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RESUMEN

El presente trabajo se realizd con el proposito de contribuir a mejorar la calidad e
inocuidad de los granos y frutos secos empacados en la empresa Proalimentos
Cotopaxi; con el objetivo de desarrollar un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura. Para consolidar el desarrollo del manual; previamente se realizd una
investigacion bibliografica en la cual se trataron los temas de seguridad
alimentaria e inocuidad. También se realizé una investigacion de campo en el cual
se pudo constatar la funcionalidad, grado de conocimiento en el tema y
condiciones del proceso de empacado. Se establecié una lista de verificacion
sobre las Buenas Practicas de Manufactura de acuerdo al decreto ejecutivo Ne
3253 de buenas précticas para alimentos procesados; publicados en el registro
oficial 696 en el afio 2002. Mediante el cual se evaluaron los siguientes aspectos:
instalaciones, equipos Yy utensilios, personal, materias primas e insumos,
operaciones de produccién, envasado, etiquetado y empaquetado,
almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion y aseguramiento y
control de la calidad. Con las lista de verificacion de las Buenas Précticas de
Manufactura establecidas se procedio a realizar el diagnostico inicial; en el que su
obtuvo como resultado un grado elevado de no cumplimiento. Las soluciones a
los problemas hallados se procedieron a clasificar en acciones a corto, mediano y
largo plazo segun el nivel de riesgo a la inocuidad de los productos para establecer
el nivel de inversién econdmico que la empresa debera financiar. Con los datos
obtenidos se procedié a elaborar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para la empresa Proalimentos Cotopaxi. Para complementar las acciones previstas
por el manual se establecio una documentacion mediante los Procedimientos
Operativos  Estandarizados (POE) y los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento (POES).
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ABSTRACT

This work was carried out in order to improve the quality and safety of grain and
dried fruit packaged in Proalimentos Cotopaxi Company, with the aim of
developing a Manual of Good Manufacturing Practices. The development of the
manual was based on a bibliographic research which supported the issues of food
safekeeping and quality. It was also carried out the field research through which it
was possible to verify the functionality, degree of knowledge on the subject and
packaging process conditions. Furthermore, it was designed a list of Good
Manufacturing Practices according to the Executive Decree Ne 3253 of Good
Practice for Processed Foods which was published in the Official Record 696 in
2002. This Official Record allowed evaluating the following aspects: facilities,
equipment and tools, personnel, raw materials and inputs, production operations,
packaging, labeling and packaging, storage, distribution, transport and marketing
and underwriting and quality control. With the list of Good Manufacturing
Practices designed, it was performed an initial diagnosis which result was a high
degree of non-compliance. As a result, the solutions to the recognized problems
allowed to establish short, medium and long term depending on the level of risk of
products safekeeping to establish the level of economic investment that the
company will finance. It was proceeded to prepare the Manual of Good
Manufacturing Practices for the company Proalimentos Cotopaxi with de data
obtained. To complement the actions planned by the manual, it was established a
document using the Standard Operating Procedures (SOPs) and Sanitation

Standard Operating Procedures (SOPs).
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INTRODUCCION

Segun datos de la FAO, la produccion, exportacion y consumo de los frutos secos
crecié un 22.6% en América Latina y un 9.6% en Asia Oriental con 9.6% (2008).
La produccion mundial de frutos secos en el afio 2008 fue de aproximadamente 6
millones de toneladas. Esta tendencia se relaciona estrechamente con el creciente

consumo de alimentos sanos, con bajo contenido calérico y alto nivel de energia.

El consumo de granos y frutos secos dentro de la poblacion ecuatoriana en la
actualidad es de gran importancia por su gran beneficio nutricional para la salud
por tal motivo la produccion inocua de estos alimentos es de gran importancia
para este sector agroalimentario. Cada afio se ha visto los grandes beneficios que
brindan estos tipos de alimentos dentro de su constitucion nutricional por tal su
consumo ha crecido en los ultimos afios en el Ecuador y en casi todo el mundo.
Para ellos una produccién de calidad e inocua debe ser el esquema de cada
empresa productora de esta clase de productos.

En tema de la inocuidad de los alimentos es un punto de gran importancia porque
con ello se garantiza prevenir las enfermedades causadas por ETAS
(Enfermedades Transmitidas por Alimentos) y el deterioro y descomposicion.

Existen sistemas, normas y directrices a seguir para generar alimentos inocuos
como son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas Préacticas de
Higiene  (BPH), Procedimientos Operativos Estandarizados (POE),
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), Normas de la
Serie ISO 9000 y 22000 sobre la “Gestion de calidad” y un “Sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos” respectivamente, normas Codex, normas INEN,
reglamento de buenas practicas para alimentos procesados (decreto 3253), entre

otras; las dos Ultimas aplicados en el Ecuador.

Los responsables de la produccion y obtencidn de alimentos inocuos no es solo la

cadena de produccion o industria; si no también los gobiernos, productores
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primarios, los operadores de servicios alimentarios, los vendedores y los
consumidores son los encargados de generar alimentos libres de cualquier tipo de

contaminante.

Las Buenas Practicas de Manufactura son directrices basicas de higiene de la
produccion en toda la cadena productiva para la obtencion de alimentos inocuos y
son indispensables para la aplicacion de cualquier otro sistema de gestion de

calidad e inocuidad.

Para el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura se debe contar con
instalaciones Optimas, el control de los vectores, herramientas y equipos
adecuados, los residuos soélidos y liquidos, un personal con base en el
conocimiento de las buenas practicas de produccion, la empresa que contemple
cada uno de estos parametros garantiza un producto de calidad y mejora su
productividad, reduciendo reprocesos, mermas, desperdicio y devoluciones en su

produccién.

El Ecuador cuenta con el decreto ejecutivo 3253 el que establece normas,
directrices de las Buenas Practicas de Manufactura, las cuales aseguran la
produccion inocua de los alimentos procesados dentro de toda la cadena de
produccion, distribucién y comercializacion, asi como el comercio internacional,
acorde a los avances cientificos y tecnoldgicos, a la integracion de los mercados y

a la globalizacion de la economia.

En la empresa empacadora y distribuidora de granos y frutos secos Proalimentos
Cotopaxi consciente de la gran necesidad de producir alimentos seguros e inocuos
para el consumidor final, ha estado en procesos de obtencion de los distintos
métodos que aseguren un alimento de calidad y una excelencia empresarial; por
tal la presente investigacion tiene como fin implementar un sistema de gestion de

calidad de las Buenas Practicas de Manufactura.
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JUSTIFICACION Y SIGNIFICACION

En la empresa Proalimentos Cotopaxi se manufactura distintos productos
agroalimentarios como son los granos y frutos secos los cuales al ver la realidad
de la forma de elaboracién dentro de las distintas areas productivas, en lo que es
un adecuado manejo de la inocuidad de los alimentos se viene dando de manera
inadecuada e ineficiente manipulacion y condiciones higiénicas de los alimentos
producidos; y por otra parte un desconocimiento de lo que son las Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) las cuales ayudan a producir alimentos inocuos,
sanos y libre de contaminantes, de esta manera llegando al consumidor final con
un alimento de alta calidad e inocuo, tomando en cuenta una filosofia de trabajo
que aspire que la calidad de los alimentos sean el elemento a considerar en las

distintas areas de produccion dentro de la empresa.

Con la elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura se pretende
mejorar la inocuidad de los alimentos y de tal manera pulirla calidad de cada uno
de los productos ofertados al publico consumidor; esto iniciando desde el area de
acopio o almacenamiento hasta el area de empaque y transporte ya que dentro de
estas diferentes areas no se tiene un adecuado manejo, manipulacion y
condiciones higiénicas las cuales afectan tanto a la inocuidad y la calidad de los

alimentos como al personal que labora dentro de la empresa.

La presente investigacion esta fomentada principalmente para brindar al
consumidor final un producto de alta calidad y libre de contaminantes, acorde a
las necesidades higiénicas y a las normas que rigen para estos tipos de alimentos
gue son manufacturados en la empresa Proalimentos Cotopaxi los cuales en la
actualidad se viene dando de manera deficiente en su implementacion de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) de los granos y frutos secos empacados dentro

de la empresa.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

» Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa de

granos Y frutos secos Proalimentos Cotopaxi.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

> Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa de granos y

frutos secos Proalimentos Cotopaxi.

> Elaborar la documentacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES) para la empresa Proalimentos Cotopaxi.

» Disefar un programa de capacitacion para los trabajadores de la empresa
sobre las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) dentro y fuera de las

areas de produccion.
» Proponer la implementacion del Manual de Buenas Practicas de

Manufactura en la empresa de granos y frutos secos Proalimentos

Cotopaxi.

XXii



PREGUNTAS DIRECTRICES

» ¢Como influye el Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la

empresa de granos y frutos secos Proalimentos Cotopaxi?

» ¢Como se encuentra la situacion actual de la empresa de granos y frutos

secos Proalimentos Cotopaxi?

» ¢Como influye la documentacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES) para la empresa Proalimentos Cotopaxi?

» ¢Como incide el programa de capacitacion para los trabajadores de la
empresa sobre las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) dentro y fuera

de las areas de produccion?
> ¢ Qué efectos tendra la implementacién del Manual de Buenas Précticas de

Manufactura en la empresa de granos y frutos secos Proalimentos

Cotopaxi?
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CAPITULO |

1. FUNDAMENTACION TEORICA

El presente capitulo se relaciona con el contenido literario en el tema de las

Buenas Practica de Manufactura para los granos y frutos secos.

1.1. Antecedentes

Con relacion al tema se ha encontrado las siguientes investigaciones “Desarrollo
de un plan de implementacion de Buenas Practicas de Manufactura para la
empresa Cereales La Pradera”, realizada por Janeth Rosalia Vasquez Vargas, en el
afno “2009”, de la especialidad de “Ingenieria Agroindustrial”, la investigacion se
realizé en “Cereales La Pradera”, la metodologia usada en esta investigacion es la
“descriptiva basada en un diagnéstico inicial”, y los resultados fueron que
“implementadas las acciones factibles a corto plazo, se procedid a la evaluacion
final de la entidad, en cuanto a su cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura, en la que se obtuvo como resultado un 68% en cuanto al
cumplimiento y un 32% corresponde a incumplimiento, reflejando asi una

variacion del 39%”

“Mejoramiento del proceso productivo mediante Buenas Practicas de Manufactura
para la empresa Cereales Andinos”, realizada por Martha Lucia Teran Cueva, en
el afio “2012”, de la especialidad de “Ingenieria Agroindustrial”, la investigacion
se realizd en “Cereales Andino”, la metodologia usada en esta investigacion es la

“descriptiva fundamentada en un diagnostico inicial” y los resultados fueron que



“después de implementadas las acciones correctivas, los resultados de la
evaluacion final indicaron un 89,34% de cumplimiento y un 10,66% de no

cumplimientos”.

“Disefio y desarrollo de un plan de implementacion de Buenas Pricticas de
Manufactura para el centro de negocios logistico Magallanes de Camari”,
realizada por Maria Elisa Nieto Romero, en el afio “2009”, de la especialidad de
“Ingenieria Agroindustrial”, la investigacion se realizé en “el centro de negocios
logistico Magallanes”, la metodologia usada en esta investigacion es la
“descriptiva determinada por la situacion actual del lugar” y los resultados fueron
que “el sistema de BPM logré optimizar y asegurar los procesos productivos al
organizar y estructurar las tareas, los requisitos y las verificaciones; y conseguir
un control mas eficiente de las practicas higiénicas del personal por medio de los
POE y POES respectivamente”

1.2. Marco teorico

1.2.1. Cadena productiva de granos y frutos secos

1.2.1.1. Granos basicos

Segun Escalante (2009)

Los Granos Basicos, generalmente se clasifican como cereales y
menestras (leguminosas de grano), sobre todo para el consumo,
una orientacion es que los cereales, son procesados en grandes
cantidades, orientados hacia la alimentacion animal (maiz,
sorgo, etc.); sin embargo, gran parte de los cereales se orientan
al consumo humano como el maiz, el arroz y la avena. (p. 3)

El cultivo de los cereales.

Como emite Gispert y colaboradores 2001 “La denominacion cereales se aplica a
un conjunto de cultivos que producen granos harinosos y que han desempefiado

siempre un papel fundamental en la alimentacién humana.” (p. 289)



De acuerdo a Duran (2007) los cereales

Constituye un alimento basico cuyo cultivo se adapta a diversas
condiciones ambientales relacionadas con el clima y el suelo,
por ejemplo, el arroz se adecua a zonas tropicales hiumedas; en
zonas templadas secas, el sorgo; en tierras compactas de zonas
templadas, el trigo; en tierras templadas secas y arenosas, el
centeno y en zonas frias y lluviosas, la avena. (p. 321)

Segun Gispert y colaboradores 2001 “Las especies a que alude esta denominacion
pertenecen, en su mayorias, a la Familia botanica de las gramineas (Gramineae o
Poaceae). (p. 289)

Como expone Larrafiaga y colaboradores (1999) “Debido a sus caracteristicas, en
la mayoria de los casos no pueden ser consumidos tal y como los producen la

naturaleza, sino que tienen que estar previamente transformados.” (p. 390)

El cultivo de las leguminosas de grano

Segun Gispert y colaboradores 2001 “Las leguminosas grano son un conjunto de
especies que forman parte de la familia botanica de las Fabaceas, integrada en el
Orden Fabales.” (p. 353)

De acuerdo a Larrafiaga y colaboradores (1999)

La planta de leguminosas tiene tallos delgados y generalmente,
caracter trepador, por lo que suelen precisar de un tutor para
su crecimiento. Son plantas dicotileddneas cuyas semillas estan
encerradas en vainas que, cuando alcanzan la madurez, se
abren por las dos costuras que presentan. (p. 438)

Como emite Gispert y colaboradores 2001 “En el mundo se cultiva 51,7 millones
de hectareas de leguminosas grano, lo que representa el 3,8 por ciento de la

superficie agricola mundial dedicada a los cultivos anuales.” (p. 354)



1.2.1.2. Frutos secos
Segun el Cddigo Alimentario Espafiol citado por Alberich y colaboradores (2002)

Frutos secos son aquellos frutos cuya parte comestible posee en
su composicion menos del 50% de agua. Se denominan frutos
secos los productos de determinados arboles (tree nuts):
almendras, avellanas, macadamia, nueces, nueces de anacardo,
pifiones y pistachos. En este grupo también se incluyen los
cacahuetes y las pepitas de girasol. (p. 1)

Como emite lannamico (2008)

La extrema sequedad del clima, la disponibilidad de suelos con
buena aptitud agricola, la abundancia de agua de calidad
Optima para riego y la baja incidencia de plagas se
complementan para potenciar la factibilidad de producir frutos
secos certificables bajo normativas de calidad diferenciada.

(p. 6)

De acuerdo a Caso y Riveros (2011); incluyen: “Todas aquellas frutas o frutos que

estén deshidratados o secos como nueces, pasas, almendras o damascos entre

otros.” (p. 4)

Como expone Barrera (2008) “La fruta natural deshidratada es un producto
obtenido a partir de frutas frescas 100% naturales y libres de cualquier aditivos

quimico, sometidas a un proceso de secado con aire caliente.” (p. 1)
1.2.2. Seguridad alimentaria en la actualidad

Segun Duran (2007) manifiesta que:

La seguridad de los alimentos es un asunto de interés mundial,
se procura implementar desarrollo tecnologico para aumentar
la produccion y al mismo tiempo se buscan mecanismos que
garanticen su calidad e inocuidad. (p. 15)



De acuerdo a Larrafiaga y colaboradores (1999) expresa lo siguiente:

Conforme han ido evolucionando las sociedades, la
comunicacion sobre el conocimiento de las caracteristicas de un
determinado producto para su empleo se ha vuelto mas
complicada, de tal manera que, si el producto no es apto para el
uso previsto, dificilmente el consumidor se lo puede comunicar
al productor. (p. 15)

Como emite la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacion (FAO), desde la Cumbre Mundial de la Alimentacion (CMA) de
(1996), la Seguridad Alimentaria

A nivel de individuo, hogar, nacién y global, se consigue cuando
todas las personas, en todo momento, tienen acceso fisico y
economico a suficiente alimento, seguro y nutritivo, para
satisfacer sus necesidades alimenticias y sus preferencias, con el
objeto de llevar una vida activa y sana. (p. 2)

Segun la Arenas (2000) citado por Padilla (2010) enuncia que:

Uno de los grandes problemas que existe en los
establecimientos donde se procesan alimentos esta relacionado
con la direccion técnica sobre la higiene y seguridad
alimentaria. La que se convierte en indispensable hoy en dia
por la tendencia hacia la inocuidad de los alimentos y seguridad
de nuestros consumidores. (p. 14)

Como emite Larrafiaga y colaboradores (1999)

Pero es preciso, primero, conocer cuales son los factores que
actan mas directamente en sus mecanismos de alteracion, asi
como el examen organoléptico y al examen quimico
fundamental de los alimentos, para enlazar con el tercer
aspecto de evaluacion de la calidad, el aspecto microbiol6gico.

(p. 12)

De acuerdo a Andrade y colaboradores (2002) manifiesta que:

Por eso es necesario que toda persona que esté en contacto con
alimentos reciba los conocimientos basicos que son la base de



las “Buenas Practicas de Higiene (BPH) y las “Buenas
Practicas de Manufactura” (BPM). (p. 4)

Segn Méndez y Sammartino (2008) publica:

La evaluacion que se hace de la inocuidad de los alimentos y de
su aptitud para el consumo humano a través del cumplimiento
con el criterio microbiologico designado para el producto en
cuestion, puede referir a ausencia de patdégenos o a la
demostracion de la aplicacion de Buenas Préacticas de Higiene.

