deben cumplir. La evaluacion

continua del personal sobre el conocimiento sobre los procedimientos, protocolos e instructivos
es de vital importancia para reducir la posibilidad de errores humanos y accidentes.

Proteccion personal

A fin de garantizar la inocuidad de alimentos por contaminacion cruzada se recomienda
cumplir con las siguientes nomas sobre higiene y limpieza.

El personal de la planta debe usar uniformes adecuados a las funciones que cumplen. La

indumentaria recomendada para el personal que manipula los alimentos es la siguiente:

e Indumentaria que permita visualizar con facilidad su limpieza. El color blanco o colores
claros se recomienda para: delantales, pantalones, calzado, mascarilla, gorros, etc.

e Es obligatorio el uso de gorros, botas, guantes, mascarillas limpias y en buen estado. Por
ello la planta debe garantizar el suministro de estos materiales que sean descartables.

e Esobligatorio el uso de calzado cerrado y si es necesario debe tener suela antideslizante e
impermeable.

Todas las prendas deben ser lavables o descartables segln sea el caso. En el caso de delantales
estos deben ser lavables, pero deben ser cambiados de forma periddica, para evitar la
contaminacion cruzada por gérmenes.

El lavado de manos previo al ingreso o salida del trabajador/a es obligatorio. El uso de guantes

no exime al trabajador del proceso de limpieza de manos.

Es obligatorio la desinfeccion al menos de las manos y cuerpo si es necesario, cuando el

trabajador entre a areas criticas con el fin de reducir el riesgo de contaminacion cruzada o

alterar las caracteristicas finales del producto.



Capacitacion en higiene

Conocer los protocolos de higiene es de vital importancia para la inocuidad del producto
alimenticio producido por la planta. Por esto es recomendable realizar capacitaciones
periodicas al personal que tiene contacto directo con el alimento o se encuentra trabajando en
areas criticas del proceso.

Lo recomendable es crear un plan anual de capacitaciones donde se pueden incluir temas
relacionados a la higiene personal, manipulacion de alimentos, manejo de residuos solidos y
liquidos, traslado del personal entre &reas criticas, manejo de areas de acceso restringido, etc.
Estas capacitaciones son responsabilidad de la empresa y puede ser efectuada por ella. En el
caso que la empresa no cuente con personal capacitado para impartir las capacitaciones puede
contratar a personas naturales o juridicas externas que demuestren competencia. Se recomienda
que estén registrados como proveedor de capacitacion o capacitador independiente en el

ministerio de Trabajo.
Enfermedades

Todo personal que labora en las instalaciones tiene la responsabilidad de informar de casos de
enfermedad, especialmente cuando se presenten episodios de diarrea, tos, infecciones cronicas
de garganta y vias respiratorias, lesiones, cortaduras o quemaduras infectadas.

Se debe evitar que las personas que presenten algun sintoma o enfermedad, entren en contacto
directo con el producto que se maneja en las instalaciones.

Ante cualquier sintoma visible que presente un trabajador o trabajadora tal como diarreas,
infecciones cutaneas, fiebres, 0jos rojos y/o llorosos, tos, estornudos, secreciones en oidos, 0jos
y nariz, la persona encargada de las instalaciones de proceso debe tomar medidas tales como
remitirlos a la Unidad de Salud mas cercana y/o reubicarlo(a) e otras actividades mientras

finaliza su proceso de recuperacion, dependiendo de la gravedad de la situacion.
Personal no operativo

A todos los visitantes, internos y externos se les recomienda cubrir su cabello, barba vy
bigote (si son largos), ademas de usar ropas adecuadas antes de entrar a las areas de proceso.
No deberan presentar sintomas de enfermedad o lesiones y no deberan comer, fumar, masticar

0 escupir durante el transito por las areas de produccion, lavar y desinfectarse las manos antes
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de entrar, no tocar los equipos, utensilios, materias primas o productos en proceso y/o
procesados.

Deben existir letreros que adviertan la prohibicion de la entrada y transito de visitantes sin
vestimenta apropiada a las areas en donde se lleva a cabo la manipulacion de materiales y en
las areas de proceso.




Servicios Basicos

Suministro de agua potable

En una instalacion de proceso, se pueden encontrar con dos tipos de sistemas de abastecimiento

de agua: la potable y la no potable.

El agua se convierte en la fuente principal de una planta procesadora de frutas, pues se utiliza

para muchas operaciones, si ésta no es potable el producto puede contaminarse en cualquiera

de las etapas y por lo tanto acarrear pérdidas.

Recomendaciones generales:

Debe disponerse de un abastecimiento de agua potable.

Debe ajustarse a lo especificado en la Norma NTE INEN 1108:2011 Agua potable -
Requisitos.

Debe de contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion, de
manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpa el proceso.
Puede utilizar un tanque de captacion para un volumen de 5000 litros, que le garantizara
una buena cantidad de agua para sus procesos.

El vapor de agua no debe contener sustancias que puedan ser peligrosas para la salud. Se
recomienda que cuando utilice vapor sobre los alimentos la tuberia debe ser de acero
inoxidable, ademas de ser recubierta con materiales aislantes de vapor para evitar
quemaduras en los empleados.

El hielo debe de fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse y utilizarse
de modo que esté protegido contra la contaminacion.

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema contra
incendio, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones analogas en las que

no contaminen los alimentos) deben ser independientes. Ademas, deben estar identificados



y no deben estar conectados con los sistemas de agua potable, ni debe de haber reflujo
hacia ellos.

« Para el cloro residual libre, el limite minimo permisible es de 0.3 mg/L para condiciones
donde no haya brote de enfermedades por consumo de agua contaminada y el limite
méaximo permisible 1.1 mg/L (miligramos por Litro).

Es recomendable evaluar cada 6 meses la calidad del agua a través de andlisis fisicoquimicos,

bacteriologico y mantener los registros respectivos. Esto se puede realizar con ayuda del equipo

de promocién de salud, asi como de laboratorios privados que cuenten con equipo de analisis
de agua, para determinar:

» Contenido de cloro.

* Dureza de agua (Contenido de calcio).

« Analisis microbiologicos: (Mes6 filos aerobios, Coliformes totales).
Drenaje

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de rejillas que impidan
que plagas (ratones u otra clase de animal) ingresen a la planta a través de los mismos.
Condiciones ideales de los drenajes:

» Lleven através de la planta el agua a las areas que se requieren.

« Transporten adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta y asi evitar que
constituyan una fuente de contaminacion para los alimentos. Proveer un drenaje adecuado
en las areas donde estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones
normales liberen o descarguen aguas u otros desperdicios liquidos.

« Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de
procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de
contaminacion.

» Prevenir que no exista un reflujo o conexién cruzada entre el sistema de tuberia que
descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o durante
la elaboracion de los mismos.

* Todos los conductos de evacuacion (incluidos el sistema de alcantarillado) deben ser lo
suficientemente grandes para soportar cargas maximas y se construiran separados a 3
metros como minimo de las instalaciones de abastecimiento de agua potable, a manera de

evitar contaminacién de la misma.



» Las caferias de drenajes deben ser de terminacion lisa para evitar la acumulacion de
residuos y formacién de malos olores.

Debe de considerarse la limpieza de los sistemas de drenaje de forma periddica a fin de evitar
obstrucciones den los mismos. El producto quimico mas utilizado para este fin es el hidroxido
de sodio comUnmente conocido como soda caustica que es un producto altamente toxico y que
un mal manejo del mismo podria producir quemaduras 0 envenenamiento.

Antes de aplicar el producto, es importante leer las instrucciones de uso definidas en la vifieta
del producto y es recomendable utilizar guantes y protector de ojos para su manipulacion.
Ademas, lo més conveniente es utilizarlo durante la noche o cuando no se estén utilizando las

instalaciones.
Residuos solidos

Es necesario destinar un area para el deposito temporal de los desechos solidos resultantes del
proceso, la cual debe estar alejada del &rea del procesamiento a fin de evitar la contaminacion.

» Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de desechos
solidos de la planta.

* No se debe permitir la acumulacién de desechos en las areas de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo o zonas circundantes.

» Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar insectos y roedores.

« El depdsito general de los desechos debe ubicarse alejado de las zonas de procesamiento
de alimentos, bajo techo o debidamente cubierto en un area provista para la recoleccion de
lixiviados y pisos lavables.

» La basura debe ser removida de la planta diariamente. Y se recomienda separar los
desechos organicos de los inorgénicos.

De acuerdo con la situacion, sobre todo en el area rural donde no es frecuente que pase el
camion recolector de basura, lo recomendable es que de adopten préacticas para la disposicion
final de los desechos sélidos. En el caso de desechos organicos tales como restos de hortalizas
y frutas, estos podrian utilizarse para elaborar abono
organico enterrarse segun el criterio de la organizacion: en cambio otros como visceras deben
enterrarse para evitar la proliferacion de moscas, ratas, cucarachas, mosquitos y olores

desagradables.



Suministro eléctrico

Es recomendable que algunos equipos que vaya a utilizar, sean accionados por energia eléctrica
220V, de preferencia aquellos cuyo motor sea superior a 3 HP (Horse Power, caballos de
potencia) resulta mas bajo el consumo de energia, se deberéa identificar los tomacorrientes para
evitar una mala conexion.

Las tomas de corriente eléctrica deben estar a una altura adecuada para evitar que tengan
contacto con el agua, por ello se recomienda que los tomas estén protegidos de la humedad y
el chispeo proveniente de las aguas provenientes de las areas de lavado y empaque para evitar
posibles choques eléctricos ocasionados por el contacto con el agua.

La altura mas recomendable en las plantas procesadoras para tomas de corrientes eléctricas
debe serde 1.2 m.a 1.5 m.

Es muy comun que se adquieran equipos para utilizarlos con energia 220V porque puede ser
mas barato su consumo, sin embargo, en mucha planta no se considera dejar energia 220V,
sino solo 110V por falta de prevision o porque no alcanzaron los recursos para suministrar el
transformador que requiere la planta o también no se considera la expansién de la planta y se
inicia con gas propano y luego no se consideraran los ambientes y las instalaciones para pasar
a utilizar vapor.

En el caso de existir maquinaria eléctrica, los tableros de control deber estar ubicados en un
méaximo de 5 metros de distancia del equipo y no ubicarse en el area de pasillos o de alto trafico

de personas.
lluminacién

Se debe disponer de iluminacion natural o artificial adecuada para el desarrollo de las
operaciones de manera higiénica y eficiente. La intensidad de la iluminacién debe ser adecuada
para las operaciones que se realicen, como la inspeccion y la lectura de controles, entre otros.
La iluminacién no debe dar lugar a colores falseados pues esto puede llevar a decisiones
erréneas, particularmente en los procesos de inspeccién o de tratamientos térmicos, donde el
cambio de color de los productos (por ejemplo, la coccion o el tostado) es un indicador
importante.

Las lamparas deben de estar protegidas en caso de roturas. Toda conexion eléctrica debe de
estar recubierta por tubos o cafos aislantes, no se permiten cables colgantes sobre las zonas de
procesamiento de alimentos, debido a que estos dan lugar a la acumulacién de suciedad y son
dificiles de limpiar.



La intensidad de la luz no debera ser menor de:

Tabla 1: intensidad minima recomendada para la iluminacion en una plantade proceso.

Area Intensidad minima
Areas de recepcion, empaque, despacho y otros 540 lux (50 candelas por pie 2)
puntos de inspeccion
Area de procesos y/o elaboracion de productos y 220 lux (20 candelas por pie 2)

areas de almacenamiento

Areas de oficina, pasillos, y otras areas de 110 lux (10 candelas por pie 2)
instalaciones

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano RTCA67.01.33:06

Ventilacion

Debe de existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la circulacion de
aire y evite la condensacién de vapores acorde a las necesidades. La direccion de la corriente
de aire no debe de ir de una zona contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacion
estaran protegidas por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes. Puede utilizar
extractores de aire, de manera que estos puedan evitar la entrada de agua en la estacion lluviosa
y que no sea entrada para plagas.

La falta de una ventilacion natural resulta inapropiada para los operarios, pues la temperatura
interna en la sala de proceso, puede dar lugar a una excesiva transpiracion del operario y esto

convertirse en un foco de contaminacion directa operario-producto.

Tabla 2: sistema o instalacion de ventilacion requerida, segun instalaciones en proceso.

Sistema o instalacion de

Tipo de establecimiento o .
ventilacion requerido

Procesadoras de conservas de dulces, fruta

en conserva, jaleas y mermeladas, Sistemas mecanicos de ventilacion con
encurtidos, salsas, envasadoras de extraccion de aire 0 en su defecto,
semillas y otros establecimientos ventilacion.

alimentarios similares.

Sistemas mecanicos de ventilacion con
extraccion de aire o en su defecto
ventilacionnatural que permita la
ventilacion cruzada

Ventilacion natural cruzada o en su
defecto, extractor de aire.

Procesamiento de lacteos

Bodegas secas




De igual forma, las ventanas deben estar protegidas con tela zaranda a fin de evitar ingresar las
particulas que lleva el viento o cualquier tipo de insectos o plagaque exista en los alrededores
de la planta de procesos. Las defensas de hierro, deben disefiarse y colocarse de tal forma que
no sean una obstruccion para la limpieza de las zarandas.
Los ductos de aire, viga y otros elementos de las instalaciones de proceso, deben ser de facil
acceso, para su limpieza e inspeccion, es decir que las trayectorias de los ductos, cables,
circuitos de alimentacion, vigas, puedan seguirse con facilidad a traves de las instalaciones a
fin de verificar su estado.
Se recomienda observar el siguiente, cddigo de colores para pintar las tuberias:
« ROJO: Paro, alto, prohibicién, este color se usa también para identificar el equipo contra
incendio.
« AZUL.: Accion de mando. Este color se considera color de seguridad solamente cuando se
usa en una forma geomeétrica circular.
*  AMARILLO Precaucion, peligro.
« VERDE Condicion segura

Control de plagas

Las plagas son una amenaza para un establecimiento por que pueden propagar varias
enfermedades. Una vez que han infestado un area, puede ser muy dificil eliminarlas. La clave
es desarrollar y poner en practica un programa integrado de manejo de plagas. Este programa
maneja medidas preventivas y medidas de control.

Una de las mayores amenazas a las que se enfrenta la industria de alimentos, es la
contaminacion provocada por animales, tales como moscas, ratas, cucarachas, en algunos casos
las aves que anidan en los alrededores o en los techos de las plantas de alimentos. ¢Por qué
razon estas siempre estan en las cocinas y fabricas? Por algo muy sencillo, son seres vivos y
siempre buscan refugio y alimento. La planta debe contar con un programa escrito para
controlar todo tipo de plagas, que incluya como minimo:

« Identificacién de plaga.

« Mapeo de estaciones o trampas

» Productos o métodos y procedimientos utilizados.

» Hoja de seguridad de los productos (cuando requiera).

* Recomendaciones generales:



Los productos quimicos utilizados dentro y fuera de la planta procesadora, deben estar
registrados por las autoridades competentes.

Se debe llevar un control de los productos utilizados para el control de plagas, que se
establezcan su ingreso, su destino/uso, las fechas de vigencia del producto, es responsable
de su manipulacién entre otros.

La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

La planta debe inspeccionarse periédicamente y llevar un control escrito para disminuir al
minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las medidas de erradicacion
o de control que comprendan el tratamiento con agentes quimicos, bioldgicos y fisicos
autorizados por las autoridades competentes, las cuales se aplicaran bajo la supervision
directa de personal capacitado.

Solo deben emplearse plaguicidas, sino puede aplicarse con eficiencia otras medidas
sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado de proteger todos los
alimentos, equipos y utensilios para evitar la contaminacion.

Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas deben limpiarse
minuciosamente.

Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de
procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente identificados.

Algunas medidas para disminuir la posibilidad de que ingresen plagas a las instalaciones

son las siguientes:

En el caso de que se decida por el uso de plaguicidas para el control de plagas, se requerira
contar en todo momento de las HOJAS DE SEGURIDAD DE LOS PRODUCTOS

QUIMICOS. Los recipientes deberan etiquetarse en forma muy visible, indicando toxicidad,

modo de empleo, precauciones especiales y antidoto; la hoja de seguridad en un area bajo llave

y seran manipulados solo por personal capacitado y autorizado para su manipulacion.

Tabla 3: distancia requerida de las posibles fuentes de contaminacioncruzada

Tipo de establecimiento Distancia requerida

Procesadoras de conservas de dulces, | Quinientos metros (500m) de distancia de
fruta enconserva, jaleas y mermeladas, | fabricasy bodegas de quimicos, establos,
encurtidos, salsas, envasadoras de | beneficios de café y rellenos sanitarios
semillas 'y otros establecimientos
alimentarios similares.




ANNZ/aNMNL AN &NV aN

Quinientos metros (500m) de distancia
de fébricas y bodegas de quimicos,
establos benéficos de café y rellenos
sanitarios.

No es necesario establecer distancias,
perodeben proteger las instalaciones de
contaminantes fisicos, quimicos,
vectores y roedores.

Procesamiento de lacteos

Bodegas secas y cuartos frios
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Introduccion

Controlar la limpieza de las superficies dentro de la planta de produccion es un punto critico a
tomar en cuenta si se quiere asegurar la calidad de los productos. Estd comprobado que los
microorganismos permanecen vivos en las superficies por lo que este proceso es importante
para cuidarnos y cuidar a los demas. Se aconseja limpiar y desinfectar frecuentemente las
superficies en contacto o cercanas a las personas, asi como bafios y servicios, y las superficies
del entorno como son los objetos de uso comun y superficies de alto contacto, como manijas
de puertas, grifos de lavamanos, rejas, barandales, palanca de descarga de los bafios, teléfonos,
interruptores, superficies de los escritorios, interruptores de luz, juguetes, teléfonos, cubiertas

de cocina y cualquier otra superficie con que se tenga contacto frecuente.
En el caso de una planta de produccion las superficies se clasifican en tres categorias:

e En contacto directo con el alimento: Corresponde a las superficies de los: equipos,
materiales, utensilios que estan en contacto inmediato con la materia prima, alimento en
proceso o alimento terminado previo al empaque.

e En contacto indirecto con el alimento: Corresponde al contacto o relacion que pueda
existir entre el lugar fisico: paredes, ventanas, puertas, pisos, bodegas, etc., que puedan en
algin momento contaminar el alimento.

e Sin contacto con el alimento: Se incluyen superficies y estructuras internas de la planta,

anexas de aquellas instalaciones en donde se procesan los alimentos.
Definiciones

Limpieza: Se define como la cualidad de estar limpio (RAE, 2021). En general se define como
el fin Gltimo del proceso de sanitizacion o eliminacion de suciedad mediante métodos fisicos o
quimicos. En consecuencia, es el conjunto de acciones que permite la eliminacion de la

suciedad causante de enfermedades.

Desinfeccion: Es la accidon de quitar una infeccién o su causa, destruyendo los gérmenes
nocivos o patogenos (RAE, 2018). Otra forma de desinfeccion es evitar u obstaculizar su

desarrollo.

Suciedad no adherente: Suciedad o impurezas que no pueden ser eliminadas con facilidad,

también se la conoce como suciedad libre.



Suciedad adherida: Es la suciedad que por sus caracteristicas adherentes requiere de medios
fisicos o quimicos para su eliminacion. Normalmente requiere el uso de instrumentos que

ejercen un efecto abrasivo o0 agentes quimicos como desengrasantes o detergentes.

Suciedad incrustada: Este tipo de suciedad tiene una adherencia que requiere de un método

fisico o quimico severo como el uso de &cidos o cepillos con cerdas de acero.

Agentes de limpieza: Son mezclas de compuestos quimicos como tensos activos, liquidos,

polvos o granulos que permiten eliminar la suciedad, manchas y malos olores.

Detergentes: Es una sustancia con propiedades fisicoquimicas de péptica o dispersar
finamente en el agua u otro liquido, un sélido como, por ejemplo, la suciedad o las impurezas
(ARCSA, 2015).

Acidos para limpieza: Se utilizan para remover materiales incrustados en superficies, como
Oxidos metalicos o sales minerales. Se utilizan en limpiezas especificas, no pueden ser
utilizados como detergentes multiuso. Entre los mas utilizados se encuentran el &acido

clorhidrico, nitrico, fosférico, acético, peracético y citrico.

Desengrasantes: Son productos que disuelven restos de grasas y aceites, tanto naturales, como
derivados del petréleo, como aceites lubricantes. Contienen alcohol o éter: di etilenglicol,

butoxietanol, propanol, tolueno, benceno, xileno, tricloroetileno, acido citrico, &cido acético.

Abrasivos: Es una herramienta de trabajo que se utiliza para pulir, amolar, deshastar y acabar.
Entre los abrasivos naturales mas usados estan: diamantes, arenisca, cuarzos, coridon y

esmeriles.
Agua caliente: En este trabajo se define como agua caliente al agua con al menos 652C.

Desinfectantes quimicos: Son sustancias quimicas que matan o desactivan microorganismos
patdgenos, entre las mas conocidas estan: Cloro, Hipoclorito de sodio, Dioxido de Cloro,

Cloraminas, Peroxido de Hidrogeno, lonizacion cobre/plata, Bromo, entre otros.

Soluciones de limpieza: En este manual se utilizara el termino solucién de limpieza a las

diluciones de uno a mas agentes quimicos de limpieza o desinfectantes en agua.
Objetivo

Definir los procedimientos generales para la limpieza de las superficies en el area de

produccion de alimentos.



Asegurar la correcta limpieza y desinfeccion de las superficies del area de produccion, areas

de almacenamiento de materia prima y producto terminado.

Alcance

Es procedimiento es aplicable en las areas de produccién, almacenamiento y laboratorio de la
empresa. Pero pueden extenderse a las areas donde se considere se debe mantener un alto nivel

de limpieza y desinfeccion de las superficies.
Responsables

El jefe, gerente o responsable del area de producciones es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que permitan

validar el proceso de limpieza de las superficies.

Los operarios o trabajadores designados para la limpieza de las superficies de las distintas areas
sujetas a estos procedimientos son responsables de seguir las indicaciones de este
procedimiento e instructivos derivados a cabalidad con el fin de garantizar la limpiezas y

desinfeccion de las areas de produccion, almacenamiento, laboratorio y demas areas asignadas.