(p. 2)

De acuerdo a la F.A.O (2002) citado por Padilla (2010) enuncia que:

Adoptando los principios del sistema de Analisis de Peligros y
Puntos de Control Criticos (APPCC), como las Buenas
Practicas de Manipulacion y Manufactura (BPM) vy
Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) los
establecimientos pueden garantizar no solo la calidad de sus
productos y seguridad de sus clientes, si no también tener éxito
y seguir creciendo como empresa. (p. 14)

Como expresa la OMS (Organizacién Mundial de la Salud) citado por Andrade y
colaboradores (2002) “Higiene Alimentaria es el conjunto de medidas destinadas
a garantizar o reforzar la comestibilidad y la seguridad para el consumo humano

de determinados alimentos o de alimentos en general.” (p. 4)

Segun Feldman (2005) articula que:

La higiene durante la manipulacion de los alimentos es esencial
para asegurar la inocuidad de los mismos, por lo tanto es
necesario gestionarla profesionalmente. Establecer un plan que
incluya procedimientos validados con objetivos claros que
abarquen aspectos de disefio, metodologicos y de control, son la
clave. (p. 1)



1.2.3. Codex Alimentarius

Como emite Larrafiaga y colaboradores (1999).

El Codex Alimentarios (Cdédigo Alimentario) es un compendio
de Normas alimentarias redactado por una Comision
Internacional que fue creada en 1962 dentro de un programa
conjunto FAO/OMS (Food and Agriculture
Organization/Organizacion Mundial de la Salud). Los
miembros de esta Comision son los estados miembros de la
FAO, y de la OMS. (p. 16)

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la

Alimentacién (2002) emite que:

El Codex Alimentarius (que significa «Cddigo sobre alimentos»
0 «Legislacion  alimentaria»,  Cddigo  Internacional
Recomendado de Practicas—-Principios Generales de Higiene de
los Alimentos en latin) es una recopilacion de normas
alimentarias, codigos de practicas y otras recomendaciones
presentada en forma uniforme. (p. 51-52)

De acuerdo a Ministerio de relaciones exteriores, comercio internacional y culto
de Argentina (2010)

El Codex Alimentarius, por otro lado, tiene también una gran
relevancia a nivel internacional en lo que se refiere al comercio
de productos alimenticios, dada la importancia de contar con
estandares alimentarios universales en pos de la proteccion de
los consumidores de los diversos productos alimenticios que
circulan por todo el mundo. (p.30)

Como manifiesta la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentacién (2002) “Las normas, directrices y otras recomendaciones del Codex
aseguraran que los productos alimentarios sean inocuos para los consumidores y

que puedan comercializarse en forma segura entre los paises.” (p. 52)



1.2.4. Buenas Practicas de Manufactura

Segun Caballero (2008) define a las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
como:

Las Buenas Practicas de Manufactura son: etapas vy
procedimientos generales que mantienen bajo control las
condiciones operacionales dentro de un establecimiento y
permiten condiciones favorables para la produccion de
alimentos inocuos. (p. 358)

De acuerdo a Diaz (2009) “También se les conoce como las “Buenas Practicas de

Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF). (p. 10)

Como publica Dominguez y colaboradores (2005)

Las BPM contienen elementos intelectuales, como
conocimientos y habilidades, y habitos como la higiene, por ello
requiere de la capacitacion y el control permanente de los
recursos involucrados, de acuerdo a una guia clara y practica
para su seguimiento. (p. 8)

Segin Diaz (2009) “Historicamente, las Buenas Practicas de Manufactura
surgieron en respuesta a hechos graves relacionados con la falta de inocuidad,

pureza y eficacia de alimentos y medicamentos.” (p. 11)

De acuerdo a Diaz (2009) manifiesta que:

Los peligros con baja probabilidad de ocurrencia o de escasa
gravedad no seran seguramente objeto de analisis en un Plan
HACCP, pero si deberan ser considerados en el marco de las
BPM. (p. 14)

Segun Duran (2007)

Las BPM son utiles para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos, el desarrollo de procesos y productos
relacionados con la alimentacion. Es indispensable que estén
implementadas previamente, para aplicar posteriormente el



Sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control), un programa de Gestién de Calidad Total (TQM) o
un Sistema de Calidad como 1SO 9000. (p. 19)

Como manifiesta Chile (2003) citado por Mejias (2004) que:

Las Buenas Practicas de Manufactura incluyen todos los
procedimientos relacionados con los diferentes componentes de
una empresa como son:

1. Personal.

2. Instalaciones.

3. Operaciones y controles sanitarios.

4. Equipos y utensilios.

5. Produccion y proceso. (p. 8)

1.2.4.1. Personal o manipulador

Segun la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010) “Es
cualquier persona que, por su actividad laboral, tiene contacto directo con los
alimentos, durante su preparacion, fabricacién, transformacién, elaboracion,

envasado, almacenamiento, transporte, distribucién, venta, suministro y servicio.”
(p. 6)

Actividades previas.

De acuerdo Marrero (2007) “El manipulador de alimentos tiene la responsabilidad
de respetar y proteger la salud de los consumidores por medio de una

manipulacion cuidadosa.” (p. 4)

En Romero (2003) citado por Quiroga (2008) emite lo siguiente:

Es fundamental que el manipulador mantenga una excelente
limpieza de higiene personal, lavarse las manos con jabén y
abundante agua antes de comenzar cualquier actividad en el
area de proceso, deben mantener las ufias cortas, limpias sin
esmalte y sin ningan tipo de accesorio joyas o parecido, el
cabello recogido y cubierto mediante una malla o gorro,
ademas de tapabocas. (p. 13-14)



Segun Asociacién Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010)

Segln

que:

De acuerdo a la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010).

De igual modo, durante el trabajo, los manipuladores NO
PUEDEN: Fumar, hablar, cantar, silbar, masticar chicle,
comer en el puesto de trabajo, estornudar o toser sobre los
alimentos ni realizar cualquier otra actividad que pueda
contaminar los alimentos. (p. 26)

Higiene del personal.

Asociacién Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010) manifiesta

La higiene del manipulador de alimentos es de maxima
importancia para evitar las enfermedades de transmision
alimentaria. En la mayoria de los casos, el hombre es el
principal responsable de estas enfermedades, el manipulador es
un foco importante de contaminacion para los alimentos. Por
eso, los héabitos de higiene personal son las medidas mas
eficaces para evitarlas. (p. 27)

Es conveniente que la higiene personal del manipulador de
alimentos cumpla las siguientes condiciones:

» Bafio diario

» Pelo limpio y recogido

» Manos limpias y ufias cortas

» El hombre bien rasurado

» Maquillaje moderado la mujer

» Vestuario limpio y en buenas condiciones (p. 27-28)

1.2.4.2. Instalaciones

Segun la Organizacion Panamericana de la Salud (2007) manifiesta:

Los factores del ambiente y las condiciones del lugar donde se
preparan alimentos, determinan en gran medida que haya mas
0 menos posibilidades de contaminacion de los alimentos. Estas
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condiciones son parte de lo que se conocen como BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA. (p. 20)

De acuerdo a la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010)

Los locales deben tener capacidad suficiente para realizar las
distintas actividades, con zonas diferenciadas para la recepcion
de alimentos, almacén, manipulacion de materias primas y
productos elaborados, etc.; y reducir el riesgo de
contaminaciones cruzadas. (p. 54)

Higiene del medio.

Segun Scioli y colaboradores (2011) “Un aspecto primordial de la higiene

ambiental y de las instalaciones es la eliminacion de residuos, insectos y roedores,

constituyen una importante fuente de contaminaciéon.” (p. 33)

Como emite Duran (2007)

Sus accesos y alrededores se mantendran limpios, libres de
acumulacion de basuras y deberan tener superficies
pavimentadas o recubiertas con materiales que faciliten el
mantenimiento sanitario e impidan la generacion de polvo, el
estancamiento de aguas o la presencia de otras fuentes de
contaminacion para el alimento. (p. 20)

Orientaciones generales.

Como indica Diaz (2009)

Esta seccion presta atencion a aspectos relacionados con la
ubicacion, la construccion y el disefio que deben tener los
edificios, el equipo y las instalaciones de una sala de
procesamiento de alimentos, desde el punto de vista sanitario.
El propdsito es reducir la contaminacion proveniente del
exterior, facilitar las labores de limpieza y desinfeccion y evitar
el ingreso de plagas. (p. 17)
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Estructuras de las instalaciones.
» Suelos o pisos

De acuerdo a la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010)

Los suelos deben ser lisos, impermeables y de facil limpieza, no
absorbentes, no toxicos, resistentes, no resbaladizos y de color
claro. No deben presentar roturas. El gres, semigres y terrazo
son los mas adecuados porque rednen estas caracteristicas. Lo
ideal es que tengan una pequefia inclinacion hacia el desague,
para facilitar la eliminacion de liquidos. (p. 55)

> Paredes
Segun Lee (2008) citado por Nieto (2009) manifiesta que:

Las paredes exteriores deben construirse con materiales solidos
como: hormigon, ladrillo o bloque de concreto y de estructuras
prefabricadas de diversos materiales. Las paredes exteriores
que estén en contacto con el producto, o con el proceso
productivo deben encontrase revestidas con materiales
impermeables, no absorbentes, lisos faciles de lavar y
desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas. (p. 4)

» Techo
Como indica Ledn (2009)

Los techos deben ser construidos y acabados para que facilite la
limpieza de los mismos y reduzca la acumulacion de suciedad y
desprendimiento de particulas. Si se utiliza cielo falso debe ser
liso, sin uniones y facil de limpiar. (p. 14)

> Puertas

De acuerdo a Leon (2009)

Las puertas deben tener una superficie lisa, no absorbente, de
facil limpieza y desinfeccion, de color claro, deben de abrir
hacia afuera y de preferencia con cierre automético, deben
contar con proteccion para evitar el ingreso de plagas. (p. 14)
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» Ventanas
Como emite Diaz (2009)

Las ventanas deben ser faciles de limpiar y estar construidas de
manera tal que se reduzca al minimo la acumulacion de
suciedad; no deben tener cornisas de angulo recto, deben estar
dotadas de malla contra insectos, ser faciles de limpiar y
desmontar. De esta forma, se facilitara la iluminacion y la
ventilacion, y se evitara el ingreso de plagas. (p.19)

> [Escaleras, elevadores y estructuras complementarias

Segun Duran (2007) manifiesta que:

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias
(ramplas, plataformas), deben ubicarse y construirse de
manera que no causen contaminacién al alimento o dificulten el
flujo regular del proceso y la limpieza de la planta. (p. 22)

Segun el decreto ejecutivo 3253 del reglamento de buenas practicas para

alimentos procesados.

En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
produccidn, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de
proteccidn y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida

de objetos y materiales extrafios. (p. 6)

» Superficies de trabajo

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la

Alimentacion (2002) emite lo siguiente:

Las superficies de trabajo que vayan a estar en contacto directo
con los alimentos deberan ser solidas, duraderas y faciles de
limpiar, mantener y desinfectar. Deberan estar hechas de
material liso, no absorbente y no toxico, e inerte a los alimentos,
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los detergentes y los desinfectantes utilizados en condiciones de
trabajo normales. (p. 67)

> Instalaciones eléctricas

De acuerdo al decreto ejecutivo 3253 del reglamento de buenas practicas para

alimentos procesados.

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

escrito de inspeccion y limpieza.

En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida de lo
posible, se evitard la presencia de cables colgantes sobre las areas de

manipulacion de alimentos. (p. 6)

» Instalaciones de desinfeccion

Como manifiesta Pantoja, Delgadillo y Rodriguez (2003).

Instalaciones de desinfeccion debera existir instalaciones
adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los Utiles y equipo
de trabajo, deberan estar provistas de medios convenientes
para suministrar agua fria y caliente en cantidades suficientes.

(p. 28)

» Desagues

Segun Dominguez y colaboradores (2005) emite:

Las canaletas deben tener una buena pendiente que permita
desagotar facilmente, protegidas por rejillas finas. Esto se
adopta para evitar que los trozos de residuos solidos se
arrastren hacia las canaletas y a su vez que ingresen roedores.

(p. 39)
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> lluminacion
De acuerdo a Diaz (2009) expone que:

La iluminacion natural o artificial debe ser la adecuada para
las labores de manufactura, sobre todo para las tareas de
inspeccion. Las luces deben estar protegidas con mamparas o
cubiertas de pléstico para que, en caso de rotura, protejan al
alimento. (p. 19)

» Ventilacion

Segun Leon (2009)

Debe de existir una ventilacion adecuada, que evite el calor
excesivo, permita la circulacion de aire y evite la condensacion
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.

(p. 15)

1.2.4.3. Operaciones y controles sanitarios
Manejo y almacenamiento de productos quimicos.

Segun Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion

(2002).

Los productos quimicos no alimentarios deben ser recibidos y
almacenados en una zona seca y bien ventilada. Los productos
guimicos no alimentarios deben ser almacenados en zonas
designadas, de manera que no haya posibilidad de que se
produzca una contaminacion de los alimentos o de las
superficies en contacto con alimentos. (p. 72)
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Control de plagas.

Segun la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010)

Las plagas son invasiones masivas de animales que, por sus
caracteristicas especiales, son capaces de contaminar los
lugares de trabajo, los utensilios e incluso los alimentos
almacenados. Constituyen una amenaza para la seguridad
alimentaria, las plagas pueden producirse cuando hay vias de
entrada a los locales y los alimentos no estan bien protegidos.

(p. 50)

Saneamiento.

Segun Jimeénez, Miranda y Murillo (2000) articulan lo siguiente:

En toda fabrica de alimentos o centro de acopio debe aplicarse
un Programa de Limpieza y Desinfeccion, este Programa debe
tener un documento escrito o Manual con el fin de que la
limpieza se haga siempre de la misma manera, en el momento
oportuno y de modo que no quede ningun lugar o superficie sin

limpiar. (p. 8)

Suministro de agua.

De acuerdo al decreto ejecutivo 3253 del reglamento de buenas practicas para

alimentos procesados.

Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua

potable asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento,

distribucion y control.

El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar la temperatura y

presion requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva. (p. 9)
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Disposicion de desechos.

Como emite Pantoja, Delgadillo y Rodriguez (2003).

Las instalaciones deberan proyectarse de manera que se impida
el acceso de plagas a los desechos de materias no comestibles y
se evite la contaminacion del alimento, del agua potable, del
equipo y de los edificios o vias de acceso en los locales. (p. 28)

> Residuos liquidos

Segun Duran (2007) emite:

Dispondran de sistemas sanitarios adecuados para la
recoleccion, el tratamiento y la disposicién de aguas residuales,
aprobadas por la autoridad competente. EI manejo de residuos
liquidos dentro del establecimiento debe realizarse de manera
gue impida la contaminacion del alimento o de las superficies
de potencial contacto con éste. (p. 24)

» Residuos solidos

De acuerdo a Durén (2007) indica que:

Estos deben ser removidos frecuentemente de las areas de
produccion y disponerse de manera que se elimine la
generacion de malos olores, plagas, asi como el deterioro
ambiental. El establecimiento debe disponer de recipientes,
locales e instalaciones apropiadas para la recoleccion y
almacenamiento de los residuos solidos, conforme a lo
estipulado en las normas sanitarias vigentes. (p. 24)

Instalaciones sanitarias.

Como manifiesta Duran (2007).

Se contara con instalaciones y servicios sanitarios suficientes
dotados de los elementos necesarios para facilitar la higiene del
personal, seran independientes para hombres y mujeres al



igual los vestidores y estaran separados de las aéreas de
elaboracion. (p. 22)

1.2.4.4. Equipos y utensilios

Segln el decreto ejecutivo 3253 del reglamento de buenas précticas para

alimentos procesados manifiesta que:

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

terminados. (p. 8)

Segtin Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010) “Todos los
equipos y utensilios que entren en contacto con los productos alimenticios deben

estar siempre limpios.” (p. 56)

De acuerdo a la Asociacion Nacional de Manipuladores de Alimentos (2010)

manifiesta que los equipos deben ser de materiales:

» Inoxidables

> Resistentes a golpes, corte, descomposiciones, etc.

» No absorbentes (no podra usarse madera o marmol)

» Capaces de soportar usos repetidos y lavados frecuentes sin
pérdida de sus caracteristicas originales.

» Que no transmitan a los alimentos sustancias téxicas o
susceptibles de contaminacion, ni tampoco olores o sabores.
(p. 56-57)
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1.2.4.5. Produccion y proceso

Materias primas e ingredientes.

Como emite Pantoja, Delgadillo y Rodriguez (2003).

Las materias primas y los ingredientes deben ser almacenados
en ambientes adecuados dentro de la empresa con el fin de
mantener sus condiciones éptimas, evitando la contaminacion y
reduciendo al minimo los dafios, se debera asegurar asi mismo
la adecuada rotacion de las existencias de materias primas e
ingredientes los que deben estar identificados. (p. 29)

Higiene de las materias primas.

De acuerdo al decreto ejecutivo 3253 del reglamento de buenas practicas para

alimentos procesados.

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

procesos de fabricacion.