Todo el personal de las areas de produccién, almacenamiento, laboratorios y demas areas
sujetas a este procedimiento son responsables de aplicar las indicaciones de este procedimiento

y sus documentos derivados.
Frecuencia

Diaria (Areas de produccion, almacenamiento y laboratorio)

Para las otras areas deben determinarse segun factores como: el transito de personas, flujo de

materiales, aislamiento, seguridad, entre otras.
Método

Los procedimientos de limpieza de las superficies se encuentran divididos en tres grupos en

funcion del contacto de la superficie con los productos alimenticios.

Limpieza de superficies en contacto directo

e Instructivo de limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria (SEAM-INST-LDE-001).
e Instructivo de limpieza y desinfeccién de los utensilios (SEAM-INST-LDU-001).
e Instructivo de desinfeccién de mesas de trabajo y mesones (SEAM-INST-LDM-001).



Limpieza de superficies en contacto indirecto
e Instructivo de limpieza y desinfeccién de pisos y paredes (SEAM-INST-LDP-001).
e Instructivo de limpieza y desinfeccion del almacén (SEAM-INST-LDA-001).

Limpieza de superficies sin contacto

e Instructivo de limpieza y desinfeccidn de areas en general (SEAM-INST-LDG-001).

Validacion

e Instructivo de validacion de proceso de limpieza y desinfeccion (SEAM-INST-VLS-001).

Normativa

Este procedimiento tiene como referencia los siguiente documentos y cuerpos normativos

nacionales e internacionales.

e Normativa técnica sanitaria sobre practicas correctivas de higiene, Resolucion 57 ARCSA-
DE-057-2015-GGG.

e (Cadigo de préactica para limpieza, desinfeccion y esterilizacion en establecimientos de
salud CPE INEN 20-1.

e Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities, 2008.
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Introduccion

Controlar la limpieza de las superficies dentro de la planta de produccidn es un punto critico a
tomar en cuenta si se quiere asegurar la calidad de los productos. Esta comprobado que los
microorganismos permanecen vivos en las superficies por lo que este proceso es importante
para cuidarnos y cuidar a los demas. Se aconseja limpiar y desinfectar frecuentemente las
superficies en contacto o cercanas a las personas, asi como bafios y servicios, y las superficies
del entorno como son los objetos de uso comun y superficies de alto contacto, como manijas
de puertas, grifos de lavamanos, rejas, barandales, palanca de descarga de los bafios, teléfonos,
interruptores, superficies de los escritorios, interruptores de luz, juguetes, teléfonos, cubiertas
de cocina y cualquier otra superficie con que se tenga contacto frecuente.

Definiciones

Limpieza: Se define como la cualidad de estar limpio (RAE, 2021). En general se define como
el fin Gltimo del proceso de sanitizacion o eliminacion de suciedad mediante métodos fisicos o
quimicos. En consecuencia, es el conjunto de acciones que permite la eliminacion de la

suciedad causante de enfermedades.

Desinfeccion: Es la accién de quitar una infeccién o su causa, destruyendo los gérmenes
nocivos o patogenos (RAE, 2018). Otra forma de desinfeccion es evitar u obstaculizar su

desarrollo.

Suciedad no adherente: Suciedad o impurezas que no pueden ser eliminadas con facilidad,

también se la conoce como suciedad libre.

Suciedad adherida: Es la suciedad que por sus caracteristicas adherentes requiere de medios
fisicos o quimicos para su eliminacion. Normalmente requiere el uso de instrumentos que

ejercen un efecto abrasivo o0 agentes quimicos como desengrasantes o detergentes.

Suciedad incrustada: Este tipo de suciedad tiene una adherencia que requiere de un método

fisico o quimico severo como el uso de acidos o cepillos con cerdas de acero.

Agentes de limpieza: Son mezclas de compuestos quimicos como tensos activos, liquidos,

polvos o granulos que permiten eliminar la suciedad, manchas y malos olores.

Detergentes: Es una sustancia con propiedades fisicoquimicas de péptica o dispersar
finamente en el agua u otro liquido, un sélido como, por ejemplo, la suciedad o las impurezas
(ARCSA, 2015).



Acidos para limpieza: Se utilizan para remover materiales incrustados en superficies, como
oxidos metalicos o sales minerales. Se utilizan en limpiezas especificas, no pueden ser
utilizados como detergentes multiuso. Entre los mas utilizados se encuentran el acido

clorhidrico, nitrico, fosforico, acético, peracético y citrico.

Desengrasantes: Son productos que disuelven restos de grasas y aceites, tanto naturales, como
derivados del petréleo, como aceites lubricantes. Contienen alcohol o éter: di etilenglicol,

butoxietanol, propanol, tolueno, benceno, xileno, tricloroetileno, acido citrico, cido acético.

Abrasivos: Es una herramienta de trabajo que se utiliza para pulir, amolar, desbastar y acabar.
Entre los abrasivos naturales mas usados estan: diamantes, arenisca, cuarzos, coridon y

esmeriles.
Agua caliente: En este trabajo se define como agua caliente al agua con al menos 652C.

Desinfectantes quimicos: Son sustancias quimicas que matan o desactivan microorganismos
patdgenos, entre las mas conocidas estan: Cloro, Hipoclorito de sodio, Dioxido de Cloro,

Cloraminas, Peroxido de Hidrogeno, lonizacion cobre/plata, Bromo, entre otros.

Soluciones de limpieza: En este manual se utilizara el termino solucién de limpieza a las

diluciones de uno a mas agentes quimicos de limpieza o desinfectantes en agua.

Sanitario: Dispositivo instalado dentro del cuarto de bafio donde se eliminan los desechos
bioldgicos humanos.

Bafo: Espacio destinado a la limpieza o higiene personal.
Vestidor: Habitacion que sirve para vestirse o cambiarse de ropa.
Objetivo

Definir los procedimientos generales para la limpieza de las superficies en el area de bafios,

servicios higiénicos y vestidores.

Asegurar la correcta limpieza y desinfeccion de los bafios, sanitarios o vestuarios de la planta.
Alcance

Es procedimiento es aplicable en los bafios, sanitarios y vestidores de la planta. Pero pueden
extenderse a las areas donde se considere se debe mantener un alto nivel de limpieza y

desinfeccion.



Responsables

El jefe, gerente o responsable del area de producciones es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y deméas documentos que permitan

validar el proceso de limpieza de las areas mencionadas.

Los operarios o trabajadores designados para la limpieza de las areas de bafio, sanitarios y
vestidores u otras areas sujetas a estos procedimientos, son responsables de seguir las
indicaciones de este procedimiento e instructivos derivados a cabalidad con el fin de garantizar

la limpiezas y desinfeccion.

Todo el personal de las de todas las areas son responsables de aplicar las indicaciones de este

procedimiento y sus documentos derivados.
Frecuencia

Diaria

Método

Limpieza y desinfeccion de banhos y sanitarios

e Instructivo de limpieza y desinfeccion de bafos, sanitarios y vestidores (SEAM-INST-
LDB-001).

Limpieza y desinfeccion de vestidores
e Instructivo de limpieza y desinfeccion de vestidores (SEAM-INST-LDV-001).
Validacion

e Instructivo de validacion de proceso de limpieza y desinfeccion de bafios, sanitarios y
vestidores (SEAM-INST-VLB-001).

Normativa

Este procedimiento tiene como referencia los siguiente documentos y cuerpos normativos

nacionales e internacionales.

e Normativa técnica sanitaria sobre practicas correctivas de higiene, Resolucién 57 ARCSA-
DE-057-2015-GGG.

e Cobdigo de practica para limpieza, desinfeccion y esterilizacién en establecimientos de
salud CPE INEN 20-1.

e Guideline for Disinfection and Sterilization in Healthcare Facilities, 2008.
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Introduccion

El agua es el principal componente de los alimentos siendo en promedio un 80% del peso total
de los alimentos no procesados con excepcion de los alimentos secos. En el caso de los
alimentos procesado en muchas de las ocasiones es necesario agregar agua en su forma potable
0 como salsas, salmueras, jugos o extractos, con el fin de conseguir sabores, texturas y olores
atractivos para el gusto de los consumidores. Por ello es necesario garantizar la calidad del
agua usada en el procesamiento de alimentos, ya sea para la limpieza de materia prima 0 como

agregado de formulacion.

El agua en la mayoria de los paises desarrollados y en vias de desarrollo es suministrado por
medio de sistemas de tuberias que llevan el agua desde plantas potabilizadoras. La Unica
diferencia entre estos dos grupos de paises es la calidad del agua posterior al tratamiento. Es
bien conocido que los paises en vias de desarrollo la calidad del agua potabilizada es inferior
en comparacion con los paises desarrollados. Es por eso que es necesario definir un
procedimiento e instructivos que permitan controlar la calidad del suministro de agua.

En este procedimiento se presenta la informacion necesaria para garantizar la calidad el agua

utilizada en los distintos procesos de produccion dentro de la planta.
Definicion
Las definiciones necesarias para la comprension de este procedimiento son:

Agua potable: Es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas garantizan
su inocuidad para consumo humanao. El proceso de ajustar las caracteristicas mediante procesos

quimicos y operaciones fisicas se conoce como potabilizacion.

Agua cruda: Es el agua que se encuentra en estado natural, es decir, que no ha recibido ningin
tratamiento fisico, quimico o microbioldgico. Normalmente se obtiene de arroyos, rios, mares,

pozos subterraneos, lluvia o inclusive del mismo aire (humedad).

Concentraciones: Se define como la cantidad parcial de un componente de una mezcla en
relacion al total. Es una medida cualitativa de la cantidad de un componente en una mezcla o
combinacién. Existe muchas formas de expresar una concentracion y su uso depende del

tiempo de sistema y componente analizados.

Limite permitido: En este documento hace referencia a la cantidad o concentracién maxima

que debe existir de un componente dentro de una mezcla. Estos limites los definen normativas



nacionales o internacionales, basados en estudios cientificos. Estos limites son establecidos

para evitar efectos secundarios en la salud.

Microorganismos patogenos: Son agentes bilégicos que por su naturaleza metabodlica son
causantes de enfermedades para el ser humano. Los agentes patdgenos mas comunes son: virus,

bacterias, hongos y algas.

Plaguicidas: Sustancias quimicas organicas o sintéticas usadas para el control de plagas. Estas
sustancias previenen, combaten o destruyen bacterias, nematodos, acaros, hongos, insectos,

moluscos, roedores, hierbas o cualquier organismo causante de prejuicios a cultivos, etc.

Sustancia quimica o bioldgica que se utiliza, sola, combinada o mezclada para prevenir,
combatir o destruir, repeler o mitigar: insectos, hongos, bacterias, nematodos, acaros,
moluscos, roedores, malas hierbas o cualquier forma de vida que cause perjuicios directos o

indirectos a los cultivos agricolas, productos vegetales y plantas en general.

Desinfeccion: Proceso de tratamiento que elimina o reduce el riesgo de enfermedad que pueden
presentar los agentes microbianos patdgenos, constituye una medida preventiva esencial para

la salud publica.

Subproductos de desinfeccion: Productos que se generan al aplicar el desinfectante al agua,

especialmente en presencia de sustancias hamicas.

Sistema de suministro: El sistema incluye las obras y trabajos auxiliares construidos para la

captacion, conduccion, tratamiento, almacenamiento y sistema de distribucion.

Sistema de distribucion: Comprende las obras y trabajos auxiliares construidos desde la salida

de la planta de tratamiento hasta la acometida domiciliaria.

Muestreo: Es la accion de tomar una muestra o una porcion de un total para realizar andlisis

que permitiran obtener las caracteristicas del total.

Andlisis de laboratorio: Procesos llevados a cabo en un laboratorio con el objetivo de
determinar de forma cualitativa el valor de una caracteristica de una muestra. Existen diferentes
métodos de ensayo estandarizados que permiten determinar, por ejemplo: cloro total, dureza,
salinidad, nivel de oxigeno disuelto en muestras de agua y otros productos.

Punto de muestreo: Es el lugar destinado a la obtencién de porciones de un total. Los puntos
de muestreo estan ubicados de tal forma que las muestras obtenidas sean relevantes y puedan

representar a la totalidad. En el caso de procesos de transformacion los puntos de muestro



deben tener una concentracion homogénea en concentracién y parametros fisicos como la

temperatura.
Objetivo

Definir los procedimientos generales para el proceso de muestreo y analisis del agua usada para

preparacion de alimentos proveniente del sistema de suministro local.

Alcance

Se aplica a todas las areas de la planta donde se usa agua del suministro local municipal.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de producciones es responsable de la verificacion
del cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que
permitan validar el proceso de toma de muestras de agua para el analisis fisico, quimico y
microbiol6gico en un laboratorio acreditado. Ademas de supervisar y validar la limpieza de la

cisterna o almacenamientos de agua.

Frecuencia

Cuatrimestral o mensual, dependiendo de las regulaciones nacionales y locales.
Método

El control de la calidad del suministro de agua para procesamiento de alimentos toma en cuenta

los siguientes puntos:
Toma de muestras de agua

El proceso de control del agua potable requiere de un muestreo en distintos puntos de la planta,
preferentemente grifos, tanques de almacenamiento, cisternas y demas areas consideradas
criticas para la calidad del agua. Las muestras obtenidas deben enviarse a un laboratorio de
analisis de agua certificado, y dependiendo de los resultados se deben aplicar acciones
correctivas, si es necesario. El procedimiento de muestreo de agua y analisis de agua es el
siguiente:

e Instructivo para la toma de muestras de agua potable para analisis (SEAM-INST-TMA-
001).



Limpieza de almacenamiento de agua

Ademas, es importante tomar en cuenta las instrucciones de como limpiar y desinfectar los

depdsitos o almacenamiento de agua, como tanques o cisternas.

e Instructivo de limpieza y desinfeccidn de cisternas y tanques de almacenamiento de agua
potable (SEAM-INST-LDC-001).

Validacion

Cuando se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion de los depdsitos de agua se deben

validar y registrar por el personal competente. La instruccion de validacion es la siguiente.

e Instructivo de validacién del proceso de limpieza de cisternas y tanques de
almacenamiento de agua potable (SEAM-INST-VLC-001).

Normas

Este procedimiento tiene como referencia los siguiente documentos y cuerpos normativos
nacionales e internacionales.
e Agua potable. Requisitos NTE INEN 1108 Quinta revision.

e Agua. Calidad del agua. Muestreo. Técnicas de muestreo NTE INEN 2176:2013 Primera
revision.
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Introduccion

La calidad de una alimento no procesado o procesado depende de multiples factores, uno de
ellos es la contaminacion cruzada. Siendo uno de los principales causantes de no conformidad
del producto terminado en relacion a las especificaciones técnicas establecidas. Entonces

controlar cada aspecto incidente en la calidad de un producto es de vital importancia.

Siendo la contaminacién cruzada relevante en el proceso de produccion, primero se debe
definir que es contaminacion cruzada. La descripcion mas sencilla es: “Es toda alteracion de
un producto, formulacién o preparacion generada por la presencia de un componente no
deseado”. A este componente se le conoce como agente contaminante y puede ser: bacterias,
sustancias quimicas organicas o inorgénicas, polvo, residuos organicos, fragmentos de metal,

entre otros.
Existen dos tipos de contaminacion cruzada:

Indirecta: Es la transferencia de uno o varios agentes contaminantes desde un alimento a otro,
generalmente causado por la manipulacion inapropiada. Lo mas comuin es que le causante de
esta transferencia se no desinfectar utensilios usados para tratar alimentos crudos y el incorrecto

lavado de manos.

Directa: Normalmente se produce cuando un alimento crudo es puesto en contacto con un

alimento que requiere coccién para su consumo.
Las situaciones en las que se puede contaminar un alimento son:

e El uso de los misma equipos (sin limpiar) para trabajar con alimentos crudos y luego con
cocidos.

e El uso de los mismos utensilios (cuchillos, platos, tenedores, cucharas, etc.) para trabajar
con alimentos crudos y luego con cocidos.

e No lavarse las manos después de haber manipulado un alimento crudo y luego manipular
un alimento procesado.

e Reutilizar sobras de otros lotes produccion en la manufactura de uno nuevo.

e Almacenar alimentos crudos sobre o cerda de alimentos procesados.

e El flujo de personas por el area de produccion.

Objetivo

Definir los procedimientos para evitar la contaminacion cruzada en el area de produccion.



Alcance

Se aplica a todas las areas de la planta donde se realizan los procesos de manufactura de

productos alimenticios.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que permitan

evitar la contaminacion cruzada en el area de produccion.
Frecuencia

Diaria

Método

Para llevar un correcto control de la contaminacion cruzada dentro del area de produccion se

deben acatar los siguientes instructivos.
Prevencion de la contaminacion cruzada en las instalaciones

Para controlar la contaminacion debida a las superficies de las instalaciones y demas elementos

dentro del area de produccion siga los siguientes instructivos.

e Instructivo de limpieza y sanitizacion de las instalaciones (SEAM-INST-LSI-001).

e Instructivo de limpieza y sanitizacion de equipos y maquinaria (SEAM-INST-LDE-001).

e Instructivo de limpieza y desinfeccion de bafos, sanitarios y vestidores (SEAM-INST-
LDB-001).

Prevencion de la contaminacion cruzada debido al personal

Para controlar la contaminacion debida al personal del area de produccion, administrativo y

visitantes.

¢ Instructivo de normas de higiene del personal (SEAM-INST-LHP-001).
e Instructivo de control de salud del personal (SEAM-INST-CSP-001).
e Planimetria de flujo de personal (SEAM-DOCS-PFP-001).

Prevencion de la contaminacion por manejo de desechos

Para evitar la contaminacion cruzada por mal manejo de desechos siga el siguiente instructivo.

e Instructivo de manejo y disposicion de desechos (SEAM-INST-MDD-001).
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Introduccion

En las plantas de procesamiento que no estan completamente automatizadas el personal es
quien se encarga de manipular los alimentos no procesados, productos intermedios y productos
terminados. Es por ello que la higiene personal es importante para el aseguramiento de la
calidad, sobre todo en el procesamiento de alimentos. El fin es evitar la enfermedad de

transmision por alimentos.

Para garantizar que el personal conozca su deber como manipulador de alimentos es necesario

adoptar una estrategia compuesta por tres puntos principales:

e Definir y establecer normas, reglas, politicas y procedimientos enfocados en la higiene del
personal.

e Proveer de la infraestructura y equipo que permite que garantice la inocuidad de los
alimentos procesados.

e Capacitar al personal sobre las normas y précticas recomendadas para mantener la higiene
personal y equipo de trabajo.

e Controla el cumplimiento de la normativa por parte de los trabajadores del area de

produccion.

Para poder cumplir con los aspectos de higiene personal es esencial contar con bafios
completos y equipados con agua caliente, jabon, toallas descartables, papel higiénico y cestos

de basura.
Definiciones

Higiene corporal y bucal: Por norma de civilidad mantener un buen aseo corporal es
necesario, mucho mas si realizan trabajos donde de vital importancia evitar la contaminacion
cruzada o el contagio en el caso de enfermedades. La higiene corporal se define como el
producto final de una serie de acciones que buscan reducir la suciedad en el cuerpo humano.
Reducir las afecciones externas como dermatitis, ulceraciones, infecciones flngicas y el mal
olor corporal es el objetivo principal de la higiene corporal. Aungue de forma indirecta evita
las afecciones internas. La higiene corporal incluye las siguientes tareas que son de rutina:

e Bafiarse diariamente

e Cepillarse los dientes

e Lavarse las manos

e Limpiarse oidos y nariz



e Mantener el cabello corto y aseado
e Lavar las prendas de vestir con regularidad
e Afeitarse en el caso de los hombres

e Mantener las ufias cortas y limpias

Todas estas acciones deben ser realizadas por la persona de forma libre y voluntaria sin
exigencia por parte de sus empleadores, como se dijo anteriormente forman parte de las

normas de civilidad inherentes.

Uniforme de trabajo: Un uniforme comprende un conjunto de prendas de vestir cuya funcion
varia dependiendo de su uso, el mas comun es dar uniformidad en la presentacion de un grupo
de personas, aunque también tiene fines de proteccién. En el caso de los uniformes en plantas
de alimentos el uniforme cumple una triple funcion imagen empresarial, seguridad para el
personal e inocuidad para los alimentos. La regla general para el uso del uniforme en plantas
de produccion es que: “Se debe usar un uniforme limpio dentro del area de produccion, la

ropa de uso diario fuera de ella”.

Normalmente los colores que se escogen para los uniformes para procesamiento de alimentos
son el blanco o cualquier color claro que resalte la presencia de suciedad. Esto incluye las

prendas de vestir, calzado y equipo de proteccion.

Gorros y cofias: Uno de las principales formas de contaminar un alimento es por el cabello
que se cae, esto es un proceso natural. Por ello, se debe usar proteccion que evite que los
cabellos terminen en las preparaciones de alimentos. Las cofias, mascaras de proteccion facial
0 gorras que sean de color claro son las mas usadas en plantas de alimentos. Otra funcién de

este tipo de proteccidn es evitar que las manos se contaminen al rascase el cuero cabelludo.

Lavado de manos: Este es un proceso comun en plantas de alimentos es necesario tener una
politica para los trabajadores que prime la importancia de tener las manos limpias, sobre todo
si se tiene contacto directo con el alimento. El uso de guantes no libera a los trabajadores de la
necesidad de asegurar que sus manos estén lavadas. Por ello la regla general para el lavado de

manos es: “Si no estas seguro de tener las manos limpias, lavatelas otra vez”.

En este y otro procedimiento de higiene basicos deben ser capacitados el personal de una
procesadora de alimentos. Bueno, pero las personas pueden pensar que cuando las manos no
tienen suciedad visible no hay porque lavarse las manos, pues la principal razon para hacerlo

es eliminar la presencia de microorganismos patdgenos, invisibles para el ojo humano. Por eso



estas son las situaciones mas frecuentemente encontradas en las que es obligatorio lavarse las
manos Y las partes expuestas de los brazos:
e Antes de manipular equipos y utensilios limpios.
e Durante el procesamiento de alimentos.
e Luego de manipular desechos o basura.
e Luego de toser, estornudar o usar un pafiuelo, preferiblemente desechable.
e Luego de manipular alimentos crudos de origen animal, verduras y hortalizas sucias.
e Luego de tocarse las orejas, la boca, los 0jos, la cara, la nariz, el pelo y otra parte del
cuerpo.
e Luego de tocar un equipo, superficies de trabajo, ropa, trapos o repasadores que estén
sucios.
e Luego de fumar, comer o beber.

e Luego de limpiar y fregar platos, y utensilios usados o0 sucios.