No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan paréasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados,
drogas veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de descomposicion o
extrafas y cuya contaminacion no pueda reducirse a niveles aceptables mediante
la operacion de tecnologias conocidas para las operaciones usuales de

preparacion. (p. 11)
Segun Nimo y colaboradores (2005) “La pauta principal consiste en asegurar que

las operaciones se realicen higiénicamente desde la llegada de la materia prima

hasta la obtencion del producto terminado.” (p. 15)
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Operaciones de fabricacion.

Como expresa Duran (2007)

Todo el proceso de fabricacion del alimento, incluyendo las
operaciones de envasado y almacenamiento, deberan realizarse
en optimas condiciones sanitarias, de limpieza y conservacion y
con los controles necesarios para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos y evitar la contaminacion del
alimento. (p. 29)

De acuerdo a Larrafiaga, colaboradores (1999).

Siguiendo el orden habitual de etapas que soportan, podemos
esquematizar estas fases en tres momentos principales:
almacenamiento, transformacion y elaboracion y servicio al
consumidor; todas ellas conllevan una carga mas o menos
importante de manipulaciones. (p. 225)

Segun Duran (2007).

Las operaciones de fabricacion se realizaran secuencial y
continuamente, con el fin de que no se produzcan retrasos
indebidos que permitan el crecimiento de microorganismos,
contribuyan a otros tipos de deterioro o a la contaminacion del
alimento. (p. 30)

Almacenamiento y distribucion.

Como emite la Organizacién Mundial de la Salud (2010).

Las areas de almacenamiento deben poseer la capacidad
suficiente para el almacenamiento ordenado de materiales y
productos de diversas categorias, es decir, materiales de
partida y de envasado, materiales intermedios y a granel;
productos acabados, en cuarentena, autorizados para
expedicion, devueltos o retirados del mercado. (p. 33)



De acuerdo a Dominguez y colaboradores (2005).

Las materias primas y los productos terminados deben
almacenarse y transportarse de manera que no se contaminen y
no se desarrollen microorganismos, los que producirian
alteracion del producto o los dafios a los recipientes o envases.

(p. 52)

Segun Caballero (2008) expresa:

Los alimentos deberan estar debidamente protegidos durante el
transporte. El tipo de medios de transporte o recipientes
necesarios dependen de la clase de alimentos y de las
condiciones en que se deberan transportar. (p. 367)

1.2.5. Buenas Practicas de Higiene

Como conceptla Lanza (2003)

Las Buenas Practicas de Higiene (BPH) son los requisitos de
higiene que se tienen que cumplir para garantizar que el
alimento sea obtenido, almacenado, transportado, producido,
elaborado y expendido en Optimas condiciones y sea apto para
el consumo humano. (p. 73)

Segun Scioli y colaboradores (2011) manifiesta que:

La persona que manipula alimentos debe ser consciente de que
es siempre el principal responsable de las intoxicaciones
alimentarias y generalmente por no seguir buenas practicas
higiénicas, por lo que es su obligacion prevenir cualquier
alteracion del alimento que se deba a un descuido en su higiene
personal. (p. 32)

Como publica Cesaveg (2004) “Se debe aplicar practicas higiénicas y sanitarias de

los trabajadores durante la produccion, empacado, embarque y transporte.” (p. 35)
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Como establece Dominguez y colaboradores (2005) expone que:

En este punto se establecen una serie de pautas minimas de
salud e higiene personal requerida en todo establecimiento
elaborador, de esta forma se evita que el mismo personal no se
constituya en una potencial causa de contaminacion. (p. 47)

1.2.5.1. Los principios generales sobre higiene

Segun Caballero (2008) indica que:

Los principios generales de higiene de los alimentos siguen la
cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el
consumo final, resultandose los controles de higiene basicos que
se efectlan en cada etapa. (p. 357)

De acuerdo a la norma sobre Principios Generales de Higiene de los Alimentos

del Codex Alimentarius.

» ldentifican los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables
a lo largo de toda la cadena alimentaria (desde la produccion primaria
hasta el consumidor final), a fin de lograr el objetivo de que los alimentos
sean inocuos Yy aptos para el consumo humano;

» Recomiendan la aplicacién de criterios basados en el sistema de HACCP
para elevar el nivel de inocuidad alimentaria;

» Indican como fomentar la aplicacidn de esos principios; y

» Facilitan orientacion para codigos especificos que puedan necesitarse para
los sectores de la cadena alimentaria, los procesos o los productos basicos,
con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos para esos

sectores. (p. 3)
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1.2.6. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) y Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)

Segun Diaz (2009).

La higiene supone un conjunto de operaciones que deben ser
vistas como parte integral de los procesos de elaboracion y
preparacion de los alimentos, para asegurar su inocuidad.
Estas operaciones seran mas eficaces si se aplican de manera
tanto regular y estandarizada como debidamente validada,
siguiendo las pautas que rigen los procesos de
acondicionamiento y elaboracién de los alimentos. (p. 12)

De acuerdo al Programa de Calidad de los Alimentos Argentinos (2008) citado
por Merlo (2009).

Cada establecimiento debe tener un plan escrito que describa
los procedimientos diarios que se llevardn a cabo durante y
entre las operaciones, asi como las medidas correctivas previas
y la frecuencia con la que se realizaran para prevenir la
contaminacién directa o adulteracion de los productos. (p. 18)

Como expresa Méndez y Sammartino (2008) citado por Nieto.

Los POES son précticas de saneamiento descritas textualmente
para que las industrias elaboradoras de alimentos las
desarrollen y las implementen. El establecimiento de POES
junto con las BPM es la clave en el aseguramiento de la
inocuidad de los alimentos. De su aplicacion dependera
eliminar o controlar los riesgos de contaminacion para el
producto. (p. 22)

De acuerdo a Leon (2009) “Con la realizacion de los POES se minimiza la entrada
de plagas a las instalaciones de procesamiento e instalaciones, producto de la

adecuada limpieza de los mismos”. (p. 22)
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Segun Pilatti (2007) citado por Merlo (2009)

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

(p. 17)

Segun Castafion (2003) citado por Nieto (2009)

Los POE son aquellos procedimientos escritos que describen y
explican como realizar una tarea eficazmente para lograr un
fin especifico; su objetivo es estandarizar los procedimientos y
dejar constancia escrita de ello para evitar errores que puedan
afectar la inocuidad del producto final. (p. 20)

Como emite Castafion (2003) citado por Nieto (2009)

Los POES deben sefialar el objetivo al que se le dara
cumplimiento y tendra un formato adaptado a las necesidades
de la industria; este debe incluir elementos como monitoreo de
procedimientos y acciones de verificacibn como: control de
Ilenado de registros, tomas periddicas de muestras para analisis
y acciones de caracter correctivo. (p. 20)

1.2.7. Tipos de contaminacion en alimentos
1.2.7.1. Contaminaste biologicos

De acuerdo Marrero (2007) la contaminacion biolégica se puede dar por la
accion:

ENZIMATICA: Por accion de las enzimas del propio alimento
(ablandamiento de carnes, pescados, frutas y verduras).
PARASITARIAS: Por infecciones de insectos, roedores,
pajaros, etc. (Gorgojos en las legumbres, gusanos en quesos y
jamones, ratas y ratones)

MICROBIOLOGICAS: Por accién de los microorganismos.
Son las més graves y frecuentes. (p. 17)



1.2.7.2. Contaminacion fisica

Segun Andrade y colaboradores (2002) define que:

Estas tienen como comun denominador el agregado de
elementos extrafos el alimento en cualquiera de sus etapas y
gue se mezclan con éste (trozos de vidrio, pedazos de me tal,
pelos, anillos, etc.) (p. 17)

1.2.7.3. Contaminacion quimica
Como expresa Dominguez y colaboradores (2005).

Se produce cuando el alimento se pone en contacto con
sustancias quimicas. Por lo general esto sucede por el uso
inadecuado de sustancias y/o materiales en contacto con
alimentos o por procedimientos no respetados a lo largo de la
cadena productiva. (p. 23)

1.2.8. Riesgos potenciales que pueden resultar de una ausencia de

las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segun Cesaveg (2004) “Los riesgos mas comunes dentro del procesamiento de

alimentos son:
» Riesgos fisicos
» Riesgos quimicos
» Riesgos microbiologicos” (p. 10)

1.2.8.1. Riesgo fisico

Como manifiesta Solorzano (2000) “Incluyen objetos extrafios que se depositan
en los alimentos como: tuercas, tornillos, fragmentos de mentales, astillas de

madera, o0 muchos objetos extrafos.” (p. 10)
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Figura Ne 1.1. Tipos de contaminantes fisicos.

\ TIPOS DE RIESGOS FiSICOS |

meraL || viorio || piastico | | mabera || otros |

Botellas Material de empaque  Tarimas Piedras
Frascos Tarimas Cajas Huesos
Focos Empleados: bolsos Edificios
Utensilios botellas
OBIJETOS MAQUINARIA
PERSONALES AGRICOLA

Medallas Tornillos

Aretes Tuercas

Anillos Alambres

Alfileres

Utensilios

Fuente: CESAVEG (2004)

1.2.8.2. Riesgos quimicos

Segin Solorzano (2000) “Incluyen los toxicos que contaminan el producto
accidentalmente o los productos quimicos que son aplicados a la frutas en el

campo o en el proceso.” (p. 7)

Figura Ne 1.2. Tipos de contaminantes quimicos.

TIPOS DE RIESGOS QUIMICOS I

NATURALES I ARTIFICIALES I

Toxinas de hongos

AGRICOLAS I METALES
PESADOS
Plaguicidas
Fertilizantes Plomo
Antibioticos Arsénico
Hormonas Mercurio
Fuente: CESAVEG (2004) Cadmio
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1.2.8.3. Riesgos microbioldgicos

Como emite Solérzano (2000) “Estos incluyen agentes como: bacterias, virus y

paracitos que pueden causar enfermedades a los humanos.” (p. 10)

Figura Ne 1.3. Tipos de contaminantes microbioldgicos.

\ TIPOS DE RIESGOS MICROBIOLOGICOS I

PROTOZOARIOS I—> FUENTE: Agua no tratada,

excremento humano v animal.

— Toxoplasmagondii I -Diarreay deshidratacion
- Aborto en mujeres embarazadas

— Cryptosporidiumparvum I-Diarreaydeshidratacién

] Guardia lambdia I- Gastroenteritis.
VIRUS I—> FUENTE: Agua y hielo contaminados, personas
enfermas (estornudo. saliva) v estiércol.
T Norwalk I -Diarrea y deshidratacion.
L | Hepatitis A I - !-Iepatltls: fiebre, nausea y ataque al
higado.

BACTERIAS I—> FUENTE: Agua con materia fecal humana, personas enfermas
(estornudo, saliva), estiércol de rumiantes (ovejas, vacas, venados).

1 Campylobacter I - Gastroenteritis intestinal.

— Salmonella I - Gastroenteritis intestinal.
- Diarrea

—1 Escherichiacoli (0157-H7) - Dolores abdominales agudos
- Sangrados coliticos

|| Vidrio chloreae I - C?Iera (fiebre) - Dolores abc{ommales agudos
- Diarrea - Ataque al higado

-Listerosis

— Listeria monocitogenes I -
- Lesiones en el aparato

L . - Di .
Shlge"a I isenteria o )
- Gastroenteritis intestinal.

Fuente: CESAVEG (2004)
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1.2.9. Buenas Practicas de Manifactura en granos y frutos secos

De acuerdo al Cadigo de précticas de higiene para las frutas desecadas del Codex

Alimentarius.

Es conveniente que cada industria, por su propio interés, designe una persona,
cuyas obligaciones preferiblemente estén separadas de las operaciones de la
produccion, que asuma la responsabilidad de la limpieza de la fabrica. EI personal
a sus ordenes estara constituido por empleados permanentes de la organizacion,
que estardn bien adiestrados en el manejo de las herramientas especiales de
limpieza, en el montaje y desmontaje del equipo de limpieza y en la importancia
de la contaminacion y de los riesgos que ésta lleva consigo. Las zonas criticas, el
equipo y los materiales, serdn objeto de atencion especial como parte de un

programa permanente de saneamiento. (p. 7)

1.2.9.1. Almacenamiento de materia prima

Segun el Cddigo de practicas para prevenir y reducir la contaminacion de los
cereales por micotoxinas, con anexos sobre la ocratoxina a, la zearalenona, las

fumonisinas y los tricotecenos del Codex Alimentarius.

Para los productos ensacados, asegurarse de que los sacos estén limpios, secos y
apilados en paletas, o de que existe una capa impermeable al agua entre los sacos

y el suelo.

En la medida de lo posible, ventilar el grano mediante circulacion continua de aire
para conservar una temperatura y humedad adecuadas en toda la zona de
almacenamiento. Comprobar el contenido de humedad y la temperatura del grano

a intervalos regulares durante el almacenamiento. (p. 3)
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De acuerdo al Cadigo de précticas de higiene para las frutas desecadas del Codex

Alimentarius manifiesta que:

La naturaleza de la fruta y los métodos de recoleccidn indicaran el tipo y grado de
proteccion que se necesitan. La fruta fresca o desecada deberd trasladarse a un
almacén adecuado, o a la seccién de elaboracion para su inmediato tratamiento,
tan pronto como sea posible después de la recoleccién o la desecacion. La fruta
que se destine a ser elaborada ulteriormente debera almacenarse en recipientes
cerrados, edificios, o bajo un tipo de techado adecuado que la proteja contra
roedores, insectos, pajaros, detritos y polvo. Los métodos de fumigacion y los
productos quimicos empleados deberan ser aprobados por las correspondientes

autoridades competentes. (p. 2)

En el Cadigo de practicas para prevenir y reducir la contaminacion de los cereales
por micotoxinas, con anexos sobre la ocratoxina a, la zearalenona, las fumonisinas

y los tricotecenos del Codex Alimentarius.

Adoptar buenos procedimientos de limpieza para reducir al minimo la presencia
de hongos e insectos en las instalaciones de almacenamiento. Esto puede incluir el
uso de insecticidas y fungicidas registrados y adecuados, 0 métodos alternativos
apropiados. Se cuidara de seleccionar Unicamente productos quimicos que no
supongan interferencia o dafio considerando el uso al que esté destinado el grano,

y se limitara estrictamente el empleo de tales sustancias. (p. 3)

1.2.9.2. Areas de produccion

De acuerdo al Codigo de practicas de higiene para las frutas desecadas del Codex

Alimentarius.

Criterios de aceptacién. La fabrica no debera aceptar ninguna materia prima si se

sabe que contiene sustancias descompuestas, toxicas o extrafias, que no puedan ser
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eliminadas en medida aceptable por medio de los procedimientos normales de
clasificacion o preparacién empleados por la fabrica. (p. 6)

Segun la Norma del Codex para el maiz.

Cuando se analice mediante métodos apropiados de muestreo y analisis, el

producto:

> deberd estar exento de microorganismos en cantidades que puedan
representar un peligro para la salud,;

» debera estar exento de parasitos que puedan representar un peligro para la
salud; y

» no debera contener ninguna sustancia procedente de microorganismos en

cantidades que puedan representar un peligro para la salud. (p. 2)

De acuerdo al Cddigo de practicas de higiene para las frutas desecadas del Codex

Alimentarius.

Preparacion y elaboracion. Las operaciones preparatorias para obtener el
producto terminado y las operaciones de envasado, deberan sincronizarse de tal
forma que en el proceso de produccion se logre una manipulacion rapida de
unidades consecutivas, en condiciones que eviten la contaminacion, alteracion,

putrefaccion o el desarrollo de microorganismos infecciosos o toxicogénicos.(p. 6)

Segun el Codigo de practicas de higiene para las frutas desecadas del Codex

Alimentarius.

Procedimientos de manipulacién. Todos los procedimientos de manipulacion

deberan ser de tal indole que impidan la contaminacion del producto. (p. 3)
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Segn los Principios generales de higiene de los alimentos del Codex

Alimentarius.

Quienes manipulan los alimentos deberan mantener un grado elevado de aseo
personal y, cuando proceda, llevar ropa protectora, cubrecabeza y calzado
adecuados. Los cortes y las heridas del personal, cuando a éste se le permita

seguir trabajando, deberan cubrirse con vendajes impermeables apropiados.(p. 20)

1.2.9.3. Almacenado y transporte del producto terminado

Como emite el Cddigo de practicas para prevenir y reducir la contaminacion de
los cereales por micotoxinas, con anexos sobre la ocratoxina a, la zearalenona, las

fumonisinas y los tricotecenos del Codex Alimentarius.

Asegurarse de gque los contenedores empleados para el transporte estan exentos de
proliferacion visible de hongos, de insectos y de cualquier material contaminado.
Si es necesario habréa que limpiarlos a fondo antes de que se utilicen o de que se
vuelvan a utilizar; ademas deberan ser idoneos para la carga prevista. Puede
resultar atil el empleo de fumigadores o insecticidas registrados. En el momento
de la descarga, el contenedor debera vaciarse completamente de la carga y

limpiarse segln sea apropiado.

Evitar la infestacion por insectos, pajaros y roedores durante el transporte
mediante el uso de contenedores resistentes a los insectos y los roedores o
tratamientos quimicos repelentes de los mismos que estén aprobados para el uso al

que esta destinado el grano. (p. 4)
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CAPITULO II

2. MATERIALES Y METODOS

En este capitulo se maneja cada uno de los materiales y métodos utilizados para la
obtencion de un diagndstico previo a la elaboracion del Manual de Buenas

Précticas de Manufactura para la empresa Proalimentos Cotopaxi.
2.1. Ubicacion y materiales del estudio

La presente investigacion se la realizo en la planta de empaque con la que cuenta
la empresa Proalimentos Cotopaxi, ubicada en la provincia de Cotopaxi, cantén
Latacunga, parroquia Ignacio Flores, sector el Nidgara en la avenida Unidad

Nacional y Thomas de Berlanga.