Infraestructura de higiene: Comprenden todas las instalaciones que le permitan al trabajador
realizar las tareas de higiene como el lavado de manos, limpieza del calzado, desinfeccion de
cuerpo, entre otros. Los lavamanos entran en esta categoria, asi como bafios, duchas de
emergencia, camaras de desinfeccion, areas de seguridad, camaras selladas, cortinas de
seguridad, etc. Se sugiere que las plantas de tratamiento de alimentos al menos tengan la
siguiente infraestructura:

e Lavamanos en cada area o seccion del area de produccion, el numero depende de la

cantidad de personas que trabajen por area.
e Bafios fuera del area de produccién.

e Duchas de emergencia en el caso de que trabajen con algun alimento peligroso.

En el caso de los lavamanos deben estar localizados en los bafios, en la cocina y en otras areas
donde se elaboren o manipulen alimentos. Idealmente, los lavamanos deben ser operados por
el pie, las rodillas o sensores automaticos para evitar contaminacion de las manos al cerrar las

perillas.

Insumos de higiene: Comprenden todos las sustancias, elementos y productos que permiten
mantener la higiene personal. Entre estos productos se tiene: jabon solido o liquido, gel
desinfectante, alcohol liquido, toallas de mano desechables, pafios himedos, papel de bafio,

secador de manos, etc.



En el caso del jabon se recomienda utilizar jabon antiséptico en estado liquido. No se
recomienda utilizar jabones perfumados por que pueden causar reacciones alérgicas en algunas

personas y alterar en el aroma y sabor de los alimentos que manipulan.

Cuando se usa desinfectante en gel “Nunca se deberan utilizar desinfectantes para manos
como un sustituto para su lavado”. El uso de estos productos sirve como una barrera

antiséptica siempre debe ir luego del lavado de manos.

Las toallas de papel desechable son el elemento mas eficiente y seguro para secarse las manos.
Los secadores de aire demoran en secar las manos, requieren méas tiempo para lograrlo y casi
siempre el manipulador termina de secarlas en la ropa. Eviten el uso de tollas de tela porque
normalmente se usan mas de una vez, aumentando el peligro de contaminacion con

microorganismaos.

Ufas: En el caso de las ufias se debe mantener si higienes, por ello, se deben mantener cortas,
pulidas y limpias. Se debe evitar el esmalte o pinturas y se prohiben las ufias postizas. Lo

aconsejable es mantenerlas cepilladas cuidadosamente.

Joyas: Las joyas o alhajas estan prohibidas en las areas de produccién de alimentos, por el
peligro de contaminacion cruzada. Esto se deben a lo dificil que es mantenerlas limpias y lo

facil de se caen o extravian, poniendo en peligro la inocuidad de los alimentos procesados.

Heridas: Las heridas superficiales son susceptibles a la presencia de microorganismos y las
infecciones que estos producen. En el caso de heridas provocadas por el trabajo se deben
limpiar con agua potable o limpia, usar un antiséptico para desinfectar los alrededores y la
propia herida y luego vendarla o cubrirla, si es posible. Si la herida esta en las manos se
recomienda el uso de guantes con cambios regulares en el caso de sangrado. El lavado de manos

se debe realizar con frecuencia tomando en cuenta desinfectar el area de la herida.

En el caso de heridas in-habilitantes o severas como cortes que superen las capas de la piel o
quemaduras de segundo o tercer grado, se debe dar los primeros auxilios y derivar a una casa
de salud para un tratamiento aprobado. En el caso que el trabajador pueda volver a trabajar sin
haberse recuperado completamente (heridas cerradas), debe seguir las indicaciones de

desinfeccion de la herida y el lavado de manos.



Normas generales de higiene

Habiendo expuesto alguno de los términos relevantes para este procedimiento, a continuacion,

las normas generales de higiene para el area de produccién. Pudiendo extenderlas a otras areas

donde se desee mantener un alto grado de asepsia.

No comer, beber, fumar, masticar chicle y salivar en el area de trabajo. Acotando que no
solo se refiere al rea donde realizar sus funciones sino a toda el &rea de produccion.

No estornudar o toser sobre las materias primas, productos intermedios o productos
terminados. Se exige que el trabajador use una toalla descartable y debe alejarse de la zona
con alimentos expuestos.

Para probar o degustar un producto con el fin de controlar su aroma o sabor, se deben usar
utensilios limpios y no reutilizarlo. Se aconseja usar utensilios desechables como platos,
cucharas, tenedores o vasos plasticos.

En el caso de usar hielo no manipularlo con manos desnudas, todos los ingredientes deben
ser manipulados con el uso de guantes.

No ir al bafio con el delantal y se deben cambiar los guantes desechables.

No limpiarse las manos en la ropa.

Retirar el delantal u overol de trabajo al momento de salir del area de produccion de
alimentos, poniendo énfasis al ir al bafio 0 manipular objetos ajenos del area.

La vestimenta de uso comun (ropa de calle) se deben dejar en un lugar designado para el
efecto (vestidores).

Si hay visitas que requieren ingresar a las areas de produccion de alimentos se debe impedir
que contaminen los alimentos. Por ello es recomendable tener uniformes o elementos de
proteccion en cantidad necesaria para el nimero de visitantes y seguir las normas de
higiene personal.

Si existen areas de la planta donde se debe controlar la inocuidad tanto del producto como
de las instalaciones se recomienda convertirla en un area de acceso restringido con

acceso solo para el personal que labora en ella.

Objetivo

Definir los procedimientos para controlar la higiene del personal del area de produccion,

personal administrativo y visitantes.



Alcance

Se aplica a todas las areas de la planta donde se realizan los procesos de manufactura de
productos alimenticios y demas areas donde se requiere mantener un alto nivel de inocuidad

de las instalaciones.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y deméas documentos que permitan

mantener la higiene del personal.

El personal del area de produccion es el responsable de poner en practica y cumplir a cabalidad

los instructivos y normas establecidas que forman parte de este procedimiento.
Frecuencia

Diaria

Meétodo

Para mantener un alto grado de inocuidad tanto de productos como de las instalaciones se
recomienda seguir los siguientes instructivos que detallan los procedimientos relacionados con
higiene personal.

Higiene del personal

e Instructivo de control de higiene personal (SEAM-INST-LHP-001).

Vestimenta y equipo de seguridad

e Instructivo uso de vestimenta y equipo de seguridad adecuado (SEAM-INST-VES-001).
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Introduccion

Todo proceso realizado por el ser humano no esta exento de errores, por €so es necesario contar
con las indicaciones para tratar con estos errores. En el caso de plantas de produccion el error
que se debe evitar por todos los medios es la produccion de alimentos fuera de las
especificaciones técnicas. Las causas de este error son varias, pero la mas frecuente es la falta
de informacién generada por la ausencia de procedimientos de produccion escritos y su
inherente distribucion al personal del area de produccion. El trabajador debe ser consciente de
las tareas que debe realizar y las consecuencias de no seguir las indicaciones del procedimiento

de manufactura de un producto especifico.

Para mantener las especificaciones técnicas de los productos manufacturados es recomendable
convertirlos en documentos que detallen paso a paso, con valores numéricos cantidades,
parametros, condiciones y acciones que el personal debe registrar con el fin de dar trazabilidad
a los lotes producidos. Para mayor informacién sobre trazabilidad de lotes se recomienda leer
el procedimiento para la manufactura de productos alimenticios SEAM-POES-MPG-001.

Los primordial es evitar por todos los medios cometer un error de variacion en la formulacion.
Pero cuando este se ha cometido se debe saber como tratar el producto alterado, este

procedimiento trata sobre esto.
Definiciones:

Formulacion: Es la expresion de un principio matemético o una composicidn quimica a través
de una formula. En la industria comprende un conjunto de datos que permiten la manufactura
de un producto segun sus especificaciones técnicas. Normalmente una formulacion en quimica
y alimentos comprende al menos dos bloques de informacién: detalle de cantidades de
componentes o ingredientes y el procedimiento de manufactura. Las formulaciones deben
expresarse como un documento escrito que forme parte de un manual de procesos y debe ser

de facil acceso para el personal del area de produccion.

Procedimiento de produccién: Es un documento que describe a detalle el conjunto de
actividades que permiten transformar materias primas en productos terminados. En este
documento se detallan a parte de lo descrito en la formulacion de un producto, los
requerimientos de tecnologia, las variantes de la formulacion, normativas relacionadas con el

proceso Yy producto, entre otros.



Especificacion: Se define como la accion de especificar en el ambito de produccion quimica
y de alimentos hace referencia a establecer los limites minimos o maximos para una
caracteristica de un producto. En el caso de alimentos la autoridad de salud y sanitaria establece
los limites para componentes como: azucar, grasa, sal, edulcorantes, colorantes, entre otros.
Pero el fabricante puede establecer limites para sus productos que no superen los limites

establecidos por la autoridad sanitaria.

Producto alterado: En este procedimiento hace referencia a un producto que no tienen las

especificaciones técnicas que permiten su venta y distribucion.

Reprocesamiento: Cuando aplique los productos alterados o que no estén bajo las
especificaciones técnicas, deberan ser reprocesados con el fin de alcanzar las especificaciones

antes mencionadas.

Descarte: Cuando un producto por sus caracteristicas o por la imposibilidad de ser
reprocesado, se debe descartar siguiendo los lineamientos establecidos por la autoridad
sanitaria. En el caso de alimentos pueden ser desechados al sistema de recoleccion de desechos

comdan, previo al pretratamiento.
Objetivo

Definir los procedimientos para controlar y responder ante variaciones de las formulaciones de

los productos manufacturados.
Alcance

Se aplica a todas las areas de la planta donde se realizan los procesos de manufactura de

productos alimenticios.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que permitan

controlar las variaciones en relacion a las formulaciones de los productos manufacturados.

El personal del area de produccion es el responsable de poner en practica y cumplir a cabalidad

los instructivos y normas establecidas que forman parte de este procedimiento.
Frecuencia

Diaria (Por lote de producido).



Método
Materias primas

e Instructivo para la recepcion y evaluacion de la materia prima (SEAM-INST-RMP-001).
e Instructivo para el almacenamiento de productos perecederos (SEAM-ISNT-APP-001).
Produccion de lotes

e Instructivo sobre la trazabilidad de lotes producidos (SEAM-INST-TLP-001).
e Instructivo sobre tratamiento de lotes fuera de especificaciones (SEAM-INST-LFE-001).
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Introduccion

En toda planta industrial existen sustancias quimicas que entran en la categoria de toxicas, que
se usan para limpieza, control de plagas, mantenimiento de equipos, entre otras. Estas
sustancias son necesarias para llevar a cabo los procesos productivos, pero deben ser
controladas y manejadas de forma correcta. Este tipo de materiales pueden ser de naturaleza
organico o sintéticos presentes como elemento puros o mezclas en estado sélido, liquido o

gaseoso.

Manejar este tipo de sustancias es una actividad de alto riesgo, por lo que el personal que los
usa debe tener el conocimiento y técnica para evitar accidentes. Estas sustancias ademas
pueden causar contaminacién ambiental, por ello se deben identificar, clasificar, etiquetar o
rotular y almacenar en espacios destinados de forma exclusiva. Es obligacion de la empresa

mantener las fichas técnicas entregadas por los fabricantes y distribuidores.

Los trabajadores que tienen contacto, usan o manipulan este tipo de sustancias debe saber:

e ldentificar las sustancias con potencial toxico, sus caracteristicas, nivel de riesgo
ocupacional y ambiental.

e Como responder en caso de emergencia.

e Como almacenar y controlar el uso de estas sustancias.

e En qué areas se pueden usar.
Definiciones:

Sustancia quimica toxica: Es cualquier compuesto quimico de tipo organico o sintético que
tiene el potencial de dafiar o alterar las funciones metabdlicas de un ser vivo. Una sustancia
toxica genera reacciones severas en el organismo e incluso la muerte, por esto, su uso y
almacenamiento debe ser controlado y registrado. Muchas de estas sustancias tienen un limite
minimo para su concentracion a partir del cual empieza el organismo a responder de forma

exagerada.

Ficha técnica: Es un documento que acomparia a un producto es elaborado por el fabricante.
La ficha técnica contiene informacion relevante para el uso del producto, equipo 0 maquina al
que a compafa. En el caso de sustancias quimicas este documento muestra las propiedades
fisicas, quimicas, asi como informacion de como almacenarlo y el nivel de peligro para el

usuario.



Dosificacion: Dosificar significa colocar en una medida conocida un componente o ingrediente

en una formula, mezcla o solucion.

Limite toxico: Es el valor de concentracion de unas sustancias que provoca reacciones
exageradas por parte del cuerpo e incluso la muerte. El limite toxico varia dependiendo de la

sustancia que ingresa al organismo.
Objetivo

Definir los procedimientos para control, uso y almacenamiento de sustancias toxicas dentro de

la planta de procesamiento de alimentos.

Alcance

Aplica a todas las areas de la planta donde se utilizan sustancias con potencial toxico.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y deméas documentos que permitan

controlar el uso y almacenamiento de las sustancias toxicas.

El personal del area de limpieza es el responsable de poner en préctica y cumplir a cabalidad
los instructivos y normas establecidas que forman parte de este procedimiento.
Frecuencia

Diaria (Control, uso y almacenamiento)

Método

Para llevar un correcto control, uso y almacenamiento de las sustancias con potencial toxico,
se recomienda seguir los siguientes instructivos. En el momento del desarrollo de este manual
las Unicas sustancias que entran en la categoria de toxicas que maneja la planta son las
sustancias usadas para la limpieza y desinfeccion. En el caso de existan mas sustancias en el

futuro dentro de esta categoria es aconsejable agregar sus instructivos en este apartado.

Preparacion de soluciones de limpieza

e Instructivo para la preparacion de soluciones de limpieza (SEAM-ISNT-PSL-001).
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Almacenamiento de sustancias toxicas

e Instructivo para el almacenamiento de productos no perecederos (SEAM-ISNT-APN-
002). Seccion sustancias para la limpieza y desinfeccion, también revisar seccion de
sustancias para el control de plagas.
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Introduccion

“SELVAWA Amazonia” tiene su planta instalada en la region amazénica del Ecuador, por
tanto, existe una gran cantidad de insectos, roedores, aves que pueden generar problemas de
contaminacion de los productos manufacturados. Para una planta de procesamiento de
alimentos una infestacion de plagas representa un enorme riesgo para los productos y sobre
todo para la imagen de la marca. Es por esto que luchar contra las plagas es una forma de

prevenir enfermedades sobre todo en el caso de alimentos.
Definiciones

Plaga: Comprende a todos los animales que compiten con el ser humano en la bisqueda de
agua y alimentos, para ello invaden todos los espacios donde este desarrolla sus actividades.
Para el hombre resultan desagradables y molestos porque dafian estructuras, bienes y son
vectores de propagacion de enfermedades. Las plagas mas comunes son:

e Insectos principalmente moscos, hormigas, cucarachas, entre otros.

e Roedores como ratas y ratones.

e Aves como gorriones, golondrinas, palomas, etc.

Ademas, se debe tener en cuenta los signos de la presencia de plagas:

e En caso de insectos se observan sus huevos, pieles o capullos, pupas, excremento, etc.

e En caso de roedores se observan: pisadas, pelo, sedas, excremento, roeduras y
madrigueras.

e En caso de aves se observan: nidos, plumas y excrementos.

Plaguicidas: Son sustancias usada para el control de plagas, por lo general son sustancias
quimicas sintéticas. Uno de los primeros plaguicidas desarrollados fue el DDT, creado para
combatir plagas en la agricultura y los mosquitos que transmiten la malaria.

Trampas: Dispositivos empleados para el control de plagas su funcion es capturar o exterminar
una plaga. Las mas comidas son las trampas para ratones y moscas.

Barreras anti plagas: Son obstaculos instalados con el fin de evitar el paso a animales dentro
de la categoria de plagas. Las mas comunes son las mallas anti mosquitos 0 puestas de
seguridad contra roedores.

Sector de riesgo: En control de plagas se define como un sector de riesgo, al area donde puede
ingresar u ocupar un animal considerado una plaga, incluyendo los sectores donde un animal

puede contaminar de forma directa o indirecta al alimento procesado.



Objetivo

Definir los procedimientos para control de plagas dentro de la planta de procesamiento de
alimentos.

Alcance

Aplica a todas las areas de la planta donde se utilizan sustancias con potencial toxico.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y deméas documentos que permitan
controlar las plagas dentro de la planta de procesamiento de alimentos.

El personal del &rea de produccion es responsable de poner en practica y cumplir a cabalidad
los instructivos y normas establecidas que forman parte de este procedimiento.

Frecuencia

Diaria

Método

Para llevar un correcto control de plagas, se recomienda seguir los siguientes instructivos.
Control y eliminacion de plagas

e Instructivo para el control de plagas (SEAM-ISNT-CPL-001).
Manejo de desechos

e Instructivo para el manejo y disposicién de desechos (SEAM-INST-MDD-001).
Limpieza y sanitizacion

e Instructivo para la limpieza y desinfeccién de areas en general (SEAM-INST-LDG-001).

e Instructivo para la limpieza y desinfeccion de bafios, sanitarios y vestidores (SEAM-INST-
LDB-001).

e Instructivo para la limpieza y desinfeccion del almacén (SEAM-INST-LDA-001
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Introduccion

La gestion de recursos humanos es esencial para las empresas; en las ultimas décadas es uno
de los factores fundamentales de las politicas empresariales y es un fendbmeno que trasciende

al ambito social.

El personal de una empresa no debe ser percibido solo como un recurso sino como un bien
susceptible a ser potenciado en beneficio de la empresa. Todas las empresas buscar mejorar su
posicion en el mercado para ello requiere satisfacer las exigencias del cliente. Para presentar
una mejor oferta que la competencia con eficiencia y un excelente servicio se requiere de

talento humano.
Objetivo

Definir los procedimientos para la contratacion y evaluacion del desempefio del personal, asi

como las funciones que estos desempefian.
Alcance

Aplica al area de talento humano de la empresa.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de produccion es responsable de la verificacion del
cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que permitan

la contratacion y evaluacion de desempefio del personal.

El personal del &rea de produccion es responsable de poner en practica y cumplir a cabalidad
los instructivos y normas establecidas que forman parte de este procedimiento.

Frecuencia

Frecuente (Depende del periodo entre nuevas contrataciones y evaluacion del personal), es

aconsejable realizar una evaluacion semestral.

Método

Contratacion de nuevo personal

Al momento de seleccionar que personas son idoneas para ocupar una funcion es necesario
tomar en cuenta ciertas caracteristicas como: el liderazgo, el desempleo, la capacidad de trabajo

en equipo, el enfoque en la solucion de problemas, carisma, etc. Esto se realiza mediante



entrevistas y revision documental que validen su experiencia. Para determinar quién es elegible

se puede usar varios métodos de seleccion y evaluacion:

Revision de curricular y formularios
Entrevistas

Pruebas de capacidad y conocimiento
Test de personalidad

Simulaciones

El procedimiento para la contratacién de un nuevo trabajador sigue los siguientes puntos:

1.

10.

11.
12.

Identificar la necesidad de contratar a un nuevo trabajador para reforzar la capacidad
productiva de la empresa.

El jefe del &rea de produccion debe presentar la solicitud de requerimiento de personal con
el perfil detallado del trabajador y el puesto (SAEM-DOCS-RPP-001).

El jefe de personal debe presentar el requerimiento para bisqueda interna.

Si existe un trabajador que cumple con el perfil y le interesa el cargo, se negocia un cambio
de funciones.

Si no existe alguien a nivel interno que pueda ocupar el cargo, el jefe de personal o talento
humano debe presentar el requerimiento de personal de forma puablica para obtener
postulantes externos.

Clasificar y calificar las hojas de vida recibidas, clasificando a los candidatos en tres
grupos: elegibles, apelables y no elegibles.

El responsable de talento humano, debe concertar entrevistas con los candidatos del primer
grupo en primer lugar y de no existir candidato elegible se considera desierto el proceso.
Las entrevistas deben ser realizadas y registradas.

En una reunion el jefe de talento humano, jefe del area de produccidn y el gerente deciden
de entre los candidatos elegibles el ganador del proceso de seleccion.

Se emite un comunicado de fin del proceso de seleccion y se anuncia el nombre del ganador
de proceso.

Se comunica al seleccionado via telefénica el dia y la hora del inicio de sus labores.

Registro de ficha del trabajador.

Evaluacion de conocimiento y desempeio del personal

El procedimiento para la evaluacion del personal sigue los siguientes pasos:



Segln el plan de capacitacion anual se debe determinar las fechas de evaluacion del
personal segun las funciones que desempefian.

El jefe de talento humano debe publicar las fechas y lugares de evaluacion para las distintas
areas de la planta.

Con al menos 30 dias de anticipacion se debe publicar pruebas de ejemplo, no se emitiran
bancos de preguntas o los examenes originales. Las pruebas originales deben mantenerse
en secreto hasta el dia de la prueba.

El dia de la evaluacion de conocimientos el trabajador debe llevar un boligrafo y su
identificacion. No se aceptan otro tipo de articulos al momento del ingreso al lugar de toma
de la evaluacion. Estan prohibidos celulares, cuadernos, hojas, etc. La empresa le
proporcionara las hojas de la prueba.

Las pruebas deben ser selladas en sobres con los datos del trabajador, fecha y los datos del
evaluador.

La calificacion de la prueba de conocimiento sera publicada dentro de un periodo maximo
de 8 dias. La calificacion es un valor maximo de 10 puntos.

Junto con la prueba de conocimientos se realiza la evaluacién del desempefio del
trabajador. En este punto se evaluara las competencias en base a los informes emitidos por
el jefe del area en el que trabaja y el jefe de talento humano. Al final se emitird una
calificacion sobre 10 puntos.

Las calificaciones de la prueba de conocimiento y de desempefio se promediaran y seran
publicadas de forma visible en todas las areas de la planta. EI objetivo es fomentar la
competencia sana con el fin de mejorar las calificaciones individuales. La gerencia y el

jefe de talento humano puede promover incentivos para las mejores puntuaciones.

Capacitacion del personal

Capacitar al personal de una planta de produccidn es esencial si se quiere mantener altos niveles

de calidad en los procesos y productos. Por ello es necesario establecer un plan de

capacitaciones anual para el personal de la empresa de las distintas areas. Este plan solo incluye

las capacitaciones internas de las que la empresa es responsable, pero se aconseja incentivar de

beneficios econdmicos y laborales a los trabajadores que se capaciten de forma externa.

A continuacion, se describe el procedimiento para la creacion de un plan de capacitacion anual.

1. Lo primero es agrupar los cursos, talleres, charlas y presentaciones en tres grupos:

indispensables, necesarios y complementarios. Los criterios para las clasificaciones son

los siguientes:



Indispensables: comprenden los eventos de capacitacion sobre temas que tiene que
relacion con los procesos realizados en la planta. Temas relacionados con produccion,
seguridad, salud y calidad que no pueden postergarse y que todo trabajador debe saber.
Por ejemplo, para el area de proceso la capacitacion sobre los procedimientos de
produccion, especificaciones técnicas, manejo y mantenimiento de los equipos,
limpieza de las areas de trabajo.

Necesarios: comprende los eventos de capacitacion sobre temas relacionados a los
procesos realizados en la planta, pero a diferencia de los indispensables no alteran la
operacioén de la planta. Un ejemplo podria ser un curso de trabajo en equipo, atencion
al cliente, manejo de un software para manejo de documentacion, capacitacion sobre el
manejo de ciertos equipos, etc.

Complementarios: comprenden los eventos de capacitacion sobre temas
medianamente relacionados con los procesos realizados a la planta, pero no se
consideran poco dentro del plan de capacitacion. Normalmente estas capacitaciones
deben ser incentivadas para que el trabajador las realice de forma externa. Por ejemplo,
dentro de este grupo estarian: cursos de idiomas, certificaciones tecnicas o
profesionales, cursos de ofimatica, etc.

Con los eventos clasificados se crea un cronograma ubicando primero los eventos
considerados como indispensables usando el formato correspondiente SEAM-DOCS-
CCP-001. Luego las capacitaciones consideradas necesarias y al final las
complementarias. La jerarquia para su movilidad sigue el sentido inverso, es mucho
mejor mover 0 cancelar capacitaciones complementarias y necesarias que
indispensables. Todos los cursos deben tener una planificacion y un responsable o
capacitador con documentacion que certifique su experiencia en el area. En el caso de
optar por capacitacion externa se debe agregar la cotizacion o proforma.

Cuando el cronograma este definido se debe realizar una estimacion de costos de cada
capacitacion y del total anual.

El responsable de la planificacion de la capacitacion debe enviar los documentos al jefe
de talento humano y al jefe financiero quienes aprobaran o pediran modificaciones o
correcciones del plan.

Si no existen modificaciones y correcciones el plan sera enviado a gerencia para su

aprobacién. El gerente puede sugerir cambios en la planificacion.
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6. Si no existen modificaciones planteadas por gerencia se aprueba el plan y se publica en

un &rea visible para todo el personal.
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Definiciones

Mantenimiento: Actividades desarrolladas con el fin de conservar, retardar, prevenir, repara
o0 restablecer a su estado normal u original de funcionamiento de un equipo, dispositivo o

instrumento.

Mantenimiento preventivo: Acciones realizadas en relacién con equipos o infraestructura
para evitar la interrupcién del servicio por falla. Se debe realizar segin las indicaciones del

fabricante.

Mantenimiento correctivo: Acciones adelantadas para recuperar el funcionamiento de un

equipo o infraestructura que presenta fallas.

Concepto técnico: Opinidn especializada en relacion con la operacion de un equipo,

maquinaria o instrumento con orientacion hacia la reparacion o declaracion de obsolescencia.

Calibracion: Comprenden el conjunto de operaciones que establecen la relacidn entre valores
de una magnitud indicados por un instrumento de medida o un sistema de mediadas. En general
es la accion de igualar la medida de un dispositivo o equipo con la ayuda de patrones o

referencias estandarizas.

Hoja de mantenimiento y calibracion: Es el documento de registro de cada accién de
mantenimiento, reparacion o adecuacion realizada a un equipo. Es conformada por la ficha
técnica y un resumen de los informes de mantenimiento. El fin de este registro es determinar

con el paso del tiempo el estado fisico del equipo.

Metrologia: Es la ciencia de la medicion e incluye todos los aspectos tedricos y practicos

relacionados con la medicion e incertidumbre en todos los campos de la ciencia.

Medicién: Comprende el conjunto de operaciones que buscan determinar el valor de una

magnitud mediante un instrumento o equipo de medicion.

Instrumento de medicion: Dispositivo que se utiliza para realizar mediciones del valor de una

magnitud. Un termdmetro o una balanza son instrumentos de medicion.

Factor de correccion: Es el valor numérico que permite corregir un resultado medido que

presenta un error sistematico.

Error sistematico: Es un error inherente a un proceso de medida sus causas son multiples,

pero entre las mas comunes estan: friccién en mecanismos de los instrumentos de medida,



resolucién de una regla de medida, concentracion o pureza de quimicos como medio de

medicion, etc.
Objetivo

Planificar y ejecutar las actividades técnicas de mantenimiento preventivo, correctivo,

calibracion de los equipos de la empresa “SELVAWA Amazonia”.
Alcance

Se aplica a los equipos e instrumentos de la empresa “SELVAWA Amazonia” incluyendo las

areas de produccion y laboratorio de la planta de produccion.
Responsables

El jefe de planta y del area de laboratorios son los responsables de la ejecucion del presente

procedimiento.

Los operadores o trabajadores de la planta que usen equipos e instrumentos son responsables

de informar si los equipos requieren mantenimiento o reparacion.
Frecuencia

Trimestral o semestral en el caso de mantenimiento preventivo.

En el caso de las reparaciones en el momento de ser requerido.

Meétodo

Mantenimiento de equipos de procesamiento de alimentos y
medicion

Los equipos de procesamiento de alimentos y de medicién de laboratorio deben recibir el
mantenimiento preventivo, correctivo y calibracién por parte de un proveedor especializado.
El proceso de mantenimiento de los equipos incluye el proceso de planificacion, ejecucion y
control. Los pasos del proceso de mantenimiento son los siguientes:

1. ldentificar e inventariar los equipos: en este punto todos los equipos que ingresan a la
planta deben ser identificados mediante un cddigo en el inventario. La informacion
requerida es: codigo, area de asignacion y el responsable del equipo. Todos los equipos
deben ser rotulados con la informacion que permita su reconocimiento para efectos de

mantenimiento, traslado o reporte de eventualidades.



En base a un cronograma del proveedor especializado mediante visitas verifica el estado
actual de los equipos y entre reportes de sus hallazgos.

En este punto se crea una hoja de mantenimiento y calibraciéon para cada equipo que
contiene: la fincha técnica, datos de inventario y la hoja de resumen de los informes de
mantenimiento. Ademas, se anexan cada uno de los informes emitidos por el proveedor de
calibracién y mantenimiento.

Segun un cronograma anual se registra la fecha de mantenimiento, el nombre del equipo y
el proveedor especializado responsable. Este documento comprende el programa anual de
mantenimiento.

Toda actividad de mantenimiento debe ser registrada quedando como respaldo una copia
del informe de mantenimiento o calibracion. Misma que es anexada a la hoja de

mantenimiento y calibracion de equipos.

Calibracion de equipos de laboratorio e instrumentos de medicion

En el caso de la calibracién de los equipos de laboratorio esta debe ser efectuada por un

proveedor especializado que cumpla con los siguientes requisitos:

Acreditacion sobre la calibracion en los rangos de medida requeridos.
Certificacion de los patrones de calibracion a utilizar.
Cronograma de calibracion.

Cotizacidn del proceso de calibracion en totalidad.

La persona que recibe la documentacion es responsable de verificar toda la informacion de

manera que corresponda con la necesidad de los equipos e instrumentos.

Una vez realizada la calibracion el reporte o informe de calibracion firmado y sellado por el

proveedor especializado y el responsable del proceso serd anexado a la hoja de mantenimiento

y calibracion del equipo o instrumento de medida.

Planificacion, ejecucion y control del mantenimiento correctico

El mantenimiento correctivo debe planificarse y ejecutarse siguiendo los siguientes pasos:

1.

Reporte de ocurrencia de falla: consisten en la manifestacion parcial o total de una averia
o falla en un equipo de procesamiento o medicion.

Informe de averia: comprende el reporte verbal o escrito de la falla al personal de
mantenimiento de la planta. En ambos casos debe ser registrado y puesto por escrito por

el personal de mantenimiento.



3.

7.

Inspeccion del equipo: en este punto el personal de mantenimiento verifica la falla y
registra la informacion en el formato adecuado para el proveedor especializado. Este
documento establecera la gravedad y las posibles acciones correctivas como sugerencia.
Determinacion de prioridad: dependiendo de las actividades de mantenimiento
planificadas el personal de mantenimiento debe asignarle la prioridad: alta, media o baja.
De esta forma pueden colocarlo en el cronograma de mantenimiento interno o solicitar el
servicio a un proveedor especializado externo.

Reparacion parcial o medida paliativa: en el caso de que la solucion completa a la falla
se vea imposibilitada por: falta de recursos, falta de tecnologia, déficit de mano de obra,
inexistencia de repuestos y materiales quien es responsable del mantenimiento podra
proponer una solucion parcial o paliativa, siempre gue no constituya un riesgo para los
operadores del equipo o instrumento. Esto debe ser presentado mediante un reporte o
informe presentando las razones para optar por dicha solucion y comprometiéndose a
completar la reparacion una vez se superen las dificultades. Este documento se anexa a la
hoja de mantenimiento y calibracion del equipo.

Ejecucion de mantenimiento: Si las condiciones lo permiten y cumple con el cronograma
segun la prioridad establecida y toca el turno de la reparacion del equipo en mencion. Este
proceso debe ser registrado mediante un informe que debe tener como minimo la siguiente
informacion:
e Descripcion del estado inicial del equipo.
e Datos de identificacion (nombre, codigo, modelo, serie, ubicacion, area y marca)
e Lista de repuestos usados
e Actividades realizadas
e Descripcion del estado final del equipo.
e Firmay sello del responsable del mantenimiento
e Datos de quien recibe el equipo reparado.

NOTA: Este documento de ser anexado a la hoja de mantenimiento y calibracion del
equipo.

Indicadores de mantenimiento: El indicador seleccionado para determinar el avance de un
proceso de mantenimiento es el porcentaje de cumplimiento definido por la siguiente

ecuacion:



mr

ICM = x 100

mp
Donde:
ICM: Es el indice de cumplimiento del proceso de mantenimiento.
N, NUmero de mantenimientos realizado a la fecha.
Npnp,: NUmero de mantenimientos planificados anual.

Una variante de este indice se puede emplear para reportar el avance en el proceso de
mantenimiento de un equipo o instrumento.

mr

ICM, = x 100

Amp

Donde:

ICM,: Es el indice de cumplimiento del mantenimiento de un equipo.
N, NUmero de actividades de mantenimientos realizado a la fecha.
Npnp,: NUmero de actividades de mantenimientos planificadas.
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Registros y documentos

¢ Hoja de mantenimiento y calibracion de equipos (SAEM-DOCS-HMC-001).
¢ Informe de averia (SAEM-DOCS-FIA-001)

http://www.esedevillavicencio.gov.co/ws/uploads/calidad/documentos/MANTENIMIENTO _
Y_LOGISTICA/PROCEDIMIENTOS/PR-360-01-V4.pdf



Recepcion y evaluacion de materia prima

Datos del documento

Empresa:

Nombre del documento:
Cadigo del documento:
Version del documento:
NUmero de paginas:
Fecha de emision:
Vigencia:

Control de versiones

Version Fecha de emision

SELVAWA AMAZONIA

Recepcion y evaluacion de materia prima

SEAM-POES-RMP-001

1.0

5

16 de octubre de 2021

2 afios (07 de octubre de 2023)

Pags. Editado por

Revisado por:

1.0 16 de octubre de 2021

5 Ing. Mdnica Quishpe




Objetivo

Definir los criterios para la recepcion e inspeccién de los materiales e insumos criticos para el

proceso de produccién y verificar el cumplimiento de las especificaciones técnicas.

Alcance

Este procedimiento es aplicable en el area responsable de la recepcién y almacenamiento de
materias primas e insumos de la planta. De igual forma aplica para toda la materia prima e

insumos que ingrese a las instalaciones.
Responsables

El jefe de almacen es responsable de gestionar la recepcion de materia prima, materiales de
empaque e insumes para el proceso de etiquetado, ademas es responsable del complimiento del
presente procedimiento.

La persona responsable de compras es responsable de gestionar las 6rdenes de compra y
pedidos. Ademas, debe pactar las fechas de entrega con los proveedores. Asi mismo es

responsable de buscar proveedores y mantiene comunicacion con los mismos.

El operario del almacén es responsable de ejecutar el siguiente procedimiento bajo la

supervision de su jefe inmediato.
Frecuencia

Antes de ingresar a la planta

1. Se debe avisar con anticipacion la entrega de un cargamento de materia prima. Se debe
proveer toda la informacion para llenar los registros de ingreso de materia prima.

2. Las personas gue ingresen a la planta deben cumplir con las politicas de vestimenta.

3. Enel caso del ingreso de un vehiculo el conductor debe proporcionar la documentacién y

los datos necesarios para llenar los registros de ingreso de materia prima.
Al momento del ingreso al almacén:

1. Previo a su ingreso al almacén la materia prima e insumos seran verificados en base a las
especificaciones técnicas de la empresa. El proceso de verificacion se realiza una
inspeccion visual y de ser posible analisis de laboratorio. En el caso que el proveedor no

cuente con la indumentaria adecuada este no podra participar del proceso de revision.



2. Si la revision de la materia prima garantiza la calidad de la materia prima e insumos se

procede a su almacenamiento. Caso contrario es descartada y devuelta al proveedor.
Salida del proveedor desde el area de recepcion de materia prima:

1. Si la carga fue aceptada por recepcion el proveedor recibird su factura y pago, por el
cargamento. Caso contrario se emitir un reporte de calidad con las razones del rechazo de
su cargamento.

2. Luego el proveedor debe retirarse de las instalaciones y si el caso lo amerita, llevar su

cargamento rechazado.
Método

https://www.clubensayos.com/Ciencia/PROCEDIMIENTO-DE-RECEPCION-DE-
MATERIA-PRIMA-MATERIALES/4823428.html
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Introduccion
Objetivo

Detallar los diferentes procedimientos realizados para la produccién de los productos

principales de la empresa.
Alcance

Area de produccion
Responsables

El personal de produccion, sera responsable de ejecutar y reportar sobre los registros de proceso

de elaboracion de los alimentos.
Frecuencia

Diaria o por lote

Método o procedimiento

Se garantizara la seguridad higiénico-sanitaria de la materia prima que ingrese a la produccion

y del producto final.

Se realizara y mantendra un control del producto durante todas las etapas de la cadena
productiva mediante los registros.
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Diagrama del proceso de elaboracion de Aji Encurtido de SELVAWA AMAZONIA

Limén mandarma Ajirocoto amazénico
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Preparacion del liquido de cobertura:

» Recepcion: Consiste en recibir los frutos limén mandarina, y hierbas aromaticas, se pesan

para conocer la cantidad que ingresara al proceso.




« Seleccidn: Se controla la calidad fisica y las caracteristicas de color, aroma y textura de la
materia prima, se revisa que los productos estén frescos sin magulladuras, golpes o
presenta pudricion.

« Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a los productos, residuos de suciedad, bacterias superficiales,
residuos de insecticidas.

« Extraccién de jugo de limon: En una maquina extractora de jugo para citricos, se extrae el
100% de jugo de limdn, se recoge en un recipiente, se descarta las semillas y cascara.

« Preparacion del liquido de cobertura: Se pican las hierbas de acuerdo a la proporcion del
programa de produccion. Al jugo de limén se afiade el 5% de vinagre, el 15% de sal en
relacion al total de la preparacion y agua para ajustar el grado de sal con un densimetro, se

mezcla y de dejar reposar.
Preparacion del Aji encurtido “relish”:

» Recepcion: Consiste en recibir el vegetal y pesarlo para conocer la cantidad que
ingresara al proceso.

» Seleccidn: Se seleccionan los ajies de una coloracion roja intensa, se eliminan los ajies
deteriorados, verdes o sobre maduros, se retiran los que presenten indicios de pudricion.

» Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a los productos, residuos de suciedad, bacterias superficiales.

» Cortado Relish: A los ajies limpios se los realiza un corte longitudinal y se retiran las
semillas y las venas, luego se cortan en tiras de aproximadamente 0.5 cm de ancho x 2
cm de largo.

« Llenado: Los frascos se llenan con los cortes del aji en una proporcion del 40% del total
del envase, se usa una balanza digital.

« Mezcla: El liquido de cobertura se calienta de 82 a 86°C, se agrega a los frascos que
contienen los vegetales, el encurtido es de salmuera porque se afiade sal a la
preparacion.

« Desairado (exhausting): Esta operacién se hace para evitar que en el frasco quede aire
a la hora del sellado. La ausencia de aire impide el desarrollo de microorganismos y
forma un buen sello. El desairado se hace manualmente, agitando los frascos luego de

ser llenados con el liquido de cobertura caliente.
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« Cerrado: EIl cerrado se lo realiza inmediatamente después del desairado. Este
procedimiento se hace para impedir el contacto del producto con el ambiente. Este paso
se lo hace en forma manual.

» Etiquetado: Consiste en el pegado de etiquetas. La etiqueta se pega cuando los envases
estén frios.

« Embalaje y Almacenamiento: EI embalaje se lo hace en jabas plasticas, se almacenan

en lugares secos, ventilados y limpios, para su posterior distribucion.

Diagrama de blogues del proceso de elaboracion de Mermelada de Guayvaba

SELECCION Desperdicios

LAVADO

Agua —F ESCATLDADO 95%C por 8 mimn.

DESPULPADO ——— Cascara y semillas

Azicary Pectina COCCION Hasta 65°Brix

ENVASADO 75°C

PASTEURIZADO 95°C por 10 min.

ETIQUETADO

EMBALAIJE ¥ ATMACENAMIENTO




Recepcion: Consiste en recibir y cuantificar la fruta que entraréa a proceso. Esta operacion
debe hacerse utilizando recipientes adecuados y balanzas calibradas y limpias.

Seleccion: Se controla la calidad fisica y las caracteristicas de aroma y sabor de la fruta,
se elimina la fruta que no tenga el grado de madurez adecuado o presente pudricion o
magulladuras.

Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a la fruta, residuos de suciedad, bacterias superficiales, residuos
de insecticidas.

Escaldado: La fruta se coloca en una marmita con agua a 95°C durante 8 minutos, para
ablandar los tejidos de la fruta, optimizando la extraccion de la pulpa, eliminar
microorganismos, Y fijar el color.

Despulpado, extraccion de la pulpa: Se utiliza un despulpador de malla fina para evitar el
paso de las semillas. En este proceso se separa la fibra y las semillas de la pulpa.
Formulacién: Se pesa la cantidad de pulpa obtenida para determinar el rendimiento de
extraccion y se calcula la cantidad de azucar y pectina necesaria.

Coccion: Se coloca la pulpa de la fruta en la marmita con una tercera parte del azucar. Se
inicia la coccién a fuego moderado y agitando con regularidad hasta alcanzar el punto de
ebullicidn, en este momento se agrega el resto del azicar en mezcla homogénea con la
pectina y se continua la coccion a fuego minimo hasta que se alcancen 65 °Brix, los cuales
se mide con un Refractometro, este punto se lo llama de gelificacion. Se suspende el
suministro de calor.

Envasado: El envasado se va a realizar en frascos de vidrio de 250 gramos de producto
neto, previamente esterilizados con agua hirviendo por 10 minutos. La temperatura de
llenado no debe bajar de 75°C.

Pasteurizado: La mermelada se debe pasteurizar para garantizar que el producto tenga una
vida util larga. Para ello se colocan los frascos con las tapas cerradas en un bafio maria y
se calientan a 95 °C durante 10 minutos, se sacan del bafio maria y se enfrian gradualmente,
en agua tibia y luego en agua fria para evitar un choque térmico que puede quebrar los
frascos.

Etiquetado: La etiqueta se pega cuando los envases estén frios y se haya verificado la

gelificacién de la mermelada.



e Embalaje y Almacenamiento: El embalaje se lo hace en jabas plasticas, se almacenan en

lugares secos, ventilados y limpios, para su posterior distribucion.

Diagrama del proceso de elaboracion de Mermelada de Pitahava & Babaguillo de
SELVAWA AMAZONIA

Pitahaya,
Maracuya,

Babaguillo

I

—* Desperdicios

—* (Cascara v semillas

1
5

il

95°C por 8 nmun.

— Semillas
Babagquillp picado
Azicar

Pectina
Conservante
Acido citrico

Hasta 65°Brix

95°C por 10 min.

{{I[f

e Recepcidn: Consiste en recibir y cuantificar la fruta que entrara a proceso. Esta operacion
debe hacerse utilizando recipientes adecuados y balanzas calibradas y limpias.



Seleccion: Se controla la calidad fisica y las caracteristicas de aroma y sabor de la fruta,
se elimina la fruta que no tenga el grado de madurez adecuado o presente pudricion o
magulladuras.

Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a la fruta, residuos de suciedad, bacterias superficiales, residuos
de insecticidas.

Escaldado: La fruta se coloca en una marmita con agua a 95°C durante 8 minutos, para
ablandar los tejidos de la fruta, optimizando la extraccion de la pulpa, eliminar
microorganismos, Y fijar el color.

Despulpado, extraccion de la pulpa: Se utiliza un despulpador de malla fina para evitar el
paso de las semillas. En este proceso se separa la fibra y las semillas de la pulpa.
Formulacién: Se pesa la cantidad de pulpa obtenida para determinar el rendimiento de
extraccion y se calcula la cantidad de azucar y pectina necesaria.

Coccion: Se coloca la pulpa de la fruta en la marmita con una tercera parte del azucar. Se
inicia la coccién a fuego moderado y agitando con regularidad hasta alcanzar el punto de
ebullicion, en este momento se agrega el resto del azicar en mezcla homogenea con la
pectina y se continla la coccion a fuego minimo hasta que se alcancen 65 °Brix, los cuales
se mide con un Refractometro, este punto se lo llama de gelificacion. Se suspende el
suministro de calor.

Envasado: El envasado se va a realizar en frascos de vidrio de 250, 300, 500 y 1000 gramos
de producto neto, previamente esterilizados con agua hirviendo por 10 minutos. La
temperatura de llenado no debe bajar de 75°C.

Pasteurizado: La mermelada se debe pasteurizar para garantizar que el producto tenga una
vida util larga. Para ello se colocan los frascos con las tapas cerradas en un bafio maria y
se calientan a 95 °C durante 10 minutos, se sacan del bafio maria y se enfrian gradualmente,
en agua tibia y luego en agua fria para evitar un choque térmico que puede quebrar los
frascos.