La empresa Proalimentos Cotopaxi comercializa alimentos en la linea de granos y
frutos secos los cuales seran evaluados en el medio de produccién en el tema de

las Buenas Practicas de Manufactura.

Para el disefio y desarrollo de la elaboracion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura en la empresa Proalimentos Cotopaxi; se realizd la recopilacion de
informacién basica mediante observaciones directas, entrevistas a la encargada de
produccion y a los trabajadores y también mediante documentacion para el

desarrollo de la investigacion.

Mediante la documentacién se evaluaron las instalaciones, equipos y utensilios,

personal manipulador, materias primas e insumos, operaciones de produccion,
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garantia de calidad, almacenamiento y distribucion; en cada una de las areas de

produccion y los alimentos empacados con las que cuenta la empresa.

2.2. Descripcién de la condicion inicial de la planta

2.2.1. Procesos productivos de los granos y frutos secos

El proceso productivo de los granos y frutos dentro de la planta es la siguiente:

2.2.1.1. Recepcion de la materia prima

La recepcion de la materia prima se lo realiza en la bodega general donde se
colocan en los pallets los sacos de los granos secos Yy las cajas de los frutos secos,
que llegan a la planta por medio de los proveedores y de manera directa.

2.2.1.2. Control de calidad

La persona que se encuentra a cargo realiza el control de calidad de la materia

prima que ingresa a la planta mediante observaciones.

2.2.1.3. Almacenamiento

El almacenamiento se realiza apilando la materia prima en pallets clasificando

tanto granos y frutos secos en la bodega general.
2.2.1.4. Eliminacién de residuos
La eliminacion de los residuos se realiza en zarandas metalicas para los granos

secos ya que estos productos tienen gran presencia de contaminantes fisicos

(piedra, vidrio, basura, etc.) y los productos de mala calidad en frutos secos.
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2.2.1.5. Tratamiento Curativo

El proceso del tratamiento curativo se aplica Unicamente para los granos secos;
esta actividad se realiza en tanques plasticos en la que se coloca una pastilla de
GASTOXIN envuelta con papel higiénico y tapado herméticamente con plasticos.
Se deja por un periodo de 3 dias.

2.2.1.6. Pesado

El peso es determinando segun las especificaciones de la empresa; en granos
secos se maneja el peso neto de 500 g.; en frutos secos un peso neto de 250 y 150
g. y un peso a granel de 120 g. Se utiliza balanzas electronicas.

2.2.1.7. Sellado

El sellado se realiza mediante una selladora eléctrica automatica la cual sella

herméticamente las fundas.

2.2.1.8. Codificado

El codificado de las fundas se los ejecuta mediante la maquina codificadora

colocando la fecha de elaboracion y vencimiento y el lote.

2.2.1.9. Empacado

En el proceso de empacado se colocan 25 fundas ya procesadas en una paca
(fundas plasticas de 15 kg). Los frutos secos se los empacan en cajas de carton.

2.2.1.10. Almacenamiento producto terminado
En el proceso de almacenamiento del producto terminado se coloca las pacas en

estanterias apilando de tres en tres.
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2.2.1.11. Distribuido

La distribucién de los productos se lo realiza en un furgon el cual lleva el

producto terminado hasta los centros de distribucion.

Figura Ne 2.1. Diagrama de flujo del proceso de envasado frutos secos.
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Impurezas

Fundas para envasar  f——p PESADO
(250 y 150 g c/u)

SELLADO

CODIFICADO

Fundas para empacar  fr——p EMPACADO — Pacas de 25 fundas

ALMACENAMIENTO
PRODUCTO TERMINADO
(T°: 18 —20 °C)

DISTRIBUIDO

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantuia
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Figura Ne 2.2. Diagrama de flujo del proceso del envasado de granos secos.
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Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufa
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Figura Ne 2.3. Diagrama de flujo del proceso del envasado de otros productos.
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Elaborado por: C. Tipantufa
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2.2.2. Areas de produccion
La empresa Proalimentos Cotopaxi cuenta con las siguientes areas productivas:
2.2.2.1. Area de recepcion

El &rea de recepcion o bodega general se encuentra ubicada a lado del area de

insumos y descarga de las materias primas.

La infraestructura con la que cuenta es de techo de teja y un falso techo de madera
contrachapado, las paredes son de blogues enlucidos con cemento y pintada de
blanco, el piso es de cemento, las ventanas son de vidrio con una proteccion de
metal en el exterior; su base no esta dispuesta en pendiente y es usada para brindar

luz natural, el ingreso consta de dos puertas corredizas de madera.

En esta area se almacena la materia prima como son los granos y frutos secos
apilados en pallets clasificados segln su linea; también se realiza la seleccién de

los granos secos por tal en esta bodega se encuentran las zarandas de seleccion.
2.2.2.2. Area de empacado

La &rea de empacado esta ubicada a lado de la casa del propietario, oficinas y area

de despacho.

Consta de una infraestructura con un techo de eternit con ventiladores que se
extiende en una estructura metélica, las paredes son de bloque enlucidas de
cemento y pintada de blanco; unidas en un angulo recto al techo, el piso es de
baldosa de color verde oscuro en cual se eleva unos 80 cm en la pared, las
ventanas estan cubiertas de vidrio y una proteccion metalica en el exterior y no
cuenta con una base dispuesta en pendiente y su iluminacion es muy deficiente,
tiene tres sitios de ingresos los cuales dos son puertas corredizas de metal y una de

madera.

38



Esta area abarca los procesos de pesado, sellado, codificado y almacenado del
producto terminado.

En el proceso de pesado se utiliza una balanza electronica ubicada en una mesa de
madera; se usa una manilla plastica para coger el producto y se coloca en gavetas
plasticas. Para el proceso de sellado de las fundas se usa una selladora automatica;

una vez selladas las fundas se colocan en gavetas plasticas.

En el proceso de empacado en fundas; se usa una mesa de madera y en el procesos
de almacenado del producto terminado estos se ubican en estanterias y pallets. El
proceso de codificado se utiliza una codificadora manual ubicada en el meson del

lavamanos.

2.2.2.3. Area de suministro y vestidores

El 4rea de suministros y vestidores se encuentra ubicada a lado del area de
recepcion y el area de descargue de la materia prima.

La infraestructura de esta area es de un techo de eternit que descansa sobre una
estructura metalica, paredes de bloque enlucidos de cemento y pintura blanca, el
piso de cemento, consta de una ventana con vidrio con proteccion metalica en el
exterior; no cuenta con una base dispuesta en pendiente, la puerta de ingreso es de

metal y vidrio.
En esta area se encuentran las fundas plasticas para envasar y los cartones para

empacar los productos; estan ubicadas sobre bancas de madera y un mesén de

cemento, por el espacio reducido en la actualidad no se usa como vestidores.
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2.2.3. Areas externas

2.2.3.1. Area de descargue de la materia prima

El area de descargue de las materias primas esta ubicada a lado de la bodega
general y al frente del area de suministros y vestidores; el piso una parte es de
cemento y la otra parte es de piedras y carece de techo; en este sitio se descarga

tanto las materias primas como los suministros para la produccion.

2.2.3.2. Area de despacho del producto terminado

El area de despacho del producto terminado se encuentra a lado del area de
empaque; el piso es de hormigdn de cemento y carece de techo; aqui se embarcan

los productos terminados listos para su distribucion.

2.2.3.3. Instalaciones sanitarias

La empresa cuenta con una sola instalacion sanitaria que se encuentran ubicada a
lado del &rea de suministro y vestidores; constan de techo de hormigén armado,
paredes de bloques, enlucidos de cemento y pintados de blanco y piso de cemento,
consta de un inodoro y un cesto para el papel usado; carece de dispensador de

papel y solucion desinfectante y lavamanos.

2.2.3.4. Bodegas

Las bodegas con las que cuenta la empresa son utilizadas para almacenar los sacos
de los granos secos, las cajas de los frutos secos y las fundas que se sacan de las
devoluciones. La infraestructura es de un techo de zinc extendido sobre unos
palos de madera, paredes de bloque, piso de cemento, el ingreso es una puerta de
metal (lanfor).
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2.3. Disefio de la investigacion

2.3.1. Unidad de estudio

Poblacion.- La poblacién en la que se engloba las Buenas Précticas de
Manufactura en la empresa Proalimentos Cotopaxi son todas las areas de

produccidn con cada uno de sus componentes dentro de la planta.

Muestra.- La muestra que se toma para determinar la influencia de las Buenas
Précticas de Manufactura en la empresa es el area de empacado con cada uno de

Sus componentes.

2.3.2. Operacionalizacion de las variables

Tabla Ne 2.1. Operacionalizacion de las variables.

VARIABLE
VARIABLE INDEPENDIENTE DEPENDIENTE INDICADORES

» Cadena de produccion de los

granos Yy frutos secos; dentro del
_ ) ) > Estandares de
aseguramiento de la inocuidad »
) produccion.
de los alimentos. Manual de Buenas )
] ] ] ) > Estandares de
> Las instalaciones en Optimas | Practicas de i
. igiene.
condiciones para el proceso de | Manufactura en la
_ _ > Estandares de
los alimentos. microempresa de )
] ) calidad.
> Adecuada manipulacion de los | granos y frutos secos
] o ) > Estandares de
alimentos con la maquinaria. Proalimentos. )
) seguridad
> EIl personal manipulador de los
) . personal.
alimentos; en la proteccion su

integridad fisica.

Elaborado por: C. Tipantufia
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2.4. Métodos y técnicas de investigacion

2.4.1. Métodos de la investigacion

Método légico deductivo.- Mediante ella se aplican los principios descubiertos a
casos particulares, a partir de un enlace de juicios. La deduccion, tiene a su favor
que sigue pasos sencillos, I6gicos y obvios que permiten el descubrimiento de
algo que hemos pasado por alto. En la elaboracion del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura este método es de gran importancia porque permite

desarrollar principios de produccion en lo que se relaciona al tema.

Meétodo inductivo.- La induccion, encontramos en ella aspectos importantes a
tener en cuenta para realizar una investigacion como por ejemplo la cantidad de
elementos del objeto de estudio. En la presente investigacion se desarrolla este
método para encontrar aspectos de gran importacion para la elaboracion del

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Método sistémico.- Esta dirigido a modelar el objeto mediante la determinacién
de sus componentes, asi como las relaciones entre ellos. Esas relaciones
determinan por un lado la estructura del objeto y por otro su dindmica. Este tipo
de método ayuda a determinar cada uno de los parametros a seguir para una
adecuada elaboracion del Manual de Buenas Précticas de Manufactura en la

empresa de granos y frutos secos Proalimentos Cotopaxi.

2.4.2. Técnicas de la investigacion

Observacion.- Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenomeno,
hecho o caso, tomar informacién y registrarla para su posterior analisis. En la
presente investigacion es de gran utilidad este tipo de técnica para realizar
observaciones directas dentro de las aéreas de produccion y de esta manera tener
un conocimiento preliminar de la empresa Proalimentos Cotopaxi en relacion con

las Buenas Practicas de Manufactura.
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Entrevista.- Es una técnica para obtener datos que consisten en un dialogo entre
dos personas; que es por lo general, una persona entendida en la materia de la
investigacion. En la empresa de granos y frutos secos Proalimentos Cotopaxi la
entrevista se las aplica a cada uno de las personas que se encuentren vinculada con
la empresa para determinar de esta manera que grado de conocimiento que se

tiene sobre las Buenas Practicas de Manufactura.

Guias de verificacion.- La guia ayuda a establecer las normas para la
implementacion de BPM. La guia de verificacion se emplea para determinar un
diagnostico inicial sobre el tema de las Buenas Précticas de Manufactura en la
empresa Proalimentos; tanto de su infraestructura, método de produccién y
condiciones de higiene dentro de la manufactura, para de esta manera iniciar la

elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

2.5. Desarrollo de la investigacion

2.5.1. Evaluacion de los procesos productivos

En la empresa Proalimentos Cotopaxi se realiz6 la presente investigacion, con el
objetivo de evaluar su cadena productiva de los granos y frutos secos; para esto se
realiz6 las pasantias pre profesionales por un periodo de cinco meses en lo que se
recopil6 gran parte de la informacion en el proceso de produccién para la

elaboracion del Manual de Buenas Précticas de Manufactura.
Se obtuvieron datos importantes en las reuniones con la encargada de produccion

y con la representante legal de la empresa para conocer el método de produccion

de los granos y frutos secos.

2.5.2. Diagnostico inicial de las Buenas Practicas de Manufactura

Para el proceso de elaboracion del diagndéstico inicial de la empresa Proalimentos

Cotopaxi se aplico el formulario de verificacion de cumplimiento de las buenas

43



practicas para alimentos procesados de acuerdo al decreto ejecutivo 3253
publicado en el registro oficial 696 en el afio 2002, se recogié cada caracteristica

cualitativas de la planta y el proceso de produccion (ANEXO Ne 1).

El formulario se realizé identificando los articulos que se relacionaba con cadena
productiva para los granos y frutos secos, de esta manera eliminando aquellos que

no encajaban para la evaluacion.

Con la aplicacion del decreto 3253 en la empresa Proalimentos Cotopaxi se
evaluaron los siguientes aspectos; los cuales fueron tomados de la estructura dela

misma.

TITULO I11.- Requisitos de Buenas Précticas de Manufactura.

Capitulo I.- Instalaciones.

» Localizacion

» Condiciones minimas

» Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
» Servicios de la planta - facilidades

Capitulo 11.- Equipos y utensilios.

» Equipos y utensilios
» Monitoreo de los equipos

TITULO IV.- Requisitos higiénicos de fabricacion.
Capitulo 1.- Personal.

Condiciones generales
Educacion y capacitacion
Estado de salud

Higiene y medidas de proteccion
Comportamiento del personal

YV VYV VY
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Capitulo I1.- Materias primas e insumos.

Capitulo I11.- Operaciones de produccion.

Capitulo IV.- Envasado, etiquetado y empacado.

Capitulo V.- Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

TITULO V.- Garantia de la calidad.

Capitulo unico.- Aseguramiento y control de la calidad.

Con el formulario de verificacion del cumplimiento de las buenas précticas para
alimentos procesados; una vez creado se establecio el sistema de calificacion el

cual fue el siguiente:

Cumple (C).- Se califico los articulos del formulario con un cumple a los cuales
presentaban un nivel satisfactorio del 100%. En esta categoria se establecié los
puntos del desarrollo del procedimiento que no presentaban ningun problema para

la inocuidad de los alimentos.

Cumple Parcialmente (C/P).- Se le atribuy6 a los articulos del formulario con un
cumple parcialmente a los cuales presentaban un nivel satisfactorio del 70% a un
99%. Para identificacion de este grupo se analizd si en estos casos existia 0 no
cumplimiento de forma efectiva o requeria cambios significativos para satisfacer

la calidad de inocuidad.

No Cumple (N/C).- Se definié a los articulos del formulario con un no
cumplimento a los que presentaban un nivel de satisfaccion menor a los del 69%.
Para la identificacion de este grupo se analizé si las deficiencias que mostraban;
afectaban gravemente la inocuidad y si necesitaban técnicas inmediatas para

corregir la deficiencia.
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Con la evaluacion de todas las areas de la empresa mediante el formulario de
verificacion de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura, se procedio
a analizar si los articulos evaluados cumplen un nivel de satisfaccion del 100%, o
requieren medidas correctivas o cambios significativos; se contabilizd cada
sistema de evaluacion y se saco el porcentaje del total de lo evaluado para cada

capitulo.

Para determinar el porcentaje general de cumplimiento se establecio la union de
los articulos que cumplian parcialmente al de los que no cumplen asi
estableciendo el grupo de incumplimiento; se determin6 el numero total de los
articulos evaluados y se sacé el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento

general del formulario de BPM.

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

En el desarrollo de los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) vy
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), se identifico
la documentacion con la que contaba la empresa para conocer el nivel de
factibilidad que tenian estos; con el proceso de identificacion se establecio la
generacion de documentos, correccién, conservacion o eliminacion de los
mismos, de esta manera estableciendo la documentacion con la que la empresa

contara para cada proceso de produccion e higiene del medio.

Para un adecuado manejo del desarrollo de los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), se realizo una exhaustiva observacion de las actividades de
produccion e higiene desenvueltas en cada una de las areas de la planta de la

empresa.
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Con la informacion recopilada, se procedid a establecer el modelo de la
documentacion mediante normativas nacionales e internacionales con el propdsito
de especificar claramente el objetivo de las tareas, los pasos a seguir, los
materiales, las sustancias de desinfeccion a emplear y el tiempo de la duracion y
también estandarizar los procedimientos de elaboracion de los productos y los
procedimientos de limpieza e higiene de todas las areas.

La estructura de la documentacion se establecio con un modelo general el cual fue
el siguiente: codigo del documento, encabezado, objetivo, responsabilidad,
alcance, definiciones, frecuencia, areas a ser revisadas, procedimientos, registros,
documentos relacionados y anexos; esta estructura varia dependiendo de tipo de

control a realizar.