Etiquetado: La etiqueta se pega cuando los envases estén frios y se haya verificado la
gelificacion de la mermelada.

Embalaje y Almacenamiento: El embalaje se lo hace en cartones, se almacenan en lugares

secos, ventilados y limpios, para su posterior distribucion.



Diagrama del procese de elaboracion de SALSA DE AJT “ESPIRITU DE LA
SELVA” de SELVAWA AMAZONIA
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e Recepcion: Consiste en recibir AJIES amazdnicos picantes, pimiento rojo y hierbas
aromaticas, en especial SACHA AJO, se pesan para conocer la cantidad que ingresara al

proceso.



Seleccion: Se controla la calidad fisica y las caracteristicas de color, aroma y textura de la
materia prima, se revisa que los productos estén frescos sin magulladuras, golpes o
presenta pudricion.

Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a los productos, residuos de suciedad, bacterias superficiales,
residuos.

Despepitado, Se realiza un corte longitudinal a los ajies y pimientos y se retiran sus
semillas.

Escaldado, A los ajies, pimientos, hierbas, sacha ajo se los coloca en una olla con agua, se
afiade ajos pelados limpios enteros para ajustar el porcentaje en peso del sacha ajo y
especies para dar aroma y sabor al producto, se somete a ebullicion por 10 minutos.
Licuado: Se licua el producto en una licuadora industrial por 20 segundos y se tamiza.
Coccion: el producto licuado y tamizado se coloca en una olla y se somete a ebullicion
removiendo constantemente, se afiade almidén, goma xantan y benzoato de sodio como
conservante.

Envasado: El producto se envasa en botellas de vidrio esterilizadas en agua hirviendo por
20 min. Se cierra con la tapa rosca inmediatamente, se sella al calor. Este procedimiento
se realiza para impedir el contacto del producto con el ambiente y es manual.

Etiquetado: Consiste en el pegado de etiquetas. La etiqueta se pega cuando los envases
estén frios.

Embalaje y Almacenamiento: El embalaje se lo realiza en cartones de 24 unidades, se

almacenan en lugares secos, ventilados y limpios, para su posterior distribucion.



Diagrama del proceso de elaboracion de SALSA DE AJI TABASCO “SALVAJE de
AMAZONIA
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Preparacion del liquido de cobertura:

e Recepcion: Consiste en recibir los frutos limén mandarina, y hierbas aromaticas, se pesan
para conocer la cantidad que ingresara al proceso.

e Seleccion: Se controla la calidad fisica y las caracteristicas de color, aroma y textura de la
materia prima, se revisa que los productos estén frescos sin magulladuras, golpes o

presenta pudricion.



e Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a los productos, residuos de suciedad, bacterias superficiales,
residuos.

e Extraccion de jugo de limén: Se parte los limones y en una maquina extractora de jugo
para citricos, se extrae el 100% de jugo de limon, se recoge en un recipiente, se descarta
las semillas y cascara.

e Preparacion del liquido de cobertura: Se pican las hierbas de acuerdo a la proporcion del
programa de produccion. Al jugo de limén se afiade sal en relacion peso/peso y se afiade
agua para ajustar el grado de salinidad, se mezcla y se deja reposar.

Preparacion de la salsa de aji tabasco:

e Recepcién: Consiste en recibir el aji tabasco y pesarlo para conocer la cantidad que
ingresara al proceso. EI mismo procedimiento se realiza con los hongos amazonicos ostra
Pleurotus ostreatus

e Seleccion: Se seleccionan los ajies de una coloracion roja intensa, se eliminan los ajies
deteriorados, verdes o sobre maduros, se retiran los que presenten indicios de pudricion,
el mismo procedimiento se realiza con los hongos ostra.

e Lavado: Se utiliza agua potable corriente de entre 25 a 30°C, se realiza para eliminar
material solido adherido a los productos, residuos de suciedad, bacterias superficiales.

e Escaldado: A los ajies enteros y hongos limpios se los coloca en agua hirviendo por 5 min.

e Licuado: Se afiade el liquido de cobertura y se procede a licuar los ajies tabasco enteros
por 20 segundos, se afiade los hongos ostra y se licua por 10 segundo mas

e Coccién: Al aji y hongos licuados se coloca en una olla y se somete a ebullicion
removiendo constantemente, se afiade azlcar, pectina, goma xantan y benzoato de sodio
como conservante.

e Envasado: El producto se envasa en botellas de vidrio esterilizadas en agua hirviendo por
20 min. Se cierra con la tapa rosca inmediatamente. Este procedimiento se realiza para
impedir el contacto del producto con el ambiente y es manual.

e Etiquetado: Consiste en el pegado de etiquetas. La etiqueta se pega cuando los envases
estén frios.

e Embalaje y Almacenamiento: EIl embalaje se lo realiza en cartones de 24 unidades, se

almacenan en lugares secos, ventilados y limpios, para su posterior distribucion.
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Registros y documentacion

* Registro de produccion por lote (SEAM-DOCS-RLT-001).
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Introduccion
Objetivo

Establecer y registrar los mecanismos, acciones y herramientas para detectar las posibles fallas en

los productos de la linea de ajis y conservas de la empresa.

Alcance

Se aplicara a la produccion de los productos de la linea de ajis y conservas.
Responsables

El responsable de esta actividad serd4 el operario encargado, supervisor de produccion y/o

supervisor de control de calidad.
Frecuencia
Por lote producido

Meétodo

*  Setomaré una muestra al azar del producto terminado para verificar la calidad.

* Se determinaran las caracteristicas organolépticas y fisico-quimicas del producto
terminado para ser aceptado.

*  Se permitira la salida del producto unicamente si este cumple con las especificaciones de
calidad establecidas por el fabricante para su consumo.

* Sedocumentard y registrara la calidad del producto final.

* Si el producto no cumple con las especificaciones de calidad establecidas en las normas
vigentes este se rechazara.

* El responsable encargado y/o el supervisor Control de Calidad seran los encargados de la
verificacion e inspeccion del producto, si se detectara algun problema se tomara las

respectivas medidas preventivas para el destino del producto.
Registros

e Registro de control de calidad (SEAM-CCL-001).
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Introduccion

Definiciones

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al organismo
humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los procesos biologicos.
Quedan incluidas en la presente definicién las bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias

con gue se sazonan algunos comestibles y que se conocen con el nombre genérico de especia.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias de cualquier
naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las normas nacionales, o en su defecto

en normas reconocidas internacionalmente.

Alimento perecedero: El alimento que, en razén de su composicion, caracteristicas fisico-
quimicas y bioldgicas, pueda experimentar alteracion de diversa naturaleza en un tiempo
determinado y que, por lo tanto, exige condiciones especiales de proceso, conservacion,
almacenamiento, transporte y expendio, Ejemplo: Productos lacteos. Carnes, aves, pescado,

carnes frias (embutidos), frutas y verduras, alimentos preparados.

Alimento no perecedero: Aquel alimento que puede almacenarse con seguridad durante largos

periodos de mas de 6 meses, Ejemplo: frijol, azGcar, harina, pastas, arroz, enlatados

Bodega de alimentos: es todo establecimiento de alimentos cuyo fin primordial es almacenar

y distribuir alimentos terminados, empacados o a granel.

Buenas practicas de almacenamiento: Condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos durante el almacenamiento de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto
de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas

internacionalmente.

Buenas practicas de manufactura: Son los principios basicos y practicas generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y

distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto
Objetivo

Definir los procedimientos generales para el almacenamiento correcto de productos en el o los

almacenes, cuartos frios o congeladores de la planta de produccién.



Alcance

Es procedimiento es aplicable al area de almacenamiento de la planta de produccion de la

empresa, pero pueden extenderse a las areas donde se considere aplicable.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de almacenamiento es responsable de la verificacion
del cumplimiento de los procedimientos, instructivos, registros y demas documentos que

permitan validar el proceso de limpieza de las areas mencionadas.

Los operarios o trabajadores designados al area de almacenamiento son responsables de seguir
las indicaciones de este procedimiento e instructivos derivados a cabalidad con el fin de

garantizar la inocuidad y la calidad.

Todo el personal de las de todas las areas son responsables de aplicar las indicaciones de este

procedimiento y sus documentos derivados.
Frecuencia

Diaria 0 permanente

Método

A continuacion, se listan los instructivos que permiten cumplir con el siguiente procedimiento,

ademas se presentan otros procedimientos relacionados.
Almacenamiento de productos

e Instructivo para el almacenamiento de productos (SEAM-POES-APP-001).

Control de plagas

e Instructivo para el control de plagas (SEAM-ISNT-CPL-001).

Limpieza y desinfeccion del almacén

e Instructivo para la limpieza y desinfeccion del almacén (SEAM-INST-LDA-001).

Control de productos toxicos

e POES para el control de productos toxicos (SEAM-POES-CPT-001).
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Introduccion
Objetivo

Rastrear los productos desde su origen hasta que llega a manos del consumidor final, pasando

por las distintas etapas de produccion, transformacion y distribucion.
Alcance

Este procedimiento esta disefiado para ser aplicado en todas las etapas del proceso, con el fin
de establecer los criterios generales que pueden dar respuesta a cualquier situacion en tema de

calidad e inocuidad de los alimentos.
Responsables

El responsable de esta actividad sera el delegado por la empresa para realizar la accion de
trazabilidad.

Frecuencia

Cada vez que un cliente realice un reclamo referente a inocuidad o calidad de los productos
elaborados, lo recibe el responsable de la actividad productiva y el coordinador de actividades
productivas y se da inicio a la recopilacion de antecedentes en el registro de productos no

conformes y se tomara las medidas correctivas.
Método

El retiro se realizara de acuerdo a la clasificacion del evento, como se muestra a continuacion:

consecuencias  serias
para la salud o Ia
muerte.

Clase Clasificacion Acciones

1 Situacion en la que el | El equipo de Trazabilidad seré el encargado de determinar
producto  defectuoso | si se realiza el retiro del producto despachado al cliente.
puede causar | Se debe comunicar a la opinion publica, indicando:

A. Producto involucrado.

B. Fecha de elaboracion.

C. Motivo del evento de trazabilidad.

Se informara al cliente la disposicion del producto
afectado.

Situacion en que el uso
0 exposicion a un
producto  defectuoso,
puede causar
consecuencias

temporales que se

El equipo de Trazabilidad serd el encargado de determinar si
se realiza el retiro del producto despachado al cliente. Se
debe comunicar:

A. Tipo de producto.

B. Fecha de elaboracion a retirar.




revertir
médicamente 0 que
tienen  probabilidades
remotas que cause

pueden

C. Cantidad de producto a retirar segun la no conformidad
que se trate.

Respuesta al cliente y autoridades pertinentes: Se
comunicara al cliente la disposicién del producto afectado.

problemas serios de
salud.

3 Situacion en la cual el | El equipo de Trazabilidad sera el encargado de determinar si
uso 0 exposicion a un | se realiza el retiro del producto despachado al cliente.
producto defectuoso, es | Respuesta al cliente y autoridades pertinentes: Se
poco probable que | comunicara la disposicion del producto afectado.
cause  consecuencias
adversas a la salud.

Registros

Registro de despacho de producto terminado (SEAM-PRT-001).
Registro de productos no conformes (SEAM-PNC-001).
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Objetivo

Establecer lineamientos sobre las normas generales de higiene y operacién en el
almacenamiento de productos alimenticios y otros productos perecederos, a fin de garantizar

la inocuidad y la calidad.
Alcance

Aplica al area de almacenamiento de la planta de produccion y otras areas destinadas al

almacenamiento temporal de productos y materiales perecederos.
Responsables

El jefe, gerente o persona a cargo del area de almacenamiento y otras areas donde se almacene
productos o materiales perecederos son responsables de aplicar y vigilar que se cumpla los

lineamientos presentados en este instructivo.
Frecuencia

Permanente o diaria

Procedimiento

El almacenamiento correcto de productos perecederos reduce considerablemente la posibilidad
de contaminacién y proliferacion de microorganismos. Estos constituyen un factor critico en
el control de calidad e inocuidad en un procedo de manufactura de alimentos, porque se
encuentran en el aire, suelo y agua. Siendo transmitidos por animales como los roedores e

inclusive el ser humano.
Materiales o productos secos

Se debe destina un espacio especifico para el almacenamiento de productos secos como:
enlatados, cereales, harina, azlcar, especias secas, entre otros. EI operador del almacén debe
cumplir con las siguientes sindicaciones con el fin de garantizar el correcto almacenamiento de

este tipo de productos.

e Limpiar permanentemente los espacios de almacenamiento dentro del almacén. En el caso
de las areas para productos secos es necesario mantener una distribucién ordenada y sobre

todo mantener la humedad lo mas baja posible.



Se debe almacenar los productos terminados y empacados en pilas o estibas con un espacio
considerable entre ellas (60cm recomendado).

Se deben mantener las pilas o estibas separadas de las paredes al menos a 60cm, y sobre
paletas o soportes elevados en relacién al piso. La altura minima de estas paletas o soportes
es 15cm. Evitar el uso de estibas o paletas deterioradas o sucias.

Las areas de almacenamiento de productos secos, enlatados o empacados deben usarse
solo para este tipo de materiales.

Los empaques de los productos no deben estar rotos, himedos o con presencia de moho.
Se recomienda usar le sistema PEPS para manejar el flujo de productos dentro del almacén.
El fin de este sistema es permitir salir del alancen los productos que llegan primero,
asegurando de esta forma no tener pérdidas por concepto de caducidad.

Se debe clasificar los productos por categorias o tipos y de ser necesario se debe mantener
separados los productos que pueden producir contaminacion cruzada.

Se deben realizar inspecciones recurrentes con el fin de verificar el estado de los productos
almacenados. Se debe revisar que no existan hundimientos, corrosion, infestacion, fecha
proxima a caducarse (menos de 60 dias). Esto se debe realizar con mayor énfasis en los
productos que ingresan al almacén.

Los productos perecederos que se usan en la manufactura de productos alimenticios deben
mantener alejados de los productos de limpieza, plaguicidas, detergentes, desinfectantes,
etc.

Se debe mantener un registro de entrada y salida de los productos perecederos secos.

En el caso de productos empacados en sacos como arroz, azucar, harinas, entre otros, deben
apilarse en forma de cruz sobre una plataforma, de esta forma se asegura la circulacién de
aire.

Las pilas de sacos no deben superar los 8 sacos de altura.

En el caso de materiales empacados en cajas se debe verificar que el contenido corresponda
con lo expuesto en la caja.

Solo apilar cajas que tengan la sefialética que lo indique.

Los productos que puedan degradarse con la luz deben permanecer en las cajas.

Las cajas deben apilarse segun el peso. Las mas pesadas en el fondo y las mas ligeras en
la parte superior.

Los rétulos de las cajas deben colocarse de forma que estén visibles.



e Los enlatados no deben estar: hinchados, perforados, mal soldados, abombados en los
extremos, corroidos y hundidos.

e Los enlatados se pueden apilar en 2 0 3 niveles.

e Los enlatados se deben mantener en un espacio seco en una temperatura entre 20 a 30°C.

e Los enlatados no se deben exponer a la luz solar o areas calientes.

A continuacién, en las tablas 1 y 2 presentamos la sugerencia de division de secciones del
almacén para mantener separados los productos y materiales usados en la manufactura de

alimentos y los productos utilizados para limpieza y desinfeccion.

Tabla 1. Seccion A del area de almacenamiento.

Grupo o tipo Producto
Productos o materiales perecederos Verduras frescas
Fruta
Tubérculos, raices
Productos de panaderia
Productos o materiales no perecederos Cereales
Enlatados
Encurtidos
Aceite
Azlcar
Bebidas
Salsas
Productos o materiales desechables Vasos plasticos
Recipientes desechables
Insumos de empacado Recipientes de vidrio
Etiquetas y adhesivos

Tabla 2. Seccion B del area de almacenamiento.

Grupo o tipo Producto
Aseo Escobas, trapeadores, recogedor, limpiones,

papel de bafo, toallas de mano, etc.

Detergentes Jabon liquido

Jabon en polvo
Hipoclorito
Desinfectantes de piso

Alcohol desinfectante

Quimicos Plaguicidas

Quimicos de mantenimiento




Materiales o productos refrigerados

Todos los alimentos perecederos en especial los alimentos como lacteos, carnes, pescados y
carne de ave deben almacenarse bajo condiciones de refrigeracion para evitar la

descomposicion y consecuentemente la contaminacidn con bacterias.

Las condiciones de refrigeracion requieren mantener una temperatura bajo los 4°C debido a
que bajo esta temperatura se inhibe el crecimiento bacteriano, pero no elimina las bacterias.

Por tanto, el rango aceptable de temperatura esta entre los 2,5 a 6 °C.

La persona a cargo de llevar el control de condiciones de almacenamiento, entrada y salida de

congeladores o cuartos frios debe cumplir con las siguientes indicaciones:

e No colocar los productos directamente el piso de cuartos frios o niveles bajos de los
congeladores. Se deben colocar sobre estibas o paletas.

e Mantener el control de la temperatura de las unidades de refrigeracion o cuartos frios,
mediante un registro diario (SAEM-DOCS-THC-001).

e No sobre saturar los congeladores, refrigeradores o cuartos frios, porque imposibilitan la
limpieza y principalmente la circulacion del aire frio.

e Se debe almacenar los alimentos de tipo acido en recipientes resistentes a la corrosion
como virio o plastico.

e Evitar almacenar alimentos calientes en los refrigeradores, congeladores o cuartos frios
porque aumentan la temperatura potenciando el crecimiento bacteriano.

e Los productos que ingresan a los congeladores, refrigeradores y cuartos frios deben estar
correctamente identificados y rotulados. Para el flujo de productos se recomienda el uso
del método PEPS.

e Evitar dejar abiertas las puertas de congeladores, refrigeradores o cuartos frios, porque
fomentan el aumento de la temperara y el crecimiento bacteriano.

e Se sugiere mantener la siguiente distribucion de productos dentro de los cuartos frios,
congeladora o refrigeradores:

o Carnesy pescado crudo en la parte inferior.
o Productos cocidos al centro.

o LActeos en la parte superior.



A continuacion, en las tablas 3 y 4 se presentamos la sugerencia de division de secciones de
cuartos frios, refrigeradores y congeladores para mantener separados los productos que exudan

fluidos que pueden generar contaminacién cruzada.

Tabla 3. Seccion A del cuarto frio, refrigerador o congelador.

Grupo o tipo Producto
Carnicos Carnes de res, cerdo, pollo y pescado.
Embutidos Chorizos, mortadelas, tocino, jaman, chorizo, etc.
Verduras y hortalizas Cebolla, zanahoria, tomate, perejil, cilantro, chiles o aji.
Frutas Fresa, limon, mango, manzana, papaya, pitahaya, etc.
Productos procesados Gelatinas, productos para reprocesamiento, etc.
Proteina Queso crema, fundico, parmesano.
Aceites y grasas Aceites de palma, oliva, maiz; mantequilla o margarinas.

Grasa animal.

Tabla 4. Seccién B del cuarto frio, refrigerador o congelador.

Grupo o tipo Producto
Lacteos Leche tetra pack o en funda, yogurt, etc.
Proteinas Huevos
Bebidas Agua mineral, extractos o jugos, etc.

Materiales o productos congelados

Los productos que requieren congelacion deben ser verificados de forma permanente porque
el estar congelados no garantiza la inocuidad. Por tanto, se recomienda que las personas

responsables del area de congeladores cumplan con las siguientes indicaciones:

e El area de almacenamiento congelado debe estar seco, ventilada y limpia.
e Revisar la temperatura de los congeladores permanentemente.
e Mantener las puertas de los congeladores cerradas.

e El rango de temperatura para almacenamiento en congelacion esta entre -18°C a 0°C.



e No sobrecargar el congelador y emplear el método PEPS de almacenamiento.

e Revisar el tiempo de vida util bajo condiciones de congelacion de productos de forma
permanente.

e Almacenar de forma inmediata los productos que requieren congelacion, la verificacion se
puede realizar después de asegurar la temperatura del producto.

e Limpiar regularmente los congeladores.

Tabla 4. Productos almacenados bajo condiciones de congelacion.

Grupo o tipo Producto
Carnicos Carnes de res, pollo y pescado.
Frutas Pulpa o frutas peladas.
Embutidos Tocino, jamoén, chorizo, salchichas, etc.

Normas de seguridad

https://www.uis.edu.co/intranet/calidad/documentos/bienestar_estudiantil/guias/GBE.27.pdf
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Objetivo

Definir con detalle el procedimiento para la elaboracién y codificacion de los documentos

relacionados al manual BPM de la empresa “SELVAWA Amazonia”.

Alcance

Este documento aplica para todos los documentos relacionados con el manual BPM.
Responsables

El jefe, gerente o persona responsable de las areas donde se emitan, reciban y archiven
documentos relacionados al manual BPM son responsables de aplicar y vigilar que se cumpla

los lineamientos presentados en este instructivo.
Frecuencia
Diaria o0 permanente

Contenido

Documentos del manual BPM

Tabla 1. Documentos relacionados con el manual BPM.

Documento Cadigo
Procedimiento estandarizado POES
Instructivo INST
Formato de documento, registro o formulario DOCS

Estructura de los documentos

Tabla 2. Secciones comunes de los documentos relacionados con el manual BPM.

Seccién Descripcion

Es una hoja que contiene la informacién de los cambios
realizados entre versiones del documento. Esta dividido en la
Hoja de control de versiones | seccion de datos generales del documento y la seccion con la
tabla de cambios. A parte se puede agregar secciones como
notas del autor/editor y errata.

Objetivo Define con claridad y detalle el propdsito del documento.




Presenta los limites de aplicabilidad del documento haciendo
Alcance referencia a areas, proceso, procedimientos, entre otros
elementos relacionados.

Esta seccion incluye los términos, conceptos, siglas,
simbolos, contractivos, jerga y demas términos que se
consideren necesario para la comprension el contenido del
documento.

Definiciones

Se plantean los requerimientos, politicas, disposiciones,
Condiciones generales planes, entre otros factores que se deben tener en cuenta en la
ejecucion de los registrado en el documento.

En esta seccion se detallan las actividades, procesos mediante

Contenido o desarrollo texto, figuras, tablas, diagrama.

Esta seccion contiene una lista de todos los documentos que
sirven como referencia. Estos documentos pueden ser
Documentos de referencia normativas, legislaciones, instructivos, manuales, libros,
articulos, etc. Se debe escoger un estilo de citacién para
presentar las citas y la lista de referencias.

En esta seccion se presentan todos los elementos que no
pueden ser presentados dentro del contenido del documento,
elementos como: formatos, fotografias, graficos, tablas,
ejemplos especificos.

ANexos

Codificacion de documentos

La codificacion de los documentos del manual BPM, se hara en una combinacion de niUmeros
arabigos y letras mayusculas, tomando como referencia los tipos de procesos y los procesos

como se detalla a continuacion:
SEAM-POES-APP-001

El cddigo de la documentacidn esta constituido por términos alfa numéricos escritos en
mayuscula con separadores “-”. La primera parte es SEAM que es el contractivo de
“SELVAWA Amazonia”. La segunda parte representa el tipo de documento en el ejemplo
anterior se usa POES en referencia a un procedimiento estandarizado esta parte debe estar
constituida por 4 letras. La tercera parte estd constituida por 3 letras y debe representar el
titulo o palabras clave del documento al que hace referencia. En el ejemplo se usa APP en
referencia a almacenamiento de productos. La cuarta seccion esta constituida por 3 nimeros

e indican la version del documento.



Formato o forma

Las propiedades del formato para los documentos relacionados con el manual BPM se muestran
en la tabla 1. Entre las propiedades que se muestran estan: fuente, estilo de parrafos,

dimensiones de pagina

Tabla 1. Propiedades de documentos.

Parametro Valor
Titulos Arial Black 16,14,12
Fuente
Parrafos Garamound 13
Alineacién Justificada
Sangria izquierda Ocm
) Sangria derecha 0cm
Parrafos i i
Espaciado anterior 0 pto
Espaciado posterior 6 pto
Interlineado Sencillo
Margen superior 2,54 cm
Margen inferior 2,54 cm
Margen izquierdo 2,54 cm
) Margen derecho 2,54 cm
Pagina _
Formato pagina A4
Encabezado 1,27 cm
Pie de pagina 1,27 cm
Orientacion Horizontal

Titulos

Los documentos deben seguir los estilos mostrados en a la figura 1. Solo se tiene estilos hasta

el cuarto nivel posterior a este nivel se recomienda usar listas ya sea numeradas o no.

Titulo primer nivel Arial Black 16

Titulo segundo nivel Arial Black 14

Titulo tercer nivel Arial Black 12



Titulo cuarto nivel

Arial Black 12

Figura 1. Estilo de titulos para documentos.

Diagramas de flujo

En documentos como los procedimientos o instructivos se requiere representar de forma grafica

los pasos o actividades a realizar. La mejor forma de representar de forma grafica los procesos

es mediante diagramas de flujo, en la tabla 2 se muestran las principales figuras que se usan en

el manual BPM para la construccion de diagramas de flujo.

Tabla 2. Formas bésicas para la construccion de diagramas de flujo.

Forma Descripcion
(mrcm) ( F;N ) Representan los puntos de inicio y final de un diagrama de
. flujo.
Informar Forma que representa un proceso que se debe realizar. Debe
de falla | escribirse verbos en infinitivo y los mas corto posible
manteniendo el significado.
5 Forma que representa un punto de bifurcacion bajo una
condicional. En el centro del blogue debe plantearse la
— condicién lo més corto posible (1 palabra recomendado)
acompafiado de un simbolo de interrogacion (?). Existen 2
o salidas posibles: una donde se cumple la condicion y otra
‘:i: donde no se cumple.
Forma que representa una referencia hacia otra seccion del
D:;ffﬁf diagrama, documento o procedimiento. Se debe colocar el
nombre o cddigo de referencia.
Tablas

La informacion presentada en muchas de las ocasiones requiere presentarse de forma ordenada

y mostrando jerarquia mediante columnas y filas. Para obtener este tipo de clasificacion de la

informacion que la hace comprensible al lector se emplean las tablas. En este manual las tablas

deben ser construidas de la siguiente forma:

Tabla 1. Descripcion de la tabla

Forma

Descripcion

Notas de la tabla.



Fuente: Garamond 13y tipo oracion.

La descripcion de la tabla debe estar alineada a la izquierda con fuente Garamond 13y empieza
con la palabra “Tabla” seguido de un numero entero y un punto. El nimero representa la
posicion de la tabla dentro de secuencia de tablas del documento. El encabezado debes esta
escrito en la misma fuente que la descripcion con la diferencia que estd en negritas. Los
encabezados deben estan en estilo oracion, es decir, la primera palabra con la primera letra en
mayuscula y el resto de palabras en minuscula. El fondo del encabezado debe ser gris. Al final
de la tabla se encuentran las notas de la tabla y deben estar en la misma fuente que la

descripcion.
Figuras e imagenes

Las figuras dentro del documento tienen que seguir el formato mostrado en la figura 1. La
descripcion de la figura debe estan en la parte inferior y comenzar con la palaba “Figura”,
seguido de un numero que representa la posicion de la figura en la secuencia de figuras del
documento. Bajo la descripcién se encuentran las notas de la figura y deben estan en la misma

fuente que la descripcion.

SELVAWA

/\/\
Amczonia

W

Figura 1. Descripcion de la figura.
Notas de la figura.

Fuente: Garamond 13 y tipo oracion.
Citas y referencia

El estilo de citacion y referencias es el APA 7ma edicion.
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Objetivo

Definir las medidas preventivas para el control integral de plagas en el area de produccion de

la empresa.
Alcance

Este instructivo aplica a las areas de produccidn, laboratorio y otras areas donde se requiera

mantener un control exhaustivo de plagas, por ejemplo, el almacén.
Responsables

El jefe, gerente o personal a cargo del area de produccién, laboratorio y demas areas donde se
tomen medidas de control de plagas son responsables de correcta aplicacion de las indicaciones

dadas en este instructivo.
Frecuencia
Mensual

Procedimiento
Materiales

e Reporte de revision de presencia de plagas (SAEM-DOCS-RCP-001).
e Boligrafo o lapiz.
e Camara fotogréfica.

Actividades para el control de plagas

Para el correcto control de plagas se deben completar tres grupos de medidas (figura 1), mismas

que buscan reducir las condiciones que permiten la proliferacion insectos, roedores, aves, etc.

e Eliminacién de entradas: Comprende un conjunto de medidas que buscar eliminar las
posibles entradas. Entre las medidas estan: uso de mallas en las ventanas, uso de cortinas
plasticas o telones en las puertas de ingreso, aislamiento de escotillas y esclusas, etc.

e Eliminacién de refugios: Comprende el conjunto de medidas que buscan eliminar los
posibles lugares donde las plagas hagan refugios o madrigueras. Entre las medidas que se
pueden adoptar estan: Eliminacion de equipos en desuso, reduccion del desorden en
espacios de almacenamiento, evitar acumulacion de desechos o basura, no uso de cielo

rasos o falsos, etc.



e Eliminacién de alimento: Comprende el conjunto de medidas que buscan eliminar las
posibles fuentes de alimentos para las plagas. Entre las medidas que se pueden adoptar
estan: limpieza de las superficies de trabajo, limpieza y desinfeccion de los equipos,
manejo correcto de los desechos y basura, correcto almacenamiento de productos no

perecederos, etc.

Eliminacitn de
entradas
Eliminacién de ‘Control de Eliminacién de
refugios plagas / fuentes de alimento

Figura 1. Medidas necesarias para el control de plagas.

Para controlar las plagas se pueden emplear tanto métodos fisicos como quimicos. Los métodos
de barrera fisica buscan eliminar las plagas evitando el uso de sustancias quimicas. En la figura

2 se muestran las clasificaciones de los tipos de métodos de control de plagas.

,/ - Tipos de
\.\_ control /
vy
e, b
Barreras fisicas Control quirmeco
*  Trampa de lnz UV o Cehos=
# Trampas de pegamento ¢ Plagmadas, insechicidas
s Cortina de zire

Figura 2. Tipos de control de plagas.

Plagas comunes

Entre las plagas mas comunes se muestran en la siguiente tabla:

| Plaga Descripcion | Método




Cucaracha comun: Este
artropodo suele estar en
lugares oscuros como:
grietas, drenajes, tuberias,
verederos, sotanos, etc.

Insecticidas

Feromonas
Nebulizacién

Trampas con pegamento

Sitotroga cerealella:

Insecticidas
Nebulizacién
Trampas de luz

Mosca domeéstica:

Insecticidas

Feromonas
Nebulizacién

Trampas con pegamento

Hormigas: Insecto comun
en los hogares y plantas
industriales que existe en

una gran variedad de Insecticida

especies. Se encuentran por | Feromonas

lo general en madrigueras

cavadas en el suelo o en

orificios de paredes o pisos.
Insecticidas

Grillo: Feromonas
Nebulizacién
Cebo quimico

Rata: qu
Plaguicidas

) - Cebo quimico

Raton domeéstico: S
Plaguicidas
Cebo quimico

Palomas:

Plaguicidas




Medias de control para hormigas

Vaciar y limpiar los contenedores de basura exteriores con regularidad para evitar que las
hormigas encuentren alimento.

Mantener la vegetacion circundante a la planta de procesamiento recortada y a una
distancia prudencial de las instalaciones de la planta.

Evitar mantener desperdicios grasos o0 aceitosos, este tipo de sustancias sirven de alimento
a las hormigas.

Derribe hormigueros de forma repetida, esto hara que las hormigas lo alejen.

Aplicar pesticidas a los hormigueros, lejos de la planta de procesamiento de alimentos.

Siga las instrucciones de los insecticidas.

Medias de control para cucarachas

Limpiar y desinfectar los pisos y paredes con regularidad.

Sellar los orificios y repara fugas de agua para evitar la presencia de humedad, estos
lugares son donde se esconden las cucarachas.

Sellar orificios en los pisos y paredes para evitar los nidos de cucaracha.

Mantener el area de produccién en especial los mesones de trabajo secos al igual que los
bafios.

Mantener seco tanto el interior como el exterior de los congeladores o frigorificos.

No dejar que grasa, migajas o suciedad de origen organico se acumulen en las superficies.
Limpiar los equipos tanto interna como por el exterior, evite la acumulacion de grasa.
Elimine los excrementos con regularidad estos sirven como alimento para las crias.
Mantenga en contenedores bien cerrados cualquier ingrediente, producto intermedio o
producto terminado.

No deje restos de alimentos en el suelo por la noche.

No acumule materiales en el exterior sobre todo apilados contra paredes 0 muros.

Aleje los contenedores de basura externos de la planta de produccion.

Realizar verificaciones de existencia de plagas de forma regular.

Medidas de control de aves

No dejar alimentos en lugares donde las aves pueden llegar.

Mantener cerrados los contenedores de basura externos.



e Evitar acumular desechos organicos (alimentos) a la intemperie.

e Limpiar y desinfectar los lugares donde hay excremento de ave.

e Sellar tubos o perfiles huecos donde pueden construir nidos.

e Usar malas o redes en orificios abiertos al exterior de las instalaciones.

e Revisar con regularidad que no existan nidos en las instalaciones de la planta de

produccion.
Medidas de control de roedores

e Sellar los orificios dentro y fuera de la planta con el fin de evitar la entrada de roedores.
Se recomienda usar lana de acero en los orificios o cubrirlos con concreto. Evite usar
madera porque sera roida.

e Elimine a todos los roedores que puede de los exteriores de la planta esto reduce la
posibilidad de presencia de roedores en el interior.

e Elimine las fuentes de alimento y los lugares donde pueden hacer nidos.

Para identificar si existen un problema de plagas se pueden tomar en cuenta los siguientes

indicios:

e Presencia de excrementos alrededor y al interior de las areas donde se procesa o almacena
alimentos.

e Presencia de materiales que usan para fabricar nidos como: papel, tela o vegetacion seca.

e Envases de alimentos o infraestructura con signos de haber sido roidos o con mordeduras.

e Evidencia de infraestructura dafiada a tal punto que permite el ingreso de roedores.

e Olor a amoniaco u orina que provienen de areas oscuras y de dificil acceso.
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Objetivo

Fomentar la correcta aplicacion de actividades o procedimientos de higiene en los distintos

espacios dentro de la planta.

Identificar posibles conductas de riesgo en cuanto a la contaminacion cruzada y transmision de

enfermedades.

Alcance

Todo el personal de la planta.
Responsables

Todo el personal de la planta.
Frecuencia

Diaria

Procedimiento
Materiales

e Manual BPM 0 manual de procedimientos de limpieza.
e Uniforme

e Guantes

e Soluciones de limpieza

e Secadores o servilletas

e Mascarillas

e Gorros
Higiene personal

El personal que trabaja en el area de produccion debe seguir las siguientes indicaciones para

garantizar su higiene personal.

e El cabello debe estar sujeto y cubierto cuando se encuentre dentro del area de produccion.
e Las ufias de manos y pies deben esta limpias y cortadas.
e No usar adornos, joyas en las manos o piercings en areas accesibles.

e Cubrir lesiones y heridas con apdsitos se recomienda que sean impermeables.



No portar lapices u otros elementos en las orejas.

Mantener limpio el casillero asignado.

Tirar de la palanca de los inodoros o urinarios después de haberlos usado.

Mantener y conservar los uniformes limpios y en condiciones adecuadas.

Depositar los deseos segun su categoria.

No dejar prendas de vestir en las areas de produccion, recepcion de materia prima, almacén
y laboratorio.

No guardar alimentos dentro de los casilleros asignados o areas destinadas para guardar la

ropa de uso comun.

Lavado de manos

Termino que se aplica al proceso de limpieza y desinfeccién de las manos. El lavado de manos

es la principal medida, y la méas simple, para reducir la contaminacion cruzada y la transmision

de microorganismos patdgenos. Por esto se debe realizar de una forma eficaz y por todo el

personal.

Las situaciones en las que se aconseja lavarse las manos son:

L N o g M w D E

Al iniciar o finalizar la jornada de trabajo.

Al tener contacto con superficies que no se encuentran correctamente sanitizadas.
Al tener contacto con personas ajenas al area de produccion.

Antes de colocarse los guantes o después de quitarselos.

Después del contacto con residuos organicos.

Antes de preparar o agregar componentes de un producto o formulacion.

Antes y después de la inspeccién de la materia prima.

Después de usar un sanitario o servicio higiénico.

El método méas comun de lavado de manos emplea agua y jabon simple o antimicrobiano. Se

debe seguir los pasos descritos en la figura 1. Los pasos para el correcto lavado de manos son

los siguientes:

1.
2.

Moje las manos con agua potable o agua de grifo.
Coloque abundante jabon en la palma de la mano izquierda.
Proceda a restregar con movimientos circulares el jabon en la palma hasta obtener

abundate espuma.



Coloque la palma de la mano derecha sobre el dorso de la mano izquierda e intercale los
dedos de las manos. Proceda a restregar el espacio entre los dedos con movimientos hacia
adelante y atras. Repita el procedimiento invirtiendo la posicion las manos.

Ahora coloque las manos palma contra palma y con los dedos intercalados, con
movimientos hacia adelante y atras limpie los espacios entre los dedos.

Luego limpie las ufias y la parte anterior de los dedos sujetando con los dedos juntos las
primeras falanges de los dedos de cada mano, como se muestra en el paso 5 de la figura 1.
Se debe usar movimientos laterales de la mano.

Lo siguiente es limpiar el dedo anular, para ello sujete con la mano izquierda el pulgar y
restrieguelo con movimientos circulares de mufieca. Repita el procedimiento
intercambiando las manos.

Luego con los dedos juntos de la mano derecha restriegue la palma de la mano izquierda
con movimientos circulares. Repita el proceso cambiando de manos.

Al final enjuague las manos con abundante agua y séquelas usando toallas de papel

desechable. Use el mismo papel para cerrar el grifo, no toque directamente el grifo.
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Figura 1. Pasos para el lavado de manos.
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Objetivo

Establecer las actividades de limpieza y desinfeccidon del area de produccion con el fin de

eliminar la suciedad, disminuir la carga ambiental.
Alcance

Este instructivo aplica para la limpieza de todas las areas de la planta de produccion de
alimentos de la empresa “SELVAWA Amazonia”. Por tanto, debe ser manejado por todo el

personal.
Desarrollo

Para desinfectar de forma correcta deben tenerse en cuenta los siguientes aspectos:

e La limpieza de mesones debe realizarse antes y después de las actividades diarias de
produccion.

e (Cada area debe tener utensilios propios para limpieza, de esta manera se evita la
contaminacion cruzada.

e La limpieza de los utensilios es responsabilidad del personal de cada area de la planta.

e Debe existir un sitio para el almacenamiento para los implementos de limpieza de cada
area.

e La limpieza de las areas de produccion debe realizarse con un haragan de limpieza, evite
usar escobas.

e La preparacion de las soluciones de limpieza debe seguir la especificacién técnica.

e Cada implemento de limpieza tiene que estar identificado en funcién del area a la que
pertenece incluyendo pafios, toallas o limpiones.

e El agua sucia producto de la limpieza no puede desecharse a través de lavamanos, se debe
usar el drenaje o colector del area de produccion.

e La limpieza diaria debe ser registrada usando el documento SEAM-DOCS-LSS-001.

e No usar anillos, relojes ni joyeria durante el proceso de limpieza.

e Se deben usar guantes, mandil y overol y mascarilla como elementos de proteccién al
realizar el proceso de limpieza.

e Todos los desinfectantes y jabones deben estar rotulados.



Equipo de seguridad

Se deben utilizar elementos de proteccion individual para llevar a cabo el proceso de limpieza

y desinfeccion. El personal de limpieza debe utilizar:

Gafas

Guantes de caucho
Mascarilla N95 o regular
Botas de caucho
Uniforme de limpieza
Gorro

Utensilios de limpieza

En general la planta debe contar con los siguientes elementos para permitir la correcta limpieza
de las superficies de la planta.

e Balde o recipiente de agua

¢ Recipientes con soluciones de limpieza desinfectante y jabonosa
e Parios o toallas

e Atomizador

e Carro de aseo

e Funda pléstica para desechos

e Trapeador

e Haragan de limpieza

e Cepillos de mano
Remocion de polvo

Los materiales necesarios para el proceso de remocién de polvo sobre las superficies de la

planta son los siguientes:

e Pafios himedos
e Pafio seco

e Funda de desechos plastica
El procedimiento para la remocion del polvo sobre las superficies es el siguiente:

1. Lleve el equipo de limpieza al lugar de la remocion de polvo.
2. Con los parfios doblados en cuadros de modo que pueda reutilizar las caras internas para

seguir limpiando.



5.

Con movimientos rector y alargados retire el polvo de las superficies.

Primero pase el pafio seco para prevenir que se quede el polvo impregnado. Luego pase el
humedo para retirar el exceso de polvo en la superficie. Use la técnica de arrastre que le
indica que debe pasar el pafio con movimientos de arriba hacia abajo, evitando repasar el
pafo.

El movimiento debe ser en linea recta incluso sobre los bordes.

Derrame de fluidos organicos o alimenticios

Los materiales necesarios para limpiar derrames de liquidos sobre las superficies de la planta

son los siguientes:

Pafio o toallas absorbentes
Pafio o toalla seca
Funda de desechos pléastica

Soluciones con detergente o desinfectantes.

En el caso de presentarse derrame o contaminacion de fluidos orgéanicos provenientes del

proceso de produccion sobre las superficies de trabajo se debe:

1
2
3.
4

Inactivar el derrame con solucion con detergente y desinfectante.
Cubrir el derrame con una toalla desechable u otro material absorbente.
Retirar las toallas y colocarlas en una bolsa de plastico para residuos.

Limpiar los remanentes sobre las superficies.

Limpieza y desinfeccion de superficies

Limpie las superficies con una solucion que contenga jabdn, detergente o un desinfectante
para superficies.

En el caso de superficies de utensilios lave los objetos o utensilios siguiendo las
indicaciones del fabricante, de ser posible use agua caliente.

Si debe desinfectar alguna superficie use una solucion de desinfeccion dependiendo del
tipo de superficie.

Si existe presencia de polvo use aspiradoras de preferencia o escobas.



Limpieza y desinfeccion de recipientes de desechos

Los materiales necesarios para limpiar los recipientes de desechos de la planta son los

siguientes:

e Mascarilla o protector facial

e Mandil u overol impermeables
e Guantes de goma

e Botas de suela de goma lavables
e Gorra o cofia

e Escoba

e Cepillo de mano

e Agua a presion

e Soluciones de jabdn, detergente y desinfectante

El procedimiento que debe seguir el personal de limpieza para limpiar los recipientes de

desechos es el siguiente:

1. Reulna los materiales necesarios para realizar el proceso de limpieza de recipientes para
desechos.

2. Mueva los recipientes a una zona alejada de la planta, cerca de un vertedero o alcantarilla.

3. Retire los residuos solidos adheridos a las paredes y el fondo de los recipientes, para esto
debe usar el equipo y vestimenta de seguridad.

4. Con la ayuda de agua a presion retire el exceso de lodos y otras sustancias adheridas a las
paredes. Se debe desechar el agua subproducto de la limpieza en la alcantarilla.

5. Conlaayuda de un balde esparza solucién jabonosa o detergente, impregnando las paredes
internas del recipiente.

6. Usando las escobas y cepillos restriegue las superficies internas y externas del recipiente.
Deseche el agua residual en la alcantarilla.

7. Enjuague con agua a presion retirando todo el excedente espuma o jabén.

8. Si considera necesario aplique desinfectante y deje secar.
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Objetivo

Establecer las actividades de limpieza y desinfeccion de bafios, sanitarios y vestidores con el

fin de eliminar la suciedad, disminuir la carga ambiental.
Alcance

Este instructivo aplica para la limpieza de bafios, sanitarios y vestidores de la planta de
produccion de alimentos de la empresa “SELVAWA Amazonia”. Por tanto, debe ser manejado

por todo el personal.

Desarrollo

Productos quimicos de limpieza

Los productos quimicos que se usen para la limpieza de los bafios y sanitarios deben tener un
pH inferior a 5. Esto garantiza la remocion de adherencias sobre las superficies.

e Se debe usar sustancias de limpieza que sean ecologias o que tengan el menor impacto
posible al medioambiente.

e Se debe usar sustancias con un alto nivel bactericida y fungicida.

En la siguiente tabla se muestra una tabla de seleccion de desinfectantes seglin sus capacidades
y propiedades. La tabla valora la capacidad de una sustancia o derivados, segun distintos
criterios. La ponderacion se hace en una escala de 0 a 3 donde 0 significa que no tiene relacion

con la propiedad y 3 que estd completamente relacionado con la propiedad.