2.5.4. Identificacion de acciones correctivas a largo, corto y mediano

plazo

Para la identificacion de acciones correctivas a largo, corto y mediano plazo, se
realiz6 como primer punto el andlisis del nivel de riesgos que presentaban cada
articulo que se calific6 como incumplimiento del formulario para verificacion de
las Buenas Practicas de Manufactura de la empresa Proalimentos Cotopaxi, para
de esta forma conocer el nivel de deterioro a la inocuidad de los alimentos y por
tal a la salud del consumidor final. Para la calificacion de los niveles de riesgos se

establecié mediante la siguiente tabla.

Tabla Ne 2.2. Criterio del nivel de riesgo.

Escala | Escala descriptiva de la

S . . Criterio
valorada | ponderacion del incumplimiento

1 CRITICO

El incumplimiento de este item tiene alto impacto
en la calidad, inocuidad del producto y puede
poner en riesgo la seguridad de los consumidores.

2 MAYOR

El incumplimiento de este item tiene impacto
medio en la calidad del producto y en la
seguridad del consumidor.

3 MENOR

El incumplimiento de este item tiene bajo
impacto en la calidad del producto sin afectar la
salud del consumidor.

Resolucion 005107 del Ministerio de la Proteccidn Social-Colombia (MPS-Colombia, 2002)
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Para la toma de decisiones de las soluciones a los riesgos encontrados se realizo
reuniones con la representante legal y la jefa de produccion de la empresa para
establecer ideas, estandarizar criterios y definir los recursos con los que cuenta la
empresa para identificar el tiempo necesario para proponer soluciones a los

riesgos encontrados en la planta.

2.5.5. Desarrollo del Manual de Buenas Practicas de Manufactura

El desarrollo del Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa
Proalimentos Cotopaxi se elaboré mediante el decreto ejecutivo 3253, previo a un
diagnostico inicial elaborado con este decreto y también tomando como referencia
manuales Yy tesis en el tema de las Buenas Practicas de Manufactura para granos y

frutos secos y se desarroll6 el presente manual con la siguiente estructura:

PRELIMINARES.- Contiene los siguientes subtemas:

Tema del manual

Introduccion

Definiciones

Obijetivos

Importancia de las Buenas Préacticas de Manufactura

VVVYY

ESTRUCTURADEL MANUAL DE BPM.- Contiene cada parametro que
garantiza la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura y engloba lo

siguiente:

ESTRUCTURA EMPRESARIAL.: Contiene los siguientes temas:

» Organigrama de la empresa Proalimentos Cotopaxi
» Ubicacidn geogréfica de la planta de Proalimentos Cotopaxi

INSTALACIONES: Contiene los siguientes subtemas:

> Condiciones minimas
> Localizacion
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» Disefio y construccion
» Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

>

VVV VYV YV VVYVVY

Distribucion de areas

Pisos de la planta

Paredes y techo de la planta

Drenajes de la planta

Puertas de la planta

Ventanas Yy otras aberturas

Escaleras, elevadores y estructuras complementarias
Instalaciones eléctricas y redes de agua
[luminacion

Calidad de aire y ventilacion

Control de la temperatura y la humedad
Instalaciones sanitarias

> Servicios higiénicos

» Lavamanos

» Vestuarios y duchas

» Servicios de la planta

>
>
>

Suministro de agua
Disposicion de desechos liquidos
Disposicion de desechos sélidos

EQUIPO: Contiene los siguientes subtemas:

» Equipos y utensilios

>
>

Especificaciones técnicas
Monitoreo de los equipos

PERSONAL.: Contiene los siguientes subtemas:

VVVVYVYYY

Condiciones generales
Educacién y capacitacion
Estado de salud

Higiene del personal
Medidas de proteccién
Comportamiento del personal

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS: Contiene los siguientes subtemas:

» Condiciones de recepcion de las materias primas
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» Condiciones de la recepcién de los suministros

» Condiciones de almacenamiento de las materias primas
» Condiciones de almacenamiento de los suministros

» Uso del agua para la limpieza de los utensilios

OPERACIONES DE PRODUCCION: Contiene los siguientes subtemas:

Condiciones generales en el proceso de produccion
Condiciones ambientales dentro del proceso de produccion
Condiciones generales antes de iniciar el proceso de produccion
Condiciones especificas dentro del proceso de produccién
Condiciones para la recepcion de la mataria prima
Condiciones para el control de calidad de la materia prima
Condiciones para el almacenamiento de la materia prima
Condiciones para la eliminacion de los residuos
Condiciones para el tratamiento curativo

Condiciones para el pesado

Condiciones para el sellado

Condiciones para el codificado

Condiciones para el empacado

Condiciones para el almacenamiento del producto terminado
Condiciones para el distribuido

VV VYV

VVVYVV VYV VYV VVY

ENVASADO ETIQUETADO EMPAQUETADO: Contiene los siguientes

subtemas:

» Actividades previas al envasado, etiquetado y empaquetado
» Meétodo de envasado

» Método de etiquetado

» Método de empaquetado

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION: Contiene los siguientes subtemas:

» Condiciones de almacenamiento del producto terminado
» Condiciones de distribucion

» Condiciones sanitarias de transporte

» Condiciones de comercializacion
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ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD: Contiene los siguientes subtemas:

» Control de la calidad de la materia prima y producto terminado
» Métodos de limpieza y desinfeccion de la planta y equipos

» Planes de saneamiento para el control de plagas

» Manejo de los productos no conformes

CAPACITACION: Contiene los siguientes subtemas:

» Autoridades y responsabilidades
» Programas de capacitacion y actualizacion de conocimientos
» Instruccidn y supervision

DOCUMENTACION: Contiene los siguientes subtemas:

» Términos para la aplicacion de la documentacion
» Clasificacion de la documentacion
> Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)
> Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

ANEXOS: Contiene la documentacion desarrollada por los POE y POES de la

planta y las normas INEN y CODEX para estos tipos de alimentos.

2.5.6. Presupuesto para la implementacion

El presupuesto para la implementacion se lo realiz6 en base a los hallazgos que se
presenta en la determinacion de acciones correctivas a largo, corto y mediano
plazo (ANEXO Ne 2), se determino el monto de inversion que la empresa debera
cubrir para su cumplimiento; se desarroll6 una lista de materiales, equipos,
insumos y servicios necesarios para la implementacion del Manual de Buenas
Préacticas de Manufactura. Se realizO cotizaciones en diferentes empresas
ofertantes para posteriormente escoger la proforma mas adecuada. Para la
certificacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa de
granos Yy frutos secos Proalimentos Cotopaxi; se cotizara de las misma forma en
los distintos entes de certificacion y optando por el que tenga mayor

reconocimiento en la certificacion.
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CAPITULO III

3. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
DEL DIAGNOSTICO DE BPM.

En este capitulo se representa los resultados iniciales de la aplicacion del
formulario de las Buenas Practica de Manufactura de acuerdo al decreto ejecutivo

3253; el cual fue aplicado en la empresa Proalimentos Cotopaxi.

3.1. Resultados del diagndstico inicial de la empresa en relacion a
las BPM

El resultado del diagnostico inicial de la empresa Proalimentos Cotopaxi en
relacion a las Buenas Précticas de Manufactura obtenidas mediante la aplicacion
del decreto ejecutivo 3253, mediante el cual se evalu6 cada capitulo que contenia
como son: Instalaciones, equipos y utensilios, requisitos higiénicos de fabricacion,
personal, materias primas e insumos, operaciones de produccién, envasado,
etiquetado 'y empacado, almacenamiento, distribucion, transporte vy
comercializacion, aseguramiento y control de la calidad. Los datos que a

continuacion se exponen se obtuvieron del ANEXO Ne 1.

Para tener un conocimiento general de la aplicacion de las Buenas Précticas de
Manufactura se realizo la evaluacion general de toda la empresa, evaluando 153
items en relacion a la actividad realizada en la empresa (ANEXO Ne 1); teniendo
como resultado un 17,65% de cumplimiento y un 82,35% de no cumplimiento del

reglamento como se representa en la Figura 3.1.
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Figura Ne 3.1. Representacion del diagnostico inicial de forma general sobre el
cumplimiento de las BPM en la empresa Proalimentos Cotopaxi.

PORCENTAJE DE CUMPLIMENTO

B CUMPLE
B NO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufa

Los principales factores que influyeron en el porcentaje de no cumplimiento
fueron: operaciones de produccion, control de calidad, instalaciones, equipos y
utensilios y el personal.

3.1.1. Instalaciones
En el diagndstico inicial de las instalaciones sobre el cumplimiento las BPM se
evaluaron 47 items (ANEXO Ne 1); en los que 4 cumplen con el decreto, lo que

representa el 8,51%; 25 cumplen parcialmente lo que representa el 53,19% y 18

no cumplen lo que representa el 38,30% (Figura 3.2).
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Figura Ne 3.2. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion a las instalaciones.

INSTALACIONES

B CUMPLE
38,30%

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia

El porcentaje de no cumplimiento se debi6 en gran parte al disefio y distribucion
del espacio de la planta para los factores de produccién y un flujo de proceso
hacia adelante inadecuado que no estd establecido previamente. Las estructuras
internas como puertas de doble servicio para las areas en donde el alimento tiene
mayor riesgo, ventanas que no cuentan con pendientes para evitar la acumulacion
de polvo, cables colgantes que dificulta la circulacién, proteccion de la luz

artificial sobre las lineas de produccion y no cuenta con ventilacion.

Por otra parte la limpieza, desinfeccion y mantenimiento de la infraestructura de la
planta es inadecuada porque existe gran acumulacion de suciedad y polvo, los
sistemas sanitarios no cuentan con las facilidades necesarias en sus
implementacion de accesorios de limpieza, en los lavamanos no existen avisos
para un adecuada forma de lavado de manos y los desechos sélidos no cuenta con

sistemas que aseguren que estos no contaminen.
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3.1.2. Equipos y utensilios

En la evaluacion inicial con el reglamento de las BPM para los equipos y
utensilios se evaluaron 16 items (ANEXO Ne 1); con un resultado de 3 que
cumplen representando el 18,75%, 9 cumplen parcialmente el cual corresponde el
56,25% y 4 no cumplen con el 25% (Figura 3.3).

Figura Ne 3.3. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion a los equipos y utensilios.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

&

B CUMPLE

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufa

El no cumplimiento en la evaluacion de los equipos se presentd porque la
maquinaria y utensilios no son adecuados para los procesos y su superficie no esta
construida de material que no contamine al alimento, las caracteristicas técnicas
no brindan facilidades para la limpieza, desinfeccién e inspeccion por que puede
representar un factor de contaminacién. La maquinaria usada para los procesos no
presenta un sitio especifico para su manejo dentro del proceso por tal el flujo tanto
del personal y la materia prima no es la adecuada.
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3.1.3. Personal

El capitulo evaluado sobre el personal en materia de BPM tiene un total de 20
items (ANEXO Ne 1); 2 ostentaron cumplimiento que corresponden al 10%, 13
cumplen parcialmente que representa el 65% y 5 no cumplen el cual pertenece al
25% (Figura 3.4).

Figura Ne 3.4. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion al personal.

PERSONAL

B CUMPLE

s

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufa

En la evaluacion el no cumplimiento de las BPM por parte del personal se debe
principalmente porque la empresa no cuenta con un plan de capacitacion hacia el
personal que labora en la manipulacion del producto; no adopta revisiones
médicas después que cualquier persona sufre de una infeccion y no cuenta con una

adecuada sefalizacion de seguridad.

Otros motivos son que el personal no tiene una cultura adecuada de higiene

personal durante el proceso de produccion, no establece un adecuado
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comportamiento en la produccion; lo cual afecta directamente a la inocuidad de

los productos.
3.1.4. Materia prima e insumos

Con el diagnostico inicial sobre las BPM en relacion con la materia prima e
insumos se obtuvo un total de 10 items (ANEXO Ne 1); 3 que cumplen con un
porcentaje del 30%, 6 items de cumplimiento parcial el que reflejo un 60% y con

1 de no cumplimiento el que represento el 10% (Figura 3.5).

Figura Ne 3.5. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion la materia prima e insumo.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

W B CUMPLE

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia

El porcentaje de no cumplimiento de las materias primas e insumos en el tema de
las BPM tiene gran incidencia en la documentacidn necesaria para el control de la
calidad de las materias primas. Esto afectando a la recepcion, control y espacio en
el almacenado de las materias primas e insumos y también una rotacion no

frecuente de las mismas lo que afecta la calidad de los productos.
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3.1.5. Operaciones de produccion

Mediante la evaluacion de las BPM en relacion a las operaciones de produccion se
evaluaron 19 items (ANEXO Ne 1); con 2 que presentan un cumplimiento del
10,53%, 9 los que cumplian parcialmente que represento el 47,37% y 8 de no

cumplimiento con el 42,10% (Figura 3.6).

Figura Ne 3.6. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion a las operaciones de produccion.

OPERACIONES DE PRODUCCION

B CUMPLE

42,10%
B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

3

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufa

En porcentaje de no cumplimiento en relacion de las operaciones de produccion se
debid porque la empresa no tenia una documentacion y registro de los principales
procesos de produccion en sus lineas de alimentos, en acciones correctivas por

anormalidades, control y distribucion y su tiempo de vida til de los registros.
Las operaciones de produccion son afectadas tambien por no tener instrumentos

de control de temperatura, humedad y ventilacién en las areas de almacenamiento

de los productos ya que en algunos casos las materias primas no se manufacturan
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de inmediato esto generando la presencia de contaminantes que afecta el producto

y a la salud del consumidor.

3.1.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

Con el diagnéstico inicial de las BPM en relacion al envasado, etiquetado y
empaquetado; se evaluaron 13 item en total (ANEXO Ne 1); con 4 que cumplen
esto representado el 30,77%, 7 presentaron cumplimiento parcial con el 53,85% y

2 que no cumplen con el 15,38% (Figura 3.7).

Figura Ne 3.7. Representacion del diagnostico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion al envasado, etiquetado y empaquetado.

ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

’ B CUMPLE

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia

El porcentaje de no cumplimiento en el envasado, etiquetado y empaquetado se
debié en parte por no contar con dispositivos de almacenamiento adecuado a
normas técnicas para el traslado de los productos y la falta de identificacion de los

alimentos terminados.
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Otros factores que afectan la inocuidad de los productos en este punto es la
distribucion y separacion de las diferentes areas, limpieza e higiene, uso
inadecuado de sustancias toxicas, documentacion escrita y el personal que no se

encuentra entrenado adecuadamente.
3.1.7. Almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion

El diagnodstico inicial sobre las BPM con relacion al almacenamiento,
distribucion, transporte y comercializacion; se evaluaron en total 12 items
(ANEXO Ne 1); con el 4 de cumplimiento esto significando el 33,33%, 7 que
presentaron cumplimiento parcial con el 58,34% y 1 de no cumplimiento con el
8,33% (Figura 3.8).

Figura Ne 3.8. Representacion del diagndstico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion el almacenado, distribucion, transporte y comercializacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

B CUMPLE

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia

La evaluacion de las BPM en relacion al almacenado, distribuido, transporte y

comercializacion presento un porcentaje de no cumplimiento debido a un factor
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primordial que es el control de la temperatura y humedad en las bodegas de

almacenamiento.

Por otra parte existieron factores que afectaban la inocuidad de los productos
como es las condiciones higiénicas y ambientales de las bodegas, el espacio de la
infraestructura de la planta, y los vehiculos que no presentan una adecuada

condicion que ayuden a contrarrestar la contaminacion y el efecto del clima.

3.1.8. Aseguramiento y control de la calidad

En el aseguramiento y control de la calidad en la evaluacion inicial de las BPM se
presentaron 16 items en total (ANEXO Ne 1); con 4 de cumplimiento que
representa el 25%, 4 que es el cumplimiento parcial esto representando el 25% y 8

de no cumplimiento que representa el 50% (Figura 3.9).

Figura Ne 3.9. Representacion del diagndstico inicial del cumplimiento de las
BPM en relacion al aseguramiento y control de la calidad.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE
CALIDAD

B CUMPLE

B CUMPLE
PARCIALMENTE

ONO CUMPLE

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia
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El no cumplimiento en el factor del aseguramiento y control de calidad se debi6
por la carencia de especificaciones de las materias primas y alimentos terminados,
documentacién escrita tanto para los equipos en su limpieza, calibracion y
mantenimiento, procesos productivos y factores de higiene de la planta de
procesamiento. La falta de manuales, instructivos y actas que ayuden a la
produccion segura e inocua de los alimentos es otro factor preponderante en este

punto.

El aseguramiento y control de la calidad de los productos también fue afectado
por la no presencia de un laboratorio de pruebas y ensayos para el control de la

calidad y la no aplicacion de las BPM para obtener el sistema HACCP.

3.2. Desarrollo de los Procedimientos Operativos Estandarizados
(POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POEYS)

Para el desarrollo de los (POE) y (POES) en la empresa Proalimentos Cotopaxi se
realizaron observaciones minuciosas en cada area de produccion de la planta para
conocer cada una de las actividades desarrolladas y también se realizaron
reuniones con el responsable técnico y la gerencia para establecer las principales
pautas de produccién y la habilitacién de los principales procedimientos que se

necesitan en la planta de produccion.
Los documentos que se presentan en el Manual de las Buenas Practicas de

Manufactura de la empresa Proalimentos Cotopaxi se acordd con la gerencia

mantener la confidencialidad de la documentacion que se desarroll6 para la planta.