Tabla 1. Seleccidn de desinfectantes segun sus propiedades.
S g o c . %)
DESINFECTANTES s s ol 5 S S © O
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Toxicidad 3 2 1 1 3 2
Limpieza de superficies 1 3 3 2 3 2
Capacidad bactericida 3 2 2 3 3 3
Capacidad fungicida 2 1 2 2 3 2
Capacidad viricida 2 1 2 2 2 2
Anti esporas 2 1 2 2
Anti biofilms 2 3 1 3




Utiles y material de limpieza

e Se debe aplicar un cadigo de colores y los utensilios del bafio solo deben ser usado para la
limpieza del bafio.

e Se debe usar pafios no tejidos se deben usar para la limpieza de derrames liquidos, por su
gran capacidad de absorcidon y mayor arrastre.

e Se deben usar cepillos para eliminar restos de suciedad adheridas en las superficies.

e Los trapeadores se deben usar para limpiar en himedo o en seco sobre superficies
horizontales y verticales.

e Los utensilios y materiales que deben tener los bafios, sanitario y vestidores son:

Escobas

Recogedores

Trapeadores

Cepillos para limpiar el piso y paredes

Contenedores para soluciones o agua de limpieza

Recipiente con atomizador

Dispensadores de papel

Dispensadores de jabon

Dispensadores de gel desinfectante

Dispensador de alcohol satirizante al 70%

Dispensador de toallas de papel para secarse las manos.

O O O O O O O O 0O O
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NOTA: Si no se usa un codigo de colores se recomienda usar material desechable.
Eliminacion de olores

e Se recomienda usar ambientadores para enmascarar los olores.
e En el caso de no usar ambientadores se recomienda el uso de desodorizantes.

¢ No se recomienda el uso de inciensos o quema de plantas dentro de las instalaciones de los
bafios.

Limpieza de duchas y baneras

e Se recomienda el uso de productos de limpieza con caracteristicas bactericidas y
fungicidas.

e Serecomienda tener rejillas en los desagiies de las duchas que permitan retener los cabellos
y otros residuos.

e Los materiales necesarios para la limpieza de una ducha son:

Soluciones quimicas de limpieza
Recipiente para el agua de limpieza
Escobas

Trapeadores

Cepillos para limpieza de pisos y paredes.

0O O O O O



El procedimiento para la limpieza sugerido es el siguiente:

9.

Prepare las soluciones de limpieza siguen lo indicado en le norma técnica.

En el caso de estar seca la ducha o bafiera proceda de forma manual a recoger los restos
como cabello, fragmentos de jabdn, papel, plastico, etc.

Una vez retirados los residuos sélidos proceda a humedecer las superficies.

Con la ayuda de un cepillo o esponja cubra las superficies con solucion de limpieza
jabonosa.

Restriegue las superficies con la ayuda de un cepillo.

Cuando todas las superficies han sido restregadas proceda a enjuagar.

Una vez retirado todo el jabdn de las superficies aplique con la ayuda de un trapeador una
capa de solucion de desinfectante con fragancia.

Al final limpie con la ayuda de una esponja la fontaneria, vidrieria y manijas de puestas y
ventanas.

Deje secar las superficies con el aire.

Se recomienda limpiar los bafios de forma diaria al menos una vez, si existe alto transito o uso

se recomienda limpiar al menos 2 veces al dia.

Limpieza inodoros

Para la limpieza de los inodoros se recomienda tener los siguiente utensilios o materiales:

Soluciones quimicas de limpieza
Recipiente para el agua de limpieza
Cepillos para limpieza de inodoros

Esponjas

El procedimiento sugerido para la limpieza de un inodoro es el siguiente:

Lo primero es prepara las soluciones de limpieza y desinfeccion segun la especificacion
técnica.

Retirar todos los residuos sélidos en la superficie del inodoro.

Retirar los residuos adheridos con la ayuda de una esponja hiumeda.

Con la ayuda de una esponja o cepillo cubrir la superficie con solucion jabonosa y restregar
hasta formar una espuma.

Restregar con la ayuda de un cepillo todas las superficies externas del inodoro.



e Con laayuda de un cepillo para limpiar inodoros limpiar las superficies internas de la tasa
del inodoro.

e Enjuagar las superficies externas del inodoro hasta que se retire a la solucion jabonosa y
espuma completamente.

e En el caso de la superficie interna de la tasa del inodoro enjuagar con la ayuda de la
descarga de la cisterna.

e Para limpiar la cisterna se debe restregar las superficies internas del tanque, y descargar el
contenido una sola vez para retirar los rastros de solucién jabonosa.

e Al final se deja secar con el aire a temperatura ambiente.

Se recomienda limpiar el inodoro al menos una vez al dia, tanto superficies externas e internas.

En el caso de la cisterna se debe limpiar al menos una vez al mes.

Equipamiento en los bainos

e Se debe tener run dispensador de papel higiénico de gran capacidad, 0 a su vez se debe
tener rollos de papel en cada cubiculo.

e No use secadores de aire se recomienda el uso de toallas de papel, para reducir la
probabilidad de contaminacion cruzada.

e Si es necesario debe instala dispensadores de papel de facil acceso a personas con
discapacidad.

e Se debe tener uno o varios dispensadores de jabon de manos liquido. No use jabén solido
en barra, jabones liquido diluidos o espuma de jabon.

e Se debe tener uno o varios dispensadores de gel anti-bacterial.

e De ser necesario emplee desinfectantes como disoluciones de alcohol al 70% se deben

colocar en un recipiente con un dispositivo que permita la dispensacion sin usar las manos.

Limpieza de papeleras y basureros

e Serecomienda retirar las bolsas de los basureros cada cierre de jornada de trabajo. Asi las
bolsas no mantienen residuos durante la noche.

e Siga las recomendaciones de colores para residuos comunes para las bolsas.

¢ No mantenga bolsas con residuos méas de 24 horas.

e Los basureros deben tener tapa y un mecanismo accionable con el pie.

e Las papeleras o basureros deben esta rotulados con el tipo de residuos que deben contener.
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Objetivo

Establecer las actividades de limpieza y desinfeccidn de cisternas y contenedores de agua

potable con el fin de eliminar la suciedad, disminuir la carga ambiental.
Alcance

Este instructivo aplica para la limpieza de cisternas y contenedores de agua potable de la planta
de produccion de alimentos de la empresa “SELVAWA Amazonia”. Por tanto, debe ser

manejado por todo el personal.
Procedimiento

Los elementos de proteccion personal necesario para la limpieza de cisternas son los siguientes:

e Tapabocas o mascarilla
e Gafas de seguridad

e Guantes de nitrilo largos o cortos, dependiendo del tipo de camisa utilizada manga corta o
larga.

e Zapatos con suela de goma antideslizante
Los materiales necesarios para limpiar y esterilizar cisternas y tanques de almacenamiento de

agua son:

¢ Recipientes para las soluciones de limpieza
e Esponjas

e Cepillos

e Parios de limpieza

e Soluciones de limpieza

El procedimiento recomendado para la limpieza de cisternas es el siguiente:

1. Vaciar la cisterna dejando cierta cantidad de agua que permita limpiar el interior con la

ayuda de cepillos.

2. Luego de lavado se debe enjuagar completamente con la ayuda de una manguera y agua a
presion.

3. Retirar los residuos del en juague mediante el conducto de purga.

4. Llene el tanque con 20 a 30 cm de agua y coloque una solucion de hipoclorito de sodio en

relacion 2L cloro por cada 500L de agua

5. Lavar con el agua con hipoclorito todas las paredes de la cisterna, deje actuar el agua de
desinfeccion por al menos 3 horas.

6. Descargar el agua de desinfeccidn por el conducto de purga.
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7. Llene nuevamente el tanque con 30 cm de agua y descargue por la linea de tuberias de
distribucién.
8. Reporta el proceso anterior una vez mas para enjuagar las tuberias.

9. Al final llene los tanques de servicio completamente.

Referencias

e Hoja de instrucciones para limpieza de cisternas y tanques de almacenamiento de agua
potable. Link: https://www.cdc.gov/healthywater/emergency/pdf/cistern-factsheet-sp.pdf
e Procedimiento de limpieza de cisterna EMAPAD-EP. Link: https://n9.cl/80igu
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Nombre del documento: Limpieza y desinfeccion de equipos y maquinaria
Cadigo del documento: SEAM-INST-LDE-001

Version del documento: 1.0

NuUmero de paginas: 5

Fecha de emision: 16 de octubre de 2021

Vigencia: 2 afios (07 de octubre de 2023)

Control de versiones

Version Fecha de emision Pags. Editado por Revisado por:
1.0 07/10/2021 5 Ing. Monica Quishpe




Objetivo

Establecer las actividades de limpieza y desinfeccidn de cisternas y contenedores de agua

potable con el fin de eliminar la suciedad, disminuir la carga ambiental.

Alcance

Este instructivo aplica para la limpieza de cisternas y contenedores de agua potable de la planta

de produccion de alimentos de la empresa “SELVAWA Amazonia”. Por tanto, debe ser

manejado por todo el personal.

Procedimiento

Los elementos de proteccion personal necesario para la limpieza de los utensilios de concina

son los siguientes:

Tapabocas 0 mascarilla

Gafas de seguridad

Guantes de nitrilo largos o cortos, dependiendo del tipo de camisa utilizada manga corta o
larga.

Zapatos con suela de goma antideslizante

Los materiales necesarios para limpiar y esterilizar los equipos de procesamiento:

Recipientes para las soluciones de limpieza
Esponjas

Cepillos

Pafos de limpieza

Soluciones de limpieza

El procedimiento recomendado para la limpieza de equipos es el siguiente:

1.

Lavese las manos antes de desinfectar cualquier utensilio, maquinaria 0 equipo y use
guantes de latex.

Prepare las soluciones de limpieza segun la especificacion técnicas.

Registrar el proceso de desinfeccion usando el formato correspondiente.

Lo primero es retirar los restos solidos sobre las superficies. Normalmente los equipos para
la produccion de alimentos se encuentran fabricados en acero inoxidable. Por ello se puede

usar un pafio humero.



10.

Si existen solidos adheridos se aconseja usar herramientas y sustancias antiadherentes
como desengrasantes.

Luego con la ayuda de una esponja cologue solucion jabonosa en todas las superficies
expuestas del equipo. Tenga cuidado con las partes eléctricas expuestas y partes mecanicas
gue no son de acero inoxidable.

Con la ayuda de un cepillo restregar todas las superficies con jabon.

Enjuagar con agua potable todas las superficies.

Con la ayuda de una esponja desinfecte las superficies con la ayuda de solucién de
hipoclorito de sodio.

Enjuagar las superficies con agua potable. Si es posible usar agua caliente con una

temperatura mayor a 60°C.

Luego de este proceso de limpieza el equipo se encuentra listo para procesar un nuevo lote de

alimentos.

Para la limpieza de los utensilios se debe tener los siguientes elementos:

Tina o recipiente para preparar la solucion de limpieza
Soluciones de desinfeccion.

Agua potable fria o caliente (>60°C).

Pafios

Esponjas para utensilios de cocina.

El procedimiento para la limpieza en frio de utensilios para procesamiento de alimentos como

cuchillos, cucharones, tablas para picar o cortar, paletas, quebrantadores, entre otros es el

siguiente:

1.

Lavarse las manos antes de realizar la limpieza de los utensilios y colocarse guantes
protectores de hule o caucho.

Use los equipos de proteccién personal sugerido.

Retire todo resto solido sobre los utensilios como: restos de comida, vegetales, frutas,
carnes, etc.

Con laayuda de esponjas cubra y restriegue toda la superficie de los utensilios hasta formar
espuma.

Enjuague los utensilios y coléquelos en un recipiente con solucién de desinfeccion

(hipoclorito 0,5%) por 5 minutos.



6. Retire los utensilios de la solucion desinfectante y enjuague con abundante agua.
7. Cologue los utensilios en un lugar aislado destinado Unicamente para este tipo de

herramienta.

El procedimiento para la limpieza en caliente de utensilios para procesamiento de alimentos

es el siguiente:

1. Realice el procedimiento anterior desde el punto 1 al 3.

2. Luego de enjuagar los utensilios coléquelos en un recipiente con solucion de desinfeccion
caliente (>60°C) por 5 minutos.

3. Retire los utensilios y enjuaguelos con abundante agua hasta retirar toda la solucion de
desinfeccion de la superficie.

4. Coloque que los utensilios en un lugar aislado destinado para ello.

El procedimiento para la limpieza al vacio (autoclave) de utensilios para el procesamiento de

alimentos es el siguiente:

1. Realice el procedimiento anterior desde el punto 1 al 3.

2. Luego de enjuagar los utensilios coléguelos en una autoclave por al menos 10 minutos o
lo que indique el fabricante.

3. Retire los utensilios del auto clave y deje enfriar.

4. Coloque que los utensilios en un lugar aislado destinado para ello.

NOTA: Al final de todo procedimiento de limpieza el encargado debe lavarse las manos.
Referencias

e Protocolo limpieza y desinfeccion herramientas —maquinas y equipos. Universidad de
Santander. Link: shorturl.at/jnDHR



Limpieza y desinfeccion del almacén

Datos del documento

Empresa: SELVAWA AMAZONIA

Nombre del documento: Limpieza y desinfeccion del almacén
Cadigo del documento: SEAM-INST-LDA-001

Version del documento: 1.0

NUmero de paginas: 5

Fecha de emision: 16 de octubre de 2021

Vigencia: 2 afios (07 de octubre de 2023)

Control de versiones

Version Fecha de emision Pags. Editado por Revisado por:

1.0 07/10/2021 5 Ing. Ménica Quishpe




Objetivo

Establecer las actividades de limpieza y desinfeccion del almacén con el fin de eliminar la

suciedad, disminuir la carga ambiental.
Alcance

Este instructivo aplica para la limpieza del area de almacenamiento de la planta de produccién
de alimentos de la empresa “SELVAWA Amazonia”. Por tanto, debe ser manejado por todo el

personal.
Procedimiento

Los elementos de proteccion personal necesario para limpiar y desinfectar el area de

almacenamiento son los siguientes:

e Tapabocas o mascarilla
e Gafas de seguridad

e Guantes de nitrilo largos o cortos, dependiendo del tipo de camisa utilizada manga corta o
larga.

e Zapatos con suela de goma antideslizante

Los materiales necesarios para limpiar y esterilizar el ara de almacenamiento son:

Recipientes para las soluciones de limpieza
Esponjas

Cepillos

Pafos de limpieza

Soluciones de limpieza

El procedimiento recomendado para la limpieza del area de almacenamiento es el siguiente:

1. Usar el equipo de proteccion personal recomendado.



Manejo y disposicion de desechos

Datos del documento

Empresa: SELVAWA AMAZONIA
Nombre del documento: Manejo y disposicion de desechos
Cadigo del documento: SEAM-INST-MDD-001

Version del documento: 1.0

NuUmero de paginas: 5

Fecha de emision: 16 de octubre de 2021

Vigencia: 2 afios (07 de octubre de 2023)

Control de versiones

Version Fecha de emision Pags. Editado por Revisado por:

1.0 07/10/2021 5 Ing. Ménica Quishpe




Objetivo

Establecer y registrar los mecanismos, acciones y herramientas para detectar las posibles fallas

en los productos turron y manjar.

Alcance

Se aplicara a la produccion de los productos terminados.

Responsables

El responsable de esta actividad sera el operario encargado, supervisor de produccién y/o

supervisor de control de calidad.

Frecuencia

Se aplicaré el control al final de cada lote de produccion realizado.

Procedimiento

Se tomara una muestra al azar del producto terminado para verificar la calidad.

Se determinaran las caracteristicas organolépticas y fisico-quimicas del producto terminado
para ser aceptado.

Se permitira la salida del producto Unicamente si este cumple con las especificaciones de
calidad establecidas por el fabricante para su consumo.

Se documentard y registrara la calidad del producto final. —

Si el producto no cumple con las especificaciones de calidad establecidas en las normas
vigentes este se rechazara.

El responsable encargado y/o el supervisor Control de Calidad seran los encargados de la
verificacion e inspeccion del producto, si se detectara algun problema se tomara las

respectivas medidas preventivas para el destino del producto.



Documentos y registros




Cronograma de capacitacion

SE&WAW ” SELVAWA AMAZONIA” Cédigo | SEAM-DOCS-CCP-001
NZA , Fecha |23/10/2021
Amazonia CRONOGRAMA DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO Versién | 1.0
N ACTIVIDAD O EVENTO RESPONSABLE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO
SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS SEMANAS

CAPACITACIONES Y ENTRENAMIENTO EN GENE

RAL

1

2

n

CAPACITACIONES Y ENTRENAMIENTO EN HIGIENE Y SALUD

1
2
3
4

n

Anotaciones:

Responsable:

Version Fecha de emision

Pags.

Editado por

Revisado por:

Aprobado por

1.0 07/10/2021

Ing. Monica Quishpe




Cronograma de produccion

SE&WAW A ” SELVAWA AMAZONIA” Cédigo | SAEM-DOCS-CPM-001
NVA Fecha 23/10/2021
Avngaonis PLAN DE PRODUCCION MENSUAL Versién 1.0
Mes: Semana l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Amp.
%
Fechas

N | Producto/Proceso Inicio Fin L MM |J|V|S|D|[LM|Mi|J|V| S|D|LM|Mi|J|V|S|D|LIM|{Mi|J|V|S|D|L|M]|M
1

2

3

4

5

6

7

8

n

Anotaciones:
Versién Fecha de emision Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
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Registro de produccion de lotes

“SELVAWA AMAZONIA”
REGISTRO DE PRODUCCION DE LOTES

Caédigo

SEAM-DOCS-RLT-001

Fecha

23/10/2021

Version

1.0

Fecha

Responsable Verificador

Producto

Lote

Documento

O |IN/oOou|dh|lwWIN |2
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=
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w
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Version

Fecha de emision Pags. Editado por

Revisado por:

Aprobado por

1.0

07/10/2021 1 Ing. Ménica Quishpe




Distribucion de areas de la planta

PLANTA DE PRODUCCION SELVAWA AMAZONIA
DISTRIBUCION DE AREAS

‘ 7,57 o TENA - 2021
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Diagrama de evaluacion

PLANTA DE PRODUCCION SELVAWA AMAZONIA

DIAGRAMA DE EVACUACION
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Diagrama de flujo de personal y materiales

PLANTA DE PRODUCCION SELVAWA AMAZONIA

FLUJO DE PERSONAL Y MATERIALES
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Diagrama de distribucién de equipos.

PLANTA DE PRODUCCION SELVAWA AMAZONIA

DISTRIBUCION DE EQUIPOS

TENA - 2021
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DIA FECHA
EQ01 PROCESADOR DE ALUMENTOS
E002 LICUADORA 15 LITROS
EQ03 EXPRIMIDOR INDUSTRIAL
EQ04 WVITRINA FRIGORIFICA PANORAMICA
EQ0S MARMITA DE ACERD INOX aisi 304
EQOB QUEMADOR INDUSTRIAL
EQO7 DESPULPATADORA
EQOB ENVASADORA
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W= |EOLD TINA DE ACERD PARA LAVADOD
EOQL1 IMPRESORA EPSON 2750
E012 COCINA DE ACERD INOXIDABLE
EOQL3 REFRIGERADORA
E014 DESPEFITADORA EN ACERO INOXIDABLE
EQLS MOLING INDUSTRIAL
EOLE HORNOS DESHIDRATADORES
EOLY HORMOS DESHIDRATADORES
- (EOLE SACHETEADORA

| E021 | EQLS BALANMZA LWS11
E020 BALANZA LWS11
EQ21 BALANZA PLATAFORMA BES
E023 MINIMO O 9 KILOS
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EQ25 MOLING ELECTRICO
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Versién Fecha de emisién Pags. Editado por

Revisado por:

Aprobado por
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Registro de capacitacion

REGISTRO DE CAPACITACION AL PERSONAL

CODIGO: SEAM-REG-CP-001
Induccion:

Curso basico:

Curso especifico:

Nombre del instructor:

Charla SO campo:

Charla semanal:
Otras actividades
de capacitacion:

Sector: Areas: Lugar:
Fecha: Desde: hrs. Hasta:
N
Duracion: Asistentes.
TEMAS TRATADOS:
1
2
3
N° PARTICIPANTES FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Notas:
FIRMA INSTRUCTOR
Versién  Fecha de emision  Pags. Editado por Revisado por:  Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Moénica

Quishpe




Registro de temperatura y humedad almacén

REGISTRO DE TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA AMBIENTAL

ALMACEN
CODIGO: SAEM-REG-THA-001
TERMO HIGROMETRO Ne: MES: ANO:
| TEMPERATURA AMBIENTE (- C) HUMEDAD RELATIVA (%) CIRMA/
DIA OBSERVACIONES
MARNANA | TARDE | PROM | MAX | MARNANA | TARDE | PROM ' MAX |SUMILLA
1 30 70
2 30 70
3 30 70
4 30 70
5 30 70
6 30 70
7 30 70
8 30 70
9 30 70
10 30 70
11 30 70
12 30 70
13 30 70
14 30 70
15 30 70
16 30 70
17 30 70
18 30 70
19 30 70
20 30 70
21 30 70




22 30 70
23 30 70
24 30 70
25 30 70
26 30 70
27 30 70
28 30 70
29 30 70
30 30 70
31 30 70
PROMEDIO TEMP. PROMEDIO HUMED. RELAT.
REVISADO POR: FECHA:
Nombre
Version  Fecha de emision  Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe




Registro de temperatura y humedad congeladores

REGISTRO DE TEMPERATURA Y HUMEDAD RELATIVA AMBIENTAL
CONGELADOR

CODIGO: SAEM-REG-THC-001

CODIGO CONGELADOR;

TERMO HIGROMETRO No: MES: ANO:
| TEMPERATURA AMBIENTE (- C) HUMEDAD RELATIVA (%) CIRMA
DIA OBSERVACIONES
MARANA | TARDE | PROM | MAX | MANANA | TARDE | PROM  MAX | SUMILLA

1 30 70

2 30 70

3 30 70

4 30 70

5 30 70

6 30 70

7 30 70

8 30 70

9 30 70

10 30 70

11 30 70

12 30 70

13 30 70

14 30 70

15 30 70

16 30 70

17 30 70

18 30 70

19 30 70




20 30 70
21 30 70
22 30 70
23 30 70
24 30 70
25 30 70
26 30 70
27 30 70
28 30 70
29 30 70
30 30 70
31 30 70
PROMEDIO TEMP. PROMEDIO HUMED. RELAT.
REVISADO POR: FECHA:
Nombre
Versién  Fecha de emision  Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica

Quishpe




Ficha técnica de equipo 0 maquinaria

SELVAWIA | “SELVAWA AMAZONiA» |Eo0i00 | SEAMETEGR,
Fecha 23/10/2021
R FICHA TECNICA DE

A MAQUINARIA Version | 1.0

Equipo

Valor adquisicion
(USD)

Modelo

Marca

Ubicacién

Seccibén

Fecha adquisiciéon

Fecha entrega

Garantia (meses)

Fecha mantenimiento

DESCRIPCION

Tension eléctrica (V) FUNCION
Intensidad eléctrica
(Hz)

Potencia (kw o Hp)

Componentes (parte)

RECOMENDACIONES DE USO

PRECAUCIONES

DATOS DEL
MANTENIMIENTO DIARIO FABRICANTE
Version  Fecha de emision  Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por

1.0 07/10/2021 1 Ing. Mdnica Quishpe



Ficha de retiro de producto del mercado

G TAM Cddigo SEAM-REG-RPM-001
SELVAWA AMAZONIA” - Tmmon
FICHA DE RETIRO DE PRODUCTOS DEL Version 1.0

MERCADO

DATOS DE LA EMPRESA RESPONSABLE DEL RETIRO

Nombre del establecimiento

Tipos de establecimientos

Permiso de funcionamiento

Cert. BPM

Direccion

Contacto

Teléfono

RESPONSABLE EL RETIRO DEL PRODUCTO

Teléfono

Email

ESTABLECIMIENTO FABRICANTE

Nombre del establecimiento

Tipos de establecimientos

Permiso de funcionamiento

Direccion

Contacto

Teléfono

Fax/email

DESCRIPCION DEL PRODUCTO DE USO Y CONSUMO HUMANO A

RETIRAR

Nombre del producto

Presentacion




Modo de venta

Notificaciéon Sanitaria

NuUmero de lote/s involucrados

en el retiro

Fecha de Elaboracion

Fecha de Expiracién

Tamafno de lote tedrico

Tamafno de lote real

Numero de unidades elaboradas

NUmero de unidades

importadas

Numero total de unidades en
stock en la empresa (sin
distribuir)

Numero total de unidades
distribuidas

El producto/lote/s ha sido

exportado o no

Paises receptores, nimero de
lotes y nimero de unidades de
cada lote exportados a cada

pais receptor

Versién Fecha de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe




Ficha técnica de materia prima e insumos

« . Cédigo SEAM-DOCS-FET-001
SELVAWA AMAZONIA
Fecha 24/10/2021
FICHA TECNICA MATERIA PRIMA E INSUMOS Versién 1.0
Nombre genérico:
Cdédigo de producto
Descripcion general:
Uso y grupo consumidor
Ingredientes:
Caracteristicas técnicas

Organolépticas Estandar Método
Apariencia
Color
Olor/Sabor

Fisicoquimico Unidad Estandar Método

Fisicoquimico Unidad Estandar Método




Contenido y envase

Peso Unidad Estandar Método
Tipo de envase Cdédigo SAP Descripcion # unidades contenidas

Primario

Secundario

Rotulacion
Duracion y condiciones de almacenamiento
Vida util Condiciones de almacenamiento
Método de distribucién
Versién Fechz_i,de Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 ng. Monica

Quishpe




Formato especificacion técnica producto terminado

“SELVAWA AMAZONIA”

Cédigo SEAM-DOCS-ETP-001

Fecha 24/10/2021

ESPECIFICACION TECNICA PRODUCTO

Version |10

Cadigo del producto

Nombre del producto

Descripcion

Lugar de elaboracion

Composicidn nutricional

<Componente 1>

<Cantidad componente 1>

<Componente 2>

<Cantidad componente 2>

<Componente 2>

<Cantidad componente 3>

<Componente n>

<Cantidad componente n>

Presentacion comercial

<Presentacion comercial 1>

<Frasco de virio de 250g. [ejemplo]>

Caracteristicas organolépticas

Fotografia

Normativa requisitos
minimos

Tipo de conservacion

Condiciones de
almacenamiento

Formulacion

Vida util estimada

Fecha de

Version L
emision

Pags. Editado por

Revisado por: Aprobado por

1.0 07/10/2021

1 Ing. Moénica
Quishpe




Formato hoja de registro de lote

. Codi SEAM-DOCS-RLT-001
“SELVAWA AMAZONiA” oclgo
Fecha 24/10/2021
REGISTRO DE PRODUCCION DE LOTE Version 1.0
N. de lote Cantidad Fecha Operario
COMPOSICION
Materia prima Verificacion 1 Verificacion 2
N Descripcion lote NAC Cant. Check Medida Check Medida
EQUIPOS, MAQUINA Y UTENSILIOS
Equipo necesario Cantidad Insumos de empacado Cantidad
ETIQUETADO Y CUARENTENA

Numero de etiquetas
preparadas

Fecha de entrada a
cuarentena (+72 horas)

Numero de etiquetas usadas

anos)

Fecha de expiracién (+2




Numero de etiquetas
destruidas

CONTROL DE CALIDA

Unidades por analizar

Muestras analizadas

RESULTADOS DE PRODUCCION

Total, manufacturado

Fecha de
almacenamiento

Eliminados por defecto

Revision

Muestras por analizadas

Responsable de revision

Almacenadas

LIBERACION DE LOTE

Fecha Datos
Produccidn Operador
Control de calidad Laboratorio
Fin de cuarentena Jefe control de célida
Autorizado por responsable Jefe de produccién
Version Fecha,de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica
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“SELVAWA AMAZONIA” Codigo SEAM-DOCS-ETP-001
Fecha 24/10/2021
ESPECIFICACION TECNICA PRODUCTO Versién | 1.0

MES:

REGISTRO DE LIMPIEZA

AREA

cODIGO

SEAM-DOCS-LSS-001

DIA

AREAS DE LIMPIEZA /[FRECUENCIA

PISOS

PUERTAS Y
VENTANAS
ESTANTERIAS
ESCRITORIOS Y
N

CONGELADORE
S

DESINFECTANTE

Diario

Mensual | Semanal | Diario Diario

Mensual

(@]
o
O

FIRMA/
SUMILLA

RESPONSABLE

10

11

12

13

14

15

16

17

18




19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

NOTA: Colocar un visto en cada sitio limpio, colocar que desinfectante se uso y firmar.

REVISADO POR: FECHA:
Versién Fechg,de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica
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Registro de averia de equipo

. Cddigo SAEM-DOCS-RAE-001
“SELVAWA AMAZONIA” g
Fecha 24/10/2021
INFORME DE REVISION DE AVERIA DE EQUIPO | Versidn 1.0
cddigo Fecha Inicio Fin Prioridad Técnico
Modelo del equipo:
Caracteristicas:
Contacto
Nombre Teléfono
Direccién Movil:
Motivo de la asistencia
Descripcion de la intervencion
Observaciones
Version Fec_hglde Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe




Hoja de mantenimiento y calibracion de equipo

s Cddigo SAEM-DOCS-HMC-001
“SELVAWA AMAZONIA” g
Fecha 24/10/2021
HOJA DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION Version 1.0

IDENTIFICACION Y ESPECIFICACIONES DE EQUIPO

Nombre del equipo

Ubicacién del equipo

Marca

Modelo

Serie

Fecha de puesta en funcionamiento

DATOS DEL PROVEEDOR

Fabricante y lugar de origen:

Fecha de adquisicion:

Nombre de proveedor y direccién

Posee catdlogo de manejo u operacion

Mantenimiento indicado por el fabricante

Condiciones de operacion

CARACTERISTICAS METROLOGICAS DEL EQUIPO

Trabajo a realizar

Rango de uso

Exactitud

Frecuencia de calibracion

Frecuencia de verificacion

Patrones Fecha de inicio
Garantia Si No Fecha de terminacion
CONTROL DE ACTIVIDADES
Fecha C|V | M Descripcion Responsable
Versién i?]:?s?écrj]e Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe




Formato de requerimiento de personal

e Cadigo
“SELVAWA AMAZONIA”
Fecha
REQUERIMIENTO DE PERSONAL Versién
Trabajador
Tipo Pasante profesional
Practica pre profesional
Puesto: Area
Funciones principales
Duracion Vacantes
§ Primaria
~§ Bachiller
Carrera § Egresado
T>.v Tercer nivel
= Postgrado
Conocimientos:
Experiencia requerida:
Otros requisitos
Fecha de emision de requerimiento:
Fecha limite de postulacién:
Fecha limite de publicacion de resultados:
Versién Fechg}de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Moénica

Quishpe




Formato de control de plagas

“SELVAWA AMAZONIA”

CONTROL DE VERIFICACION DE PLAGAS

Cadigo

Fecha

Version

Preparado por:

Aprobado por:

Fecha

Responsable

ejecucion:

Revisado por:

2

Fecha

Trampas

Insecticida

L Presenci
Area Product

a
(o]

Colocado
s

Muerte
S

Product
o

Volume
n
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=
o
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=
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w

=
S

B
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B
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o
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47

48
Comentarios:

Firma responsable: Responsable area:
Version Fechq,de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica

Quishpe



Formato de registro de despacho de producto terminado

- Cddigo | SEAM-RPT-001
“SELVAWA AMAZONIA” g
Fecha
REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO Version

Fecha | Pedido | Producto | Lote | Cantidad Fg;(;la Cliente | Observaciones

Validado por:
Nombre:
Firma:
Version Fec_hq,de Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe



Formato de productos no conformes

Fecha
CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES Version
Producto ; Quién | Persona
Fecha | Pedido no Lote | Causa | ¢ " Observaciones
conforme detecta? recall
Validado por:
Nombre:
Firma:
., Fecha de . . .
Version emision Pags. Editado por Revisado por: Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica

Quishpe



Formato de registro de control de calidad de producto terminado

s Cddigo | SEAM-CCL-001
“SELVAWA AMAZONIA”
Fecha
CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES Version
Fecha Lote
Producto Peso (kg)
Caracteristicas
L °
Organolépticas g S % o | 8
= . o © s 2 g |5
&8l g = | 8 &£ 8 =z & ¢
— o | g
c | 3
1o
o) 0 0 0 0 0 O
o|z|lo|lz|lo|z|lo|z]lo|z|]0o|Zz]|]0]|Z
Validado por:
Nombre:
Firma:
Version Fechg,de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica

Quishpe



Formato de procedimiento estandarizado

<Nombre del procedimiento estandarizado>

Datos del documento <= Hoja de control del

documento
Empresa: <Nombre de la empresa>
Nombre del documento: <Nombre del procedimiento estandarizado>
Cadigo del documento: <Codigo del documento>
Version del documento: <Versién mas actual>
NUmero de paginas: <Numero de paginas del POES>
Fecha de emision: <Ultima fecha de edicion del documento>
Vigencia: <[afios] [Fecha corta — ultimo fecha de
validez]>
Control de versiones
Version Fecha de emision Pags. Editado por Revisado por:
# <Fecha de edicién> 5 <Editor o autor> <Revisor de la

version>

NOTA: Esta hoja se conoce como la hoja de control del POES, es el estandar
aplicado en este manual para identificar y llevar el control de las variaciones del
documento. Esta hoja debe estar presente en cada procedimiento. A continuacién,

se presentara la estructura interna:
Introduccion

La introduccion debe contener un extracto de la informacion que se va a presentar
en el POES, asi como explicar la importancia del tema sobre lo que trata el

documento.

Definiciones



En esta seccién se listan todas las definiciones que el lector de este documento
requiere para comprender los procedimientos, instrucciones y documentos de

respaldo sobre los que hace referencia este documento.
Objetivo

Plantear el objetivo principal de este procedimiento, este objetivo debe ser conciso
y presentar el nivel de detalles apropiados.

Alcance

El alcance define los limites de aplicabilidad del procedimiento, asi como los

limites de accion. Existen temas que son muy amplios por eso es necesario limitarlo.
Responsables

En esta seccion se definen las responsabilidades por parte del personal.
Frecuencia

El nimero de veces con las que se debe aplicar el procedimiento, pueden ser: Diaria,

Semanal, Mensual, cuatrimestral, semestral, etc.,
Método

Aqui se describen los procedimientos relacionados al cumplimiento del objetivo.
Por eso hace referencia a otros documentos que presentan mayor detalle sobre las
tareas que se realizan. Aqui se deben referenciar: Instructivos, especificaciones

técnicas y documentos de respaldo.
Normativa

Aqui se coloca las referencias que se han tomado en cuenta para la elaboracion del
procedimiento. Pueden ser normas emitidas por la autoridad sanitaria nacional o

una institucion internacional.

L Fecha de . . .
Version emision Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
1.0 07/10/2021 1 Ing. Monica

Quishpe



<Nombre del instructivo>

Empresa: <Nombre de empresa>

Nombre del documento: <Nombre del instructivo>

Cadigo del documento: <Cddigo del documento>

Version del documento: <Version actual>

NUmero de paginas: <NuUmero de paginas>

Fecha de emision: <Fecha de emision de documento>
Vigencia: <Tiempo de vigencia [fecha de expiracion]>

Control de versiones

Version Fecha de emisién Pags. Editado por Revisado por:
<versio <fecha> 5 <autor o editor>
n>
Objetivo

Plantear el objetivo principal del instructivo, este objetivo debe ser conciso y

presentar el nivel de detalles apropiados.
Alcance

El alcance define los limites de aplicabilidad del procedimiento, asi como los

limites de accion. Existen temas que son muy amplios por eso es necesario limitarlo.
Responsables

En esta seccion se definen las responsabilidades por parte del personal.
Frecuencia

El nimero de veces con las que se debe aplicar el procedimiento, pueden ser: Diaria,

Semanal, Mensual, cuatrimestral, semestral, etc.,

Procedimiento



En esta seccion se definen los procedimientos relevantes para el cumplimiento del
objetivo del instructivo. Se deben detallar paso a paso las tareas necesarias la

consecucion parcial y total del objetivo.

Materiales

Enliste los materiales necesarios para la realizacién de las tareas descritas en este

instructivo.
Referencias

Enlistar los documentos, normas y cuerpos normativos de los que se obtuvo

informacion.
Version Fecha,de Pags. Editado por  Revisado por: Aprobado por
emision
1.0 07/10/2021 1 Ing. Ménica

Quishpe
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ANEXO - F. DOCUMENTACION DEL EXPERTO

HOJA DE VIDA

1.- DAT RSON.

APEELIDOS Y NOMBRES: NAVARRETE ZALDUMBIDE FREDY GERARDO
CEDULA DE CIUDADANIA:1713811428

CIUDAD: SANGOLQUI PROVINCIA: PICHINCHA
DIRECCION: OLMEDO LOTE 2 Y ABDON CALDERON
TELOFONO FIJO: 022870074 CELULAR: 0996781246
CORREO ELECTRONICO: fredynavarrete@gmail.com
N* CARNE CONADIS:NO
N® CUENTA BANCARIA: 4792336600
Ahorros__X Corriente
Entidad Financiera: __BANCO PICHINCHA
2.- INSTRUCCION
Responda unicamente lo que corresponda a su dltimo nivel de instruccion.
Nivel de . .
inetruceén Nombre de la Institucién Especilalizacion Titulo
Primaria UE Angel Palibio Chaves NA NA
Secundaria Coleglo San Luts Gonzaga | Quimico Bidlogo Bachiller
Técnico / Industrializacion de
Tecnoldgico | TSE Alimentos Teonoiogo
INGENIERO EN
(}’ ;?;eml) INDUSTRIALIZACION DE | dustralizacion de INGENIERO
ALIMENTOS
UNIVERSIDAD DE LAS
Post-Grado | FUERZAS ARMADAS E“;":"’F“’" y Direccion |- qister
ESPE Siralegion
Ofros

3.-EXP
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Incluir nicamentes informacidn |aboral que tenga relacion especifica con el puesto de frabajo al que
estd postulando. Si es necesano, adicione mas filas.

sancionatorios,  Direccion
Estratégica.

TIEMPO DE LABOR | orpganizacién/ | Denominacién Responsabilidades Razones de
presa Puesto IActividades/Funciones
ANOS |MESES| DIAS | °™ gl ealide
Simryse Asesor en Anglisis, desamoli ¥ Mejor oporiunidad
Ecuessansa Investigacidn y aplicacion de farmulas labaral.
Desarralle
Magic Flavors Azesar Técnico Azesoria en aplicacikin de | Mejor oportunidad
Comercial formiulas a clientes laboral.
EXPROPALM Jele da Sisternas de Gestion de | Mejor oportunidad
Aseguramiento de | Calidad 1S0, Manejo de |labaral.
Calidad personal, calidad del
producto,
Capacitaciones
4 FUNDACION Jefa da Planta Responsable de | Mejor oportunidad
MCCH produccidn y manejo de |labaral.
personal; Aplicacion de
sistemas  de calidad,
Capacitaciones,
Pragrama de Analista de Desarrollo de | Fin de contrato,
Pravision de Investigacian ¥ formulaciones,
Alimentos Desarmolio capacitacion a
productores.
1 ARCSA Diraclor Técnico Planificacion de lrabajo, | Renuncia
Coordinaciin Zonal manejo  de  personal, | voluntaria
Zonal 9 capacitaciones, ravisidn de
Infarmes, Direccidn
Esirategica.
ARCSA Analisia Zonal de | Planificacion de frabajo, | Renuncia
Coardinachin Otros Inspeccionss, vislunitaria
Zonal 2 Establecimientos | capacitaciones,
elaboracion de infarmes y
bases de datos,
10 ARCSA Coordinadar Zonal | Planificacion  de  trabajo, | Renuncia
Coardinacidn manejo  de  personal, | voluntaria
Zonal 8 capacitaciones, Procesos
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1 5 ARCSA Analista Zanal Planificacion de  irabajo, | Actual
Coordinacidn inspecciones,
Zonal 2 capacitaciones,
elaboracidn de informes v
bases de datos,
4. CAPACITACION ESPECIFICA:

Incluir dnicameants los eventos de capacitacion relacionados con el puesto al gque estd postulando, de
los dltimos cinco afios. Adicione mas filas de ser necesario.

NOMBRE DEL EVENTO HORAS |
Afio DilAs
2018
INTELIGEMCIA EMOCIONAL 2 HORAS
2014
CURS0 DE PROYECTOS 40 HORAS

Mata: En caso de no se indlque v certifigue la duracion en horas de el o los eventos de capacitacidn
asistidos, | UARH's institucional le asignara 1 hora por dia cursado,

HAVARRETE ZALDUMBIDE FREDY GERARDO

APELLIDOS ¥ NOMERES

FIRMA

IMPORTANTE: Entregar este formulario asi como la documentacién comprobatoria ordenada de
acuerdo con la secuencia de |a presente Hoja de Vida.

DECLARD QUE, fodos los datos gue incluyo en este resumen son verdadercs v no he ocultado
ningan acto o hecho, por lo que asumo cualguier responsabilidad. Aceplo ser excluice en caso de
comprobar falsedad o inexactitud en alguna de sus partes, v me sujeto a las normas establecidas por
Ia Institucion y otras disposiciones legales vigenles.
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-
Repgbilca Secretaria de Educacidn Suparior,
del Ecusdos Clencia, Tecnolegia e Innovackin

Quito,  29M12/2021
CERTIFICADD DE REGISTRO DE TITULD
La Secretaria de Educacidn Superior, Ciencia, Tecnologia e Innovacion, SENESCYT, cerdifica que NAVARRETE

ZALDUMBIDE FREDY GERARDOD, con documento de identificacion numero 1713811428, registra en el Sistema
Macional de Informacion da la Educacion Superior del Ecuadar (SNIESE), la siguiente informacion:

MNombra: MAVARRETE ZALDUMBIDE FREDY GERARDO
Momero de documento de identificacion: 1713811428

Macionalidad: Ecuador

Génaro: MASCULING

Titule(s) de tarcer nivel de grada

Mimero de registro 1032-11-1084672

Institucion de origen UNIERSIDAD UTE

Institucion que reconoce

Titule INMGENIERD EN INDUSTRIALIZACION DE ALIMENTOS
Tipa Macional
Fecha de registro 2011-06-28
Obsarvacionas
Direccitn: Lipallsra §7-100 snirs Av Disgo de Admagrs y Whypmper. aq?ﬁ'

Codipa postal 1701518 / Quito § dor
T‘fﬂmwﬂs-: 54300 ?-\:n:-::u:n:mpﬂmumlr ﬁ?ﬂm é-lﬂ'ﬂ
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Clencia, Tecnolegia & Innevackin

H oLECE Secretaria de Educacién Supserior,
del Ecusdc

Titulo(s) de tercer nivel técnico-tecnalbgice superior

Mimero de regisiro 214B-05-81470

Institucion de arigen INSTITUTO TECHOLOGICO SUPERIOR ECUATORIAND DE PRODUCTIVIDAD

Institucion que réconoce

Titulo TECHOLOGOD INDUSTRIAL DE ALIMENTOS
Tipa Macional

Facha de registro 2005-07-06

Observacionas

Titulo(s) de cuarto nivel o posgrado

Momero de regisiro 1078-15-86067463

Institucion de arigen UNIVERSIDAD DE LAS FUERZAS ARMADAS (ESPE)

Institucion que reconoce

Titulo MAGISTER EM PLANIFICACION ¥ DIRECCION ESTRATEGICA
Tipa Macional
Facha de registro 2015-08-10
Observacionas
Dirsccider: Apaiiana 57-105 snire joe Disge o Almagro y Whymper, _‘q?-i--

Codige pastak 1701518/ Quits Bowder - Gobierno
A 4, del ERCUSMERS

Tellfons: 2932 3954300 / wws iU Superon gob e g’l e

r
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Secretaria de Educacidn Superior,
Clencia, Tecnolegia @ Innovackon

En caso de detectar inconsistencias en la informacidn proporcionada de titulaciones nacionales, se recomianda
solicitar a la instilucion da educacion superior nacional qua emitid el tiule, la reclificacion correspondiante v de sar
una titulacion extranjera solicitar |a reclificacion a la Secretaria de Educacion Superior, Ciencia, Tecnologia e
Innovacion.

Para comprobar la veracidad de la informacion onada, usted debe acceder a la siguiente direccion:
W iar.gob.ac

|Ill|1lﬂ!1|4|u|! GEMERADO: 28(12/2021 8.55 AM

Dirgcciin: Algallana E7-105 snirs Jo Disgo de Almagro y Whampsr A'.
‘Cohdips pastal: 17518 ' Quito Eowsdor >
Teblilona: 2057 T54: 300 ' www SELCES ICMUpST o gob sc ]