3.2.1. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)

La documentaciéon para los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) que

se desarrollo fue establecida segun las necesidades y la realidad de la empresa.
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Los principales POE establecidos se presentan a continuacion:

3.2.1.1. Generacidn y control de documentos

YV VYV VYV

Procedimiento de generacién y control de documentos

Instructivo para la elaboracion de documentos

Listado maestro de documentos

Registro de distribucion y eliminacion de documentos
Procedimiento de capacitacion y entrenamiento en documentacion

3.2.1.2. POE para el envasado de productos

VVVYYVYVYVYVYVVVYVYYVYY

Procedimiento de envasado de granos secos
Diagrama de flujo del envasado de los granos secos
Propiedades organolépticas de los granos secos
Hoja de ruta de los granos secos

Procedimiento de envasado de frutos secos
Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos
Propiedades organolépticas de los frutos secos
Hoja de ruta de los frutos secos

Registro para la recepcidn de las materias primas
Registro de almacenamiento

Registro de empacado

Registro de orden de produccion

3.2.1.3. POE para el control de calidad

VVVVYVYYYYY

Procedimiento béasico de control de la calidad de la materia prima
Registro de procedencia de las materia prima

Registro de la calidad de la materia prima

Procedimiento de control del producto terminado

Registro de control del producto terminado

Registro y control de los envases y empaques

Procedimiento de manejo de productos no conformes

Registro de manejo de productos no conformes
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3.2.1.4. POE para funcionamiento de la maquinaria

» Procedimiento de manejo de la maquinaria (selladoras)

» Procedimiento para mantenimiento y calibracion de equipos
» Registro de mantenimiento y calibracion de equipos

» Registro de reparaciones de la maquinaria y equipos

3.2.1.5. POE para capacitacion y entrenamiento del personal

» Programa de capacitacion y entrenamiento del personal
» Cronograma de capacitacion del personal

» Formulario de evaluacién del personal en la capacitacion
» Registro de asistencia del personal a la capacitacion

3.2.1.6. POE para calificacion de proveedores

» Procedimiento para la calificacion de proveedores
» Registro de calificacion de proveedores

3.2.1.7. POE para auditorias internas

» Procedimiento para la auditoria interna
» Cronograma para la auditoria interna
» Registro de la auditoria interna

3.2.2. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento

(POES)

Los principales POES establecidos se presentan a continuacion:

3.2.2.1. POES de saneamiento en areas

Plan maestro de limpieza de areas

Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las diferentes areas
Registro de limpieza diaria de las areas

Procedimiento de limpieza y mantenimiento de bodegas

YV V VYV
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» Procedimiento de limpieza y desinfeccién de las instalaciones sanitarias

3.2.2.2. POES para limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios

Plan maestro de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los equipos
Procedimiento de limpieza y mantenimiento de los equipos
Procedimientos de limpieza y desinfeccion de los utensilios

Registro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los equipos

YV VYV

3.2.2.3. POES de higiene y comportamiento del personal

Programa de higiene y salud del personal
Procedimiento de lavados y desinfeccion de las manos
Procedimiento de uso del uniforme

Procedimiento de ingreso de los visitantes

Registro de la higiene diario del personal

VVVYVYY

3.2.2.4. POES para la recoleccion y disposicion de los desechos sélidos

» Procedimiento de recoleccion y disposicion de los desechos sélidos
» Registro de recoleccién y disposicion de los desechos sélidos

3.2.2.5. POES para el control de plagas

» Programa de visitas de la empresa de control de plagas
» Registro de control de plagas

3.2.2.6. POES para la limpieza del medio de transporte

» Procedimiento de limpieza y desinfeccion del medio de transporte del

producto terminado

» Registro de limpieza y desinfeccién del medio de transporte del producto

terminado

3.2.2.7. POES para sustancias toxicas

> Procedimiento del uso de sustancias toxicas
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» Registro del uso de sustancias toxicas

3.3. Determinaciéon de acciones correctivas a largo, corto y

mediano plazo

La determinacion de las acciones correctivas a largo, corto y mediano plazo se
realiz6 tomando en cuenta el nivel de riesgo que presentaron cada items de
cumplimiento parcial y no cumplimiento de acuerdo con el formulario de
verificacion del cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura y también
tomando en cuenta el monto econémico que se requeria para realizar estas
acciones. Se determiné el nivel de riesgo y el hallazgo de porque se incumplian
estas actividades para de alli determinar las acciones correspondientes como se
presenta en el ANEXO Ne 2.

Las actividades a realizar para las acciones correctivas a largo, corto y mediano
plazo se presentan en el Manual de las Buenas Practicas de Manufactura de la

empresa Proalimentos Cotopaxi.

Los hallazgos que se encontraron y la determinacion del nivel de riesgo de los

problemas encontrados en el diagnostico inicial se presentan en el ANEXO Ne 2.

3.4. Presupuesto para la implementacién

En la Tabla Ne 3.1 se presenta el presupuesto para la implementacion del Manual
de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa Proalimentos Cotopaxi.
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Tabla Ne 3.1. Costos de las actividades para la implementacion de las BPM a

corto, mediano y largo plazo de la empresa Proalimentos Cotopaxi.

ACTIVIDADES A REALIZAR A CORTO PLAZO

Instalaciones

Especificaciones Cantidad | Unidades uri::(r::g $ Eortz(ilg Referencia
Mallas mosquiteras 6 m? 3,50 2,10 F. SANAGUSTIN
Somnas de laminas de 6 m? 350 | 950 | F.SANAGUSTIN
Pintura acrilica 1 Frasco 17,50 17,50 P. FENIX
Mamparas 4 Unidades 8,64 34,56 MERCURIO E.
Papel higiénico 3 Rollo 2,90 8,70 JOMA D.
Jabon liquido 1 Galon 7,00 7,00 JOMA D.
Secador de manos 3 Unidad 80,00 240,00 JOMA D.
Basureros cerrados 5 Unidades 10,00 50,00 JOMA D.
Desinfectante de manos 1 Galdn 16,00 16,00 JOMA D.
Escobas 1 Unidades 2,35 2,35 JOMA D.
E:;isr;eco'ecwras de 1 Unidades | 1,50 1,50 JOMA D.
Trapeadores 1 Unidades 3,80 3,80 JOMAD.
:\::trgggodse lavado de 1 R6tulos 5,00 5,00 ATHISI
Eé"ﬁg{)iros para residuos 2 Unidades | 2500 | 50,00 JOMA D.
Personal
Cofias 10 Unidades 2,00 20,00 ATHISI
Mascarillas 10 Unidades 1.00 10,00 ATHISI
Mandiles 5 Unidades 20,00 100,00 ATHISI
Overoles 2 Unidades 35,00 70,00 ATHISI
Guantes de latex 4 unidades 2,00 8,00 ATHISI
Guantes especiales 1 Caja 22,00 22,00 ATHISI
Operaciones de produccion
Desinfectantes 1 Galdn 5,10 5,10 JOMA D.
Atomizador 2 Unidades 1,50 3,00 JOMA D.
Envasado, etiquetado y empaquetado
L‘:ﬁgﬂi‘t‘l’\"’/‘g'on 8 Ratulos | 2,00 | 16,00 ATHIS|
SUBTOTAL $ | 702,11

Elaborado por: C. Tipantufia
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Tabla Ne 3.1. Costos de las actividades para la implementacion de las BPM a

corto, mediano y

Continuacion...

largo plazo de

la empresa Proalimentos Cotopaxi.

ACTIVIDADES A MEDIANO PLAZO

Instalaciones

Especificaciones Cantidad | Unidades u;::‘;:g $ forgilg Referencia

Puerta de metal 2 Unidades 75,00 150,00 INOX-TEC

Ceramica 55 m? 7,00 385,00 | F. SAN AGUSTIN

Pinturas epdxica 5 Galones 34.48 172,40 PINTULAC

Tomacorrientes 4 Unidades 1,26 5,04 MERCURIO E.

Cables de electricidad 100 m? 0,39 39,02 MERCURIO E.

Cemento 4 Sacos 7,20 36,00 | F.SAN AGUSTIN

Cubre cristales 6 m? 54,00 324,00 AUTOLUJOS

Silicona liquida 2 Unidades 3,92 7,84 F. SAN AGUSTIN

Corta pico 2 Unidades 5,75 11,50 MERCURIO E.

Termo higrémetro 1 Unidad 283,00 283,00 LABDIN

Taque de

almacenamiento de 1 Unidad 53,51 53,51 F. SAN AGUSTIN

agua 250 Lts.

Equipos y utensilios

ﬁgjln ddaﬁgf acero 2 Unidades | 200,00 | 400,00 INOX-TEC

:\r’]'gf(?jadbel i 3 Unidades | 175,00 | 525,00 INOX-TEC

Balanzas analitica 1 Unidad 150,00 150,00 | F. SAN AGUSTIN

Rétulos de prohibicion 10 Rétulos 5,00 50,00 ATHISI

Rétulos de sefalizacion 10 Rétulos 5,00 50,00 ATHISI

Envasado, etiquetado y empaquetado

Silos de

:Lrgricfggzézgﬁz lei 200 3 Unidades | 600,00 | 1800,00 INOX-TEC

kg.

Pallets 10 Unidades 22,00 220,00 TEPFLEX

Aseguramiento y control de calidad

Trampas para roedores 5 Unidades 18,75 93,75 TEPFLEX

Capacitacion

g&?:ﬁg;ﬁmoy 40 Hora 1500 | 600,00 o
SUBTOTAL $ | 5256,06

Elaborado por: C. Tipantufia
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Tabla Ne 3.1. Costos de las actividades para la implementacion de las BPM a

corto, mediano y

Continuacion...

largo plazo de

la empresa Proalimentos Cotopaxi.

ACTIVIDADES A LARGO PLAZO

Instalaciones

Precio

Precio

Especificaciones Cantidad | Unidades unitario $ | total $ Referencia
;?Cfggg‘;‘aor?l t‘i‘:ios 10 m? 13555 | 135550 | F. SANAGUSTIN
;g{;g;scg'eogr‘e’ﬁaje 2 Unidades | 29,75 59,50 | F.SANAGUSTIN
Construccion de techo 70 m? 9,73 681,10 | F. SANAGUSTIN
Carros transportadores 2 Unidad 2563,00 5126,00 INOX-TEC
Ventilador industrial 1 Unidad 60,00 60,00 INOX-TEC
Lavamanos 3 Unidades 11,96 35,88 F. SAN AGUSTIN
Inodoros 3 Unidades 63,67 191,01 | F. SAN AGUSTIN
Urinario 2 Unidades 56,78 113,56 | F. SAN AGUSTIN
Equipos y utensilios
Stands reforzados 7 Unidades 98,21 687,50 METALIDER
Operaciones de produccion
Z’f;ﬁg‘;'onador de 1 Unidad | 6000,00 | 6000,00 INOX-TEC
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
gjﬂ;glofg:jegnde carga 1 Unidad | 1500,00 | 1500,0 C'L‘I‘SIRF?ECCEAR,\'AAS
Aseguramiento y control de calidad
Eggigt‘é‘;zo“ de un 4 m? 135,55 | 5422 | F.SAN AGUSTIN

SUBTOTAL $ | 22810,05

TOTAL $ | 28768,22

Elaborado por: C. Tipantufia

El presupuesto se lo dividié en inversion a corto plazo con un total de $ 702,11, lo

cual estara dirigido hacia las actividades de mejoras en los aditamentos para las

instalaciones, indumentarias para el personal, materiales de complemento para las

operaciones de produccion y al envasado, etiquetado y empaquetado; a mediano

plazo un total de $ 5256,06, esta inversion tendrd como fin solucionar los

problemas que se encuentren en los accesorio de construccion para las
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instalaciones, los equipos y utensilios, aseguramiento de la calidad y la
capacitacion; y a largo plazo un total de $ 22810,05, esto se invertird en la
contraccion de una instalacion sanitaria, un laboratorio y maquinaria para la
produccidn; dando un total general para la implementacion del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura de la empresa Proalimentos Cotopaxi de 28768,22; en el
cual se presenta gastos que exigen continuidad no solo en el instante de

implementar sino que también posteriormente a ello.

Los costos en que debera invertir la empresa estaran justificados por las mejoras
que obtendré en la produccion de granos y frutos secos inocuos, de calidad y apto
para el consumo. Estos pardmetros de calidad se los lograra con el control de la
productividad, condiciones higiénicas de produccion y mejoras en el nivel
productivo por su funcionalidad. Es imprescindible contar con sistemas que
aseguren los beneficios que buscan los consumidores y al invertir en la
implementacién del Manual de Buenas Préacticas de Manufactura estara logrando

estos beneficios.

Para la certificacion de la implementacion del Manual Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa Proalimentos Cotopaxi se lo realizard mediante el
Organismo de Acreditacion Ecuatoriano (OAE) y en coordinacion con el
organismo de inspeccion como es la verificadora de calidad CALIVERIF CIA.
LTDA. (ANEXO 3).

Los costos de certificacion de la implementacién del Manual de Buenas Practicas

de Manufactura para la empresa de granos y frutos secos Proalimentos Cotopaxi
serén de $ 3095,10 (financiamiento y tarifas de la OAE).
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CAPITULO IV

4. DESARROLLO DEL MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA
EMPRESA PROALIMENTOS COTOPAXI

En el presente capitulo se desarrollé el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa Proalimentos Cotopaxi; estableciendo parametros,
condiciones y normas a seguir para la una produccién inocua de los granos y

frutos secos.
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INTRODUCCION DEL MANUAL

Proalimentos Cotopaxi es una empresa empacadora de productos agroindustriales
como son los granos secos y frutos secos; los que brindan un alto contenido
nutricional y por tal motivo mejora la salud del consumidor, al tomar en cuenta el
gran beneficio que brinda estos productos; se requiere mejorar la calidad y la
inocuidad de estos productos y de esta manera ofertando un producto de alta
calidad, de gran valor nutricional y que no perjudique la salud de las personas,

para lograr esto se implementara el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufacturas son requerimientos y normas basicas de
higiene que se debe tener en cuenta en toda la linea de produccion para obtener un

producto inocuo.

Para un mejor desarrollo de las Buenas Practicas de Manufactura se toma en
cuenta el desarrollo de los Procedimientos Operativos Estandares (POE) que
ayudan a normalizar los procedimientos de produccién en toda la linea productiva
y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) los

cuales ayudan a mejorar las practicas de saneamiento de la planta.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura desarrollado para la empresa
Proalimentos Cotopaxi tiene como fin mejorar la inocuidad de sus productos y
estandarizar sus procedimientos de produccion. EI manual estard en manos de la
gerencia y se distribuira al personal de produccion y administrativo para su debido

manejo y aplicacion.

La estructura del manual se establecié mediante el decreto ejecutivo 3253 que
establece las siguientes partes: instalaciones, equipos y utensilios, personal,
materias primas e insumos, operaciones de produccion, envasado, etiquetado y
empaquetado, almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion,

aseguramiento de la calidad y documentacion.
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OBJETIVOS DEL MANUAL

> Instruir al personal manipulador sobre el tema de las Buenas Practicas de
Manufactura en el empacado de los granos y frutos secos en la planta de la
empresa Proalimentos Cotopaxi; una vez que el documento este aprobado

por la asamblea de socios.

» Contribuir a la inocuidad de los granos y frutos con la implementacion del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la Empresa Proalimentos

Cotopaxi.

> Establecer parametros de produccion y de saneamiento en la manufactura

de los granos y frutos secos.
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DEFINICIONES DEL MANUAL

Alimento: Es toda sustancia, elaborada o semielaborada, destinado al consumo

humano.

Almacenado: Accion de guardar, reunir en una bodega, local, silo, reservorio,
troje, &rea con resguardo o sitio especifico, las mercancias, mataria prima o
productos para su conservacion, custodia, suministro, futuro procesamiento o

venta.

Buenas practicas de manipulacion: Conjunto de practicas adecuadas aplicadas
durante el proceso para garantizar la inocuidad de los alimentos.

Cadena productiva: Es un conjunto de agentes econdmicos interrelacionados por
el mercado desde la provision de insumos, produccidn, transformacion y

comercializacién hasta el consumidor final.

Calibracién: Es el ajuste de una maquina o aparato de pruebas para poder hacer

mediciones exactas.

Calidad: Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto, que satisfacen

las necesidades especificas de los consumidores.
Calidad sanitaria: Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto que
cumple con las especificaciones que establecen las normas sanitarias, y que, por lo

tanto, no provoca dafios a la salud.

Contaminacién: Presencia de una gente o cualquier objeto en un alimento que

son capaces de causar enfermedad en una persona, por la ingestion del alimento.
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Contaminacion cruzada: Proceso por el cual los microorganismos son
trasladados mediante personas, equipos y materiales de una zona sucia a una

limpia, posibilitando la contaminacion de los alimentos.

Contaminante: Cualquier agente quimico o bioldgico, materia extrafia u otras
sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden

comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

Control de la calidad: El control de la calidad es la parte de las BPM que se
refiere al muestreo, especificaciones, y ensayo, como también a los
procedimientos de organizacién, documentacion y autorizacidén que aseguren que
los ensayos necesarios y pertinentes realmente se efectlen, y que no se permita la
circulacién de los materiales, ni se autorice la venta o suministro de los productos,

hasta que su calidad haya sido aprobada como satisfactoria.

Desechos: Los desechos son aquellos materiales, sustancias, objetos, cosas, entre
otros, que se necesita eliminar porque ya no ostenta utilidad.

Desinfeccién: Eliminacién o reduccién del namero de microorganismos a un
nivel que no propicie la contaminacion nociva del alimento, mediante el uso de
agentes quimicos o métodos fisicos higiénicamente satisfactorios, sin menoscabo

de la calidad del alimento.

Empacado: Se refiere a la colocacion de alimentos en un envase que entre en

contacto directo con el alimento y que recibe el consumidor.

Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA): Enfermedades transmitidas
por los alimentos o aguas contaminadas, productos adulterados que afectan la

salud de los consumidores.

Envasado: Todas las operaciones, incluyendo las de llenado y etiquetado a las
que tiene que ser sometido un producto a granel para que se convierta en un

producto acabado.
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Estandares: Los estdndares son acuerdos (normas) documentados que contienen
especificaciones teécnicas u otros criterios precisos para ser usados

consistentemente como reglas, guias, o definiciones de caracteristicas.

Etiqueta: Es cualquier rétulo, marca, imagen descriptiva o gréafica, que se haya
escrito, impreso, estarcido, marcado en relieve o huecograbado o adherido al

envase de un alimento.

Factores: Elemento o circunstancia que contribuye, junto con otras cosas, a

producir un resultado.

Higiene: Todas las medidas necesarias para asegurar la inocuidad y salubridad del
alimento en todas las fases, desde la recepcidon, produccion o manufactura, hasta

su consumo final.

Infeccidon: Entrada, desarrollo y multiplicacién de un agente infeccioso en el

cuerpo de una persona o animal.

Infraestructura: Una infraestructura es el conjunto de elementos o servicios que
estan considerados como necesarios para que una organizacion pueda funcionar o

bien para que una actividad se desarrolle efectivamente.

Inocuidad: Es la ausencia de elementos o compuestos que pongan en riesgo la

salud y/o vida de los consumidores.

Limpieza: Eliminacion de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra

materia objetable.

Lote: Corresponde a una cantidad determinada de un alimento producida en

condiciones esencialmente iguales.

Mantenimiento: EI mantenimiento se puede definir como el control constante de

las instalaciones (en el caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un
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producto), asi como el conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios
para garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de un

sistema en general.

Pallets: Plataforma o bandeja construida de tablas, donde se apila la carga que
posteriormente se habrd de transportar. Su objeto primordial es facilitar la

agrupacion de cargas fraccionadas y su correspondiente manipulacion y estiba.

Plagas: Cualquier poblacion de animales capaz de contaminar los alimentos

directa o indirectamente como por ejemplo insectos, roedores, arafas, etc.

Planes de saneamiento: Se denomina plan de saneamiento a los procesos
destinados a limpiar y desinfectar instalaciones, equipamiento, utensilios,

indumentaria y manos del personal en la industria y comercio de alimentos.

Planta: Edificio o instalacion cuyas partes son usadas para o0 en conexion con la
manufactura, empaque, etiquetado, o almacenaje de alimentos para los seres

humanos.
Productos no conformes: Es aquel producto/servicio que no cumple con los
requisitos establecidos por el cliente, los requisitos propios del producto o

aquellos definidos para su uso.

Registro: Conjunto de datos relacionados entre si, que constituyen una unidad de

informacion en una base de datos.

Toxico: Venenoso; capaz de causar lesion o muerte, especialmente por medios

quimicos.

Validacion: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra

que una actividad cumple el objetivo para el que fue disefiada.
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IMPORTANCIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Las Buenas Préacticas de Manufactura dentro de la cadena agroalimentaria es el

comienzo para garantizar la calidad e inocuidad de los productos ofertados a los

consumidores. Los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y los

Procedimientos Estandarizados de Saneamiento (POES) son de gran ayuda para la

aplicacion de las BPM.

La adoptacién e implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura dentro

de los establecimientos productores de alimentos tendré los siguientes beneficios:

>
>

Garantiza una produccién inocua de los alimentos.

Previene la presencia de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA)
con practicas adecuadas de higiene y condiciones sanitarias apropiadas.
Disminuye las pérdidas por devoluciones y reprocesos.

El disefio y la infraestructura de la planta brinda facilidades para una
produccion eficiente e higiénica.

Facilita el flujo de las materias primas, productos terminados y el personal.
Optimiza la manipulacion de las materias primas en el proceso.

Reduce la contaminacion de los alimentos durante toda la cadena
productiva.

Con el uso de los POE se estandariza los procesos de fabricacién y evita
errores en el proceso.

Con el uso de los POES brinda facilidades para las tareas de higiene y la
lucha contra las plagas

Las Buenas Practicas de Manufactura son las base para aplicaciones de
posteriores sistemas como son los Sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), Sistema de Calidad como 1SO 9000 y Sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentosISO22000 los que asegura la
calidad e inocuidad de los alimento.
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1. ESTRUCTURA EMPRESARIAL

1.1. Organigrama de la empresa Proalimentos Cotopaxi

Figura Ne 4.1. Organigrama de la empresa Proalimentos Cotopaxi.
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1.2. Ubicacion geogréfica de la planta de Proalimentos Cotopaxi

1.2.1. Ubicacion geogréafica

Pais: Ecuador.

Provincia: Cotopaxi.
Ciudad: Latacunga.
Parroquia: Ignacio Flores.

Sector: El Niagara.

vV V.V V V VY

Avenida: Unidad Nacional y Thomas de Berlanga (Sector Sur - Nidgara).

1.2.2. Condiciones climéticas

Altura: 2750 metros sobre el nivel del mar
Longitud: 0°57°S

Longitud: 78°35°0

Temperatura promedio anual :11 °C
Humedad relativa: 50 — 80%

Clima: Templado y frio.

YV V V V V VY

Figura Ne 4.2. Mapa de ubicacion geografica de la planta de empaque de la
empresa Proalimentos Cotopaxi.

Fuente: Proalimentos Cotopaxi
Elaborado por: C. Tipantufia
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1.2.3. Plano de la planta Proalimentos Cotopaxi
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Fuente: Proalimentos Cotopaxi

Elaborado por: C. Tipantufia
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2. INSTALACIONES

2.1. Condiciones minimas

Los factores que avalan las condiciones favorables para la planta de produccion de
granos y frutos secos son las siguientes: deben mantenerse en un lugar que
minimice los riesgos de contaminacion y alteracion de los productos; en el disefio
y distribucion de las areas se debe establecer un limpieza, desinfeccion y
mantenimiento adecuado; los materiales que estén en contacto directo con el
producto no deben ser toxicos y de facil manejo, limpieza y desinfeccién; la
planta debe mantener un control efectivo de plagas y no ser foco de refugio de los

mMismos.

2.2. Localizacion

Para la localizacion de la planta de manufactura de los granos y frutos secos se

deben tener en cuenta los siguientes puntos:

» La planta debe estar alejada de otras plantas, zonas urbanas y basureros
que generen gases, malestares y malos olores que puedan generar algun
tipo de contaminacion en la produccién.

» La planta debe estar alejada de lugares donde generen gran cantidad de
polvo y viento ya que estos pueden llegar a los productos y contaminarlos.

» Las areas externas deben ser amplias y libres de polvo (pavimentadas)
para facilitar la recepcion de las materias primas y los productos

terminados.
2.3. Disefio y construccion
» La planta debe tener proteccion contra polvo, materias extrafias, plagas
otros elementos del ambiente exterior.

» Mantener las concisiones sanitarias favorables para la produccién.
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» EIl material con el que es construido debe ser de material sélido de facil
limpieza y desinfeccion.

» Las areas internas de produccion deben tener el espacio suficiente para un
adecuado flujo de las materias primas y el personal.

» La division de las areas de produccion se debe realizar dependiendo del
nivel de higiene; para no producir la contaminacion cruzada.

» El disefio debe brindar facilidades para la higiene del personal.

2.4. Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y

accesorios

2.4.1. Distribucion de areas

» La distribucion de las areas de produccion se deberan realizar tomando en
cuenta el principio del flujo hacia adelante.
» Para los elementos inflamables estos se deberan ubicar en lugares alejados

de la planta y brindar las facilidades de limpieza y manejo apropiado.
2.4.2. Pisos de la planta

» Los pisos deben ser de materiales impermeable, antideslizante, libres de
grietas, no absorbentes, faciles de limpiar, desinfectar y resistentes al
transito y de preferencia de colores claros. Es recomendable el uso de
ceramica.

» La pendiente que debe tener es del 1,5% hacia los drenajes y por los
menos un drenaje por cada 90 m?.

» Las uniones del piso con las pares deben ser redondas para evitar la
acumulacién de suciedad y facilitarla limpieza.

» El material de los pisos deberan estar también en las paredes hasta los 50 o
80 cm del suelo para facilitar la limpieza y desinfeccion.
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2.4.3. Paredes y techo de la planta

> Las paredes deben ser de materiales impermeables, lisas de color claro, sin
grietas, faciles de limpiar y desinfectar. Se recomienda pintar con pintura
epoxica.

» Las paredes deben estar recubiertas de material no absorbente y lavable
hasta una altura de 50 a 80 cm.

» Las uniones entre las paredes, paredes — piso, paredes — techo; deben tener
las uniones redondas para facilitar la limpieza y evitar la comulacion de
suciedad.

» Los techos deberan tener un acabado que reduzca la acumulacion de
suciedad, facilite la limpieza y evitar el desprendimiento de particulas.

» Techos lisos, resistentes al fuego, color claro y con bordes curvados. El

uso de eternit es lo méas recomendable.

2.4.4. Drenajes de la planta

» Los drenajes de los pisos deben tener la proteccion adecuada con rendijas.
» Faciles de limpiar y desinfectar

» Deberan tener trampas para solidos para evitar la acumulacién de estos.

2.4.5. Puertas de la planta

» Las puertas deben ser lisas, de material no absorbente, evitar la
acumulacion de la suciedad, facil de limpiar y desinfectar. Es
recomendable el uso de puertas metalicas pintadas con pinturas
anticorrosivas.

» De color claro, deben abrirse hacia afuera y con cierre automatico.

» Deben contar con proteccion para evitar el ingreso de roedores. Esto se

lograra colocando las puertas a nivel del suelo.
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» Cuando se trabaje con las puertas abiertas se colocara cortinas plasticas a
nivel del suelo y con un traslape de 10 cm; esto para evitar el ingreso de

polvo u otro contaminante del exterior.

2.4.6. Ventanas y otras aberturas

» Las ventanas deben estar construidas para evitar la acumulacion de
suciedad y facilitar la limpiar.

» Para evitar el ingreso de plagas, polvo u otro material extrafio se debe
colocar mallas de proteccion; faciles de desmontar para la limpieza.

» No debera presentar cornisas en angulo recto es preferible que tenga una
pendiente para evitar la acumulacion de suciedad y otros materiales.

» Las aberturas para la ventilacion deben ser féciles de limpiar y estar
provistas de proteccion contra plagas y polvo.

» No se recomienda el uso de ventanales de vidrio en zonas de produccién

por que puede ser un factor de contaminacion.

2.4.7. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias

» Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias deben estar
ubicadas en lugares que no cause contaminacién de los productos y
dificulte el flujo regular del proceso.

» Estas estructuras deben evitar la acumulacion de suciedad,
desprendimiento, facil de limpiar y desmontar.

» En caso de pasar por las lineas de produccion deben estar protegidas para

evitar la contaminacion.

2.4.8. Instalaciones eléctricas y redes de agua

» Las instalaciones eléctricas deben ser de preferencia de 220V, los cables

eléctricos deben ser adosados a la pared o techo y evitar malas conexiones.
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>

Las redes de agua (agua potable) deben estar identificadas de acuerdo a la
norma INEN0440 para “Colores de identificacion de tuberias”.
Deben ser disefiados para evitar la acumulacion de suciedad y el alberge

de plagas.

2.4.9. lluminacion

2.4.10.

2.4.11.

La iluminacion natural debe ser la més adecuada para facilitar el
manipuleo e inspeccion de la produccion.

La cantidad de iluminacién en las puntos de inspeccién es de 540 lux (50
bujias pie), areas de trabajo es de 220 lux (20 bujias pie) y en otras areas
es de 110 lux (10 bujias pie).

La iluminacion natural y artificial no deben modificar los colores de los
equipos y materias primas.

La iluminacion artificial debe estar protegida en caso de rupturas con

mamparas o cubiertas plasticas.

Calidad de aire y ventilacion

El sistema de ventilacién natural o mecanica debe construirse de manera
que el aire no fluya de areas sucias para areas limpias.

Las aberturas de la ventilacion estaran protegidas contra agentes
contaminantes.

Se debe tener una ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo,

condensacion de agua y permitir la circulacion de aire eficientemente.
Control de la temperatura y la humedad

Se debe contar con instrumentos que controlen la temperatura y la
humedad del ambiente; se recomienda el uso de un medidor de

temperatura y humedad ambiente, su manejo se realizara con una persona

capacitada.
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» Establecer parametros de temperatura y humedad ambiente para evitar el
deterioro de las materias primas y el producto final. A continuacién se
presenta un cuadro en el cual se establece la temperatura y humedad

adecuada para los granos y frutos secos.

Tabla Ne 4.1. Temperatura y humedad del ambiente en el de almacenamiento de

las materias primas y productos terminados de los granos y frutos secos.

TIPOS DE
LUGAR / ESTADO TEMPERATURA°C | HUMEDAD
ALIMENTOS
Almacganad_o 2022 Media
(materia prima)
Granos secos Almacenado
. 15-18 Media
(producto terminado)
Almacenado 20 -22 Media
(materia prima)
Frutos secos
Almacenado i
. 18-20 Media
(producto terminado)

Elaborado por: C. Tipantufia

2.4.12. Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias con la que debe contar la planta deberan garantizar
que estas cuenten con todas las facilidades para asegurar la limpieza e higiene del
personal. En caso de que se termine alguno de los suministros de higiene se

bebera comunicar al encargado para suministrar de inmediato.

2.4.12.1. Servicios higienicos

» Los servicios higiénicos deben ser individuales tanto para el género
masculino como para el femenino.

» Deben estar separadas de las areas de produccion.

» Estas instalaciones deben mantenerse limpias, con ventilacion hacia el
exterior y deben estar en buen estado de funcionamiento.

> Contar con retretes, urinarios, lavamanos suficientes e individuales.
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>

Los servicios higiénicos tienen que contar con los siguientes suministros:
papel higiénico, jabon bactericida, dispositivo para secado de manos,
basureros cerrados y desinfectante de manos.

Los materiales con los que deben estar construidos tienen que ser similares

a los de la infraestructura de la planta.

2.4.12.2. Lavamanos

>

Los lavamanos deberan estar ubicados en lugares accesibles de preferencia
en la entrada de las areas de proceso.

Deberan contar con un lavamos que no se accionen manualmente e
higiénicamente limpios.

Contard con dispensadores de jabdn bactericida, suministro de agua y
toallas desechables para secarse las manos.

Debe contar con rotulos de obligatoriedad que indique la forma y
frecuencia del lavado de las manos (POES de procedimiento para el

lavado y desinfeccion de manos) (Anexo 49).

2.4.12.3. Vestuarios y duchas

YV V. V VYV V

Los vestuarios y duchas deben estar separados por sexo.

Estas instalaciones beben estar ubicadas fuera de las areas de produccion.
Los vestidores debe contar con casilleros individuales.

Las duchas deben contar jabon bactericida, toallas para secarse.

Los vestuarios y duchas siempre deben estar limpios y aireados.

2.5. Servicios de la planta

2.5.1. Suministro de agua

» El suministro de agua potable deberan estar distribuida para cada una de

las actividades de higiene y limpieza.
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El agua potable debera estar almacenado en instalaciones apropiadas que
garantice la higiene; para uso en caso de un desabastecimiento.
El agua potable debe cumplir con los requerimientos de las normas

técnicas nacionales. (Norma INEN 1108 para “agua potable. Requisitos”).

2.5.2. Disposicion de desechos liquidos

>

>

Los desechos liquidos que se generan en la limpieza y desinfeccion de
planta deben ser evacuados por drenajes.
Estos desechos no deberan estar cerca de las areas de produccion ya que

pueden contaminar al producto.

2.5.3. Disposicion de desechos solidos

>

La recoleccion y disposicion de los desechos sélidos se deberan realizar de
acuerdo a los POES de procedimiento para la recoleccion y disposicion de
los desechos sélidos (Anexo 53).

Las disposiciones de los desechos sélidos deberan estar en sitios donde no
entren en contacto directo con la maquinaria, mataria prima y productos
terminados.

Los desechos solidos deben estar clasificado de acuerdo a su naturaleza y
con un color distintivo para cada uno de ellos.

Se debera usar recipientes con tapas para evitar el desprendimiento de
malos olores o sustancias toxicas.

La eliminacion de los desechos sdlidos se las debe realizar con frecuencia
y al final de la jornada laboral.

Los sitios de almacenado de los desechos sdlidos para reciclaje debe estar
alejado de la planta.

La persona que retira los desechos solidos debe tener una indumentaria

adecuada para esta actividad.
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3. EQUIPOS

3.1. Equipos y utensilios

Los equipos y utensilios usados para el envasado de los granos y frutos secos

deben estar construidos de materiales que no contaminen al alimento y sus

caracteristicas deben favorecer la limpieza y desinfeccion.

3.1.1. Especificaciones técnicas

>

Los equipos y utensilios deben estar construidos de materiales que no
transmitan substancias toxicas, olores, sabores, no reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.

Los utensilios deben ser de material de acero inoxidable.

Su disefio debe brindar facilidades para el desmontaje y facilidades para
las inspecciones de mantenimiento y limpieza.

La funcionalidad debe ser de uso exclusivo al que se destine.

Deberan contar con dispositivos para impedir la contaminacién del
producto por lubricantes, sellantes u otras substancias que se requieran
para su funcionamiento.

Para la lubricacion del equipo (selladora automatica y codificadora) se
debe usar lubricantes de grado alimenticio como “aceites sintéticos para
engranajes grado alimenticio H1” y “lubricante de cadena sintético de altas
temperaturas grado alimenticio H1”.

Todos los equipos y utensilios deben estar construidos para resistir la
corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Los equipos y utensilios usados para la produccién deben ser acorde a las
necesidades del envasado de los granos y frutos secos. (POE para el
procedimiento de manejo de maquinaria) (Anexo 26).

Los equipos deben estar instalados en sitios que no dificulte el traslado de

las materias primas, productos terminados y el flujo del personal.
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3.1.2. Monitoreo de los equipos

» Los equipos deben contar con instrumentos necesarios para su operacion,
control y mantenimiento y estos deben estar a la mano del personal.

» Los equipos deben contar con sistemas de calibracion (POE de
procedimiento para mantenimiento y calibracion de equipos) (Anexo 27).

» La limpieza de los equipos se los deberd realizar antes de iniciar las

actividades y después de las mismas para evitar la contaminacion.

4. PERSONAL

4.1. Condiciones generales

La persona a cargo de la manipulacion de los granos y frutos secos debe mantener
la higiene y cuidado personal, en el sitio de trabajo el comportamiento debe ser
adecuado sin interrumpir la produccion con actividades fuera de estas y la

capacitacion estard acorde a las necesidades de la produccion.

4.2. Educacion y capacitacion

Dentro de la educacién y capacitacion al personal sobre el tema Buenas Practicas
de Manufactura para la linea de los granos y frutos secos; la empresa es la
encargada de brindar estas facilidades. (POE del programa de capacitacion y

entrenamiento del personal) (Anexo 30).

4.3. Estado de salud

La empresa es la encargada de verificar y dar cumplimiento con los
reconocimientos médicos al personal antes de que desempefie cualquier actividad
que entre en contacto con los granos y frutos secos y después de una ausencia

ocasionada por una infeccion. El personal que durante el manejo de los alimentos
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presente cualquier tipo de infeccion que afecte a los alimentos; se deberd

suspender sus actividades para realizar un chequeo medio.

Las principales enfermedades, sintomas y lesiones que afectan un estado de salud
adecuado son las siguientes: la ictericia (piel y ojos amarillos), la diarrea, el
vomito, la fiebre, el dolor de garganta con fiebre, lesiones en la piel visiblemente
infectada (furanculos, cortes, quemaduras, etc.) y la secrecion de liquidos por los

oidos, los ojos o la nariz.

Cualquiera que sea el dafio a la salud del personal se debera notificar a la persona

que esta encargada de la produccion (jefe de produccion).

Dentro de la planta se contara con un botiquin de primeros auxilios para tratar de
socorrer a la persona que se encuentre afectada; hasta que llegue una persona

especializada o se le traslade al centro de salud puablico.

4.4. Higiene del personal

La presentacion personal del manipulador en su higiene diaria debe ser la mas

limpia posible tomando en cuenta los siguientes aspectos:

» Dentro del aseo personal se tomard en cuenta el bafio diario, ufas
recortadas, limpias, pelo limpio y recogido y sin presencia de bigotes en
los hombres.

» El lavado de las manos se realizard antes y después de manipular los
alimentos, después de utilizar los sanitarios o bafios higiénicos, cada vez
que en un proceso se utilicen directamente las manos, luego de tocar
objetos contaminados o productos toxicos, después de tocarse el cabello, la
nariz u otras partes del cuerpo (POES para el procedimiento de lavado y

desinfeccion de las manos) (Anexo 49).
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4.5. Medidas de proteccion

La empresa sera la encargada de proveer todas las medidas de proteccion para el

personal como son: mandiles, overoles, cofias, mascarillas, guantes y calzado

especial; estos deben ser de colores que permitan visualizar su limpieza; de

preferencia de colores claros. (POES para el procedimiento de uso de uniforme)
(Anexo 50).

El lavado de estos implementos se los realizard en lugares alejados de las planta

de produccion y esta a cargo de una persona particular al de la produccion.

4.6. Comportamiento del personal

El personal encargado de la manipulacién de los granos y frutos secos debera

evitar las siguientes actividades:

YV V V VY V

A\

Fumar en sectores productivos

Escupir o salivar dentro de las &reas de produccion.

Estornudar o toser sobre los granos o frutos secos

Masticar chicle o comer durante la manipulacién de los alimentos.

Tocarse el cabello o el rostro, limpiarse el sudor con las manos durante las
labores de trabajo. Use toallas desechables.

No usar pulseras, reloj, anillos u otros objetos porque contaminan los
alimentos.

No salir a zonas expuestas de contaminacion con el uniforme de trabajo.
No limpiarse las manos en los mandiles. Lavese las manos.

Guarde la ropa y otros objetos personales en sitios especificos.

El personal debe estar uniformado adecuadamente de acuerdo a lo estipulado en

las medidas de proteccion.
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El comportamiento de los visitantes y el personal administrativo debe ser igual a
los estipulados para el personal de produccion; los cuales se deben dar a conocer
antes de ingresar a la planta de produccion (POES para el procedimiento de

ingreso de los visitantes) (Anexo 51).

Los sistemas de sefializacion y normas de seguridad se presentardn en lugares
visibles como establece la norma INEN 0439 de “Colores, sefiales y simbolos de

seguridad”.

5. MATERIAS PRIMA E INSUMOS

Las materias primas que se manejan en la planta de produccion de la empresa
Proalimentos Cotopaxi son los granos y frutos secos los cuales son envasados en
fundas plasticas para envasar; estos dos factores son de gran importancia para la
inocuidad de esos tipos de alimentos; porque si uno de ellos presentan un grado
inadecuado de higiene presentara un cuadro de contaminacién que afectara a la

salud de consumidor final.

5.1. Condiciones de recepcion de las materias primas

> La calidad de los granos y frutos secos como materia prima debera
garantizar la inocuidad y seguridad alimentaria; estos deberan ser
registrados. (POE para el registro dela calidad de la materia prima)
(Anexo 20).

> Las personas que proveen los granos y frutos secos para la empresa
deberan pasar por la calificacion de los proveedores. (POE de
procedimiento para la calificacion de los proveedores) (Anexo 34).

» Los granos y frutos secos como materia prima deberan tener un registro
de procedencia para conocer el sitio de donde proviene. (POE para el
registro de procedencia de las materias primas) (Anexo 19).

> La recepcidn de los granos y frutos secos como materia prima se los debe

realizar en lugares que no afecten la calidad y evite la contaminacion.
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> Antes del ingreso de los granos y frutos secos como materia prima se
debera observar la fecha de elaboracion, fecha de vencimiento y el lote
para evitar la compra de materias primas caducadas.

> Se aplicaran controles de calidad y niveles de aceptacion de las materias
primas en la recepcion. (POE de procedimiento basico de control de la
calidad de la materia prima) (Anexo 18).

» Los granos y frutos secos deberan estar exentos de cualquier tipo de
contaminante y en caso de no estarlo la empresa es la encargada de

asegurar que estos alimentos estén libres de contaminantes.

5.2. Condiciones de la recepcion de los suministros

> La recepcion de las fundas para el envasado de los granos y frutos secos
se bebera realizar en un lugar donde se evite la contaminacion.

> Las fundas de envasado deben pasar por una inspeccion y control de su
calidad previo a su uso y si no cumple los estandares de calidad estos se
deberan retirar para enviar a la empresa que suministran las fundas (POE

para el registro y control de los envases y empaques) (Anexo 23)

5.3. Condiciones de almacenamiento de las materias primas

» La zona de recepcion de los granos y frutos secos deberan estar separadas
de las areas de produccion para evitar contaminaciones.

» El area de almacenamiento de los granos y frutos secos debera garantizar
las condiciones adecuadas para evitar su alteracion.

» EIl area de almacenamiento de los granos y frutos secos estara limpio,
secos Y desinfectado antes del almacenamiento.

» Los sacos de los granos secos y las cajas frutos secos se los apilara
maximo de 10 y estos se realizara sobre pallets limpios, secos y
desinfectados.

» Los sacos y las cajas de los granos y frutos secos respectivamente estaran

apilados de forma que no se encuentre adjunto a las paredes con una
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separacion pared — columna apilada de 30 cm, del suelo estar separado por
pallets de 10 cm y para el transito adecuado de las materias primas y
personal se deberd dejar un espacio entre columnas apiladas de un
producto y otro de 1m.

» Cada tipo de los granos y frutos secos estara identificados en la parte
superior de lugar de almacenamiento; el rotulo estara visible y fijado a la
pared.

» Los granos secos estaran separados de los frutos secos para evitar la
contaminacion cruzada.

» Los granos y frutos secos como materia prima se someteran a procesos

adecuados de rotacion periddica.

5.4. Condiciones de almacenamiento de los suministros

» Los lugares de almacenamiento de los suministros estaran separados de las
areas de produccion.

» EIl area almacenamiento de suministro de los envases estaran limpio,
desinfectado y secos.

» EIl almacenado se lo realizara sobre pallets que se encuentren limpios,
desinfectados y secos.

» Las bultos de las fundas de envases y las cajas de empaque estaran separas
de la pared con espacio de 30 cm y para el libre transito del personal un
espacio de 1 m entre bultos.

» EIl tipo de funda para envasar los granos y frutos secos estaran
identificados en la pared adecuadamente para agilitar el proceso de
obtencion de los suministros.

» Los envases no beben presentar ningun tipo de desprendimiento de sus
componentes y pinturas de impresion.

» Los suministros de limpieza, desinfeccion y sustancias toxicos estaran
ubicados en un sitio alejado de los suministros de envases y de

produccién.
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» La provision de estos tipos de suministros estaran garantizado por la
empresa y estaran en lugares limpios y fuera del alcance del personal no

autorizado.

5.5. Uso del agua para la limpieza de los utensilios

El agua que se destine para la limpieza o lavado de los utensilios debe cumplir los
requisitos para el agua potable para evitar cualquier tipo de contaminacion por el

agua. (Norma INEN 1108 para “agua potable. Requisitos).

6. OPERACIONES DE PRODUCCION

Las operaciones de produccion dentro de la planta de empaque de la empresa
Proalimentos Cotopaxi variaran dependiendo del alimento que se esté
manufacturando estos sean los granos o frutos secos. Las principales operaciones
de produccion son las siguientes: recepcion de la materia prima, control de
calidad, almacenamiento, eliminacion de residuos, tratamiento curativo, pesado,
sellada, codificado, empacado, almacenamiento del producto terminado y
distribuido. Cada operacion de la produccion debera ser controlada por el jefe de
produccién para evitar posibles omisiones en la secuencia del proceso de

produccion.

6.1. Condiciones generales en el proceso de produccién

» Las operaciones de produccién se las realizaran tomando en cuenta cada
proceso de produccion; tanto para los granos secos como para los frutos
secos, sin omitir ningun proceso. (POE del diagrama de granos secos y
POE del diagrama de los frutos secos) (Anexo 7 y Anexo 11).

» El érea productiva debera garantizar las condiciones necesarias para la

manipulacion de las materias primas.
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» Los equipos y utensilios usados dentro de la produccion de los granos y
frutos secos deberan estar limpios, desinfectados, calibrados y serafin a las
necesidades de estos tipos de alimentos.

» El personal debera estar capacitado y ser competente en el manejo de las
materias primas dentro del proceso productivo de los granos y frutos
Secos.

» Los procesos de produccién de los granos y frutos secos estaran

documentados y validados periodicamente.

6.2. Condiciones ambientales dentro del proceso de produccién

» La limpieza dentro del area productiva se la realizara antes y después del
proceso de produccion.

» Los procesos de limpieza y desinfeccion deberan estar validados para
garantizar su efectividad. (POES para el procedimiento de limpieza y
desinfeccidn de las diferentes areas) (Anexo 40).

» La mesas de trabajo donde se procede a la manipulacion de los granos y
frutos secos deberan ser de un material resistentes, inalterable, inoxidable,
con bordes redondos y la superficie lisa para facilitar la limpieza y

desinfeccion.

6.3. Condiciones generales antes de iniciar el proceso de produccién

» La limpieza del area productiva se deberd confirmarse y registrarse
previamente.

» Los factores como la temperatura, humedad y ventilacion se deberan
cumplir adecuadamente para evitar un deterioro y contaminacion.

» Se debera observar si los aparatos de control estén en buenas condiciones
de funcionamiento y bien calibrados.

» La documentacion del proceso productivo de los granos y frutos secos

estaran ubicados al ingreso al area de empaque.
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6.4. Condiciones especificas dentro del proceso de produccion

Las condiciones de proceso variard dependiendo de la etapa de manejo en la que
se encuentre las materias primas; en cada una de las entapas estaran bien
identificadas con rotulos visibles para evitar confusiones y agilitar el proceso de

manipulacion de los granos y frutos secos.

En cualquiera de las etapas el producto que no cumpla con las especificaciones de
la produccion; estos se los enviaran a reproceso siempre y cuando estos no

contengan ninguna sustancia toxica para la salud del consumidor y sean inocuos.
6.4.1. Condiciones para la recepcion de la mataria prima

Para la recepcion de las materias primas (granos y frutos secos) la persona
encargada deberd llenar el registro de recepcion. (POE de registro para la
recepcion de la materia prima) (Anexo 14). La persona encargada debera velar
qgue las materias primas estén en buenas condiciones de calidad y que no se

encuentre caducada.

6.4.2. Condiciones para el control de calidad de la materia prima

El control de la calidad de las materias primas se las realizara en un lugar donde
se evite la contaminacion y alteracion de las materias primas. Se procedera a
manufacturar solamente materias primas que cumplan con las condiciones de
calidad establecidas por la empresa.

6.4.3. Condiciones para el almacenamiento de la materia prima

Dentro de la etapa de almacenamiento las condiciones principales son el manejo

de la temperatura, humedad y ventilacion; asegurando la inalterabilidad de los

granos Yy fruto secos; manteniendo las parametros adecuados de estos factores.
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El area de almacenamiento debe cumplir una estricta limpieza, desinfeccion y
evitar la presencia de cualquier tipo de plagas (ratas, ratones, gorgojos, hormigas,

etc.).

6.4.4. Condiciones para la eliminacion de los residuos

Para la eliminacién de los residuos de los granos secos se utilizaran mesas con
zarandas de un material liso, sin desprendimientos y de acero inoxidable. Las
mesas de seleccion estaran previamente limpias y desinfectadas y el personal que
manipulard estara previsto de guantes especiales para realizar esta labor; los
cuales deberan estar limpios y secos. Las dimensiones los orificios para las
zarandas; variaran dependiendo del producto y deberan ser de acuerdo a la norma
INEN 1515 para “Granos y cereales. Cribas metalicas o zarandas y tamices.

Tamaiio nominal de la abertura”.

En los frutos secos las condiciones para la eliminacién de los residuos seran que el
personal que realiza la manufactura estara dotado de guantes especiales, nuevos y
limpios; los productos se colocaran en una mesa de material liso, sin
desprendimientos y de acero inoxidable; la que estara limpia y desinfectada antes

de realizar esta actividad.

6.4.5. Condiciones para el tratamiento curativo

El tratamiento curativo solo se realizara en los granos secos y las condiciones con
las que debera contar son: tanques o silos metalicos de acero inoxidable, limpios y

desinfectados previamente; con tapas que cierren herméticamente.

El personal que realice esta actividad estara provisto de indumentaria que conste
de un overol, cogia, mascarilla especial y guantes gruesos para el manejo del
producto que se va a colocar dentro del tanque metalico con los granos. (POES

para el procedimiento del uso de sustancias toxicas) (Anexo 59).

102



6.4.6. Condiciones para el pesado

Las condiciones para el pesado tanto de los granos y frutos secos se lo realizara
con una balanza electronica la cual debera estar perfectamente calibrada, limpia y
desinfectada; la mesa en la que descansard la balanza deberd4 ser de acero
inoxidable, con bordes redondos, previamente limpiada y desinfectada. Las
manillas y las gavetas deberan ser de un material liso, sin presencia de

desprendimientos y de acero inoxidable.

El peso es determinando segun las especificaciones de la empresa; en granos
secos se maneja el peso neto de 500 g.; en frutos secos un peso neto de 250 y 150

g. Y un peso a grane de120 g.

6.4.7. Condiciones para el sellado

Las condiciones para el sellado de las fundas de los granos y frutos secos se los
realizaran con una selladora automatica o0 manual que esté limpia, desinfectada y

en buenas condiciones de funcionamiento.

La persona que maneje esta maquinaria estard entrenada y capacitada en su
funcionamiento y su mantenimiento. (POE para el procedimiento de manejo de la

maquinaria “selladora”) (Anexo 26).

6.4.8. Condiciones para el codificado

La codificadora para mantener las condiciones mas apropiadas para el
funcionamiento debera estar en buenas condiciones de funcionamiento, limpias y
desinfectadas; la mesa en la que se realiza esta actividad debe estar seca, limpio,

desinfectado, ser de material liso, acero inoxidable, con bordes redondos.

La persona que realice esta actividad verificara si la feche de elaboracion, fecha

de vencimiento, lote y el precio del producto este correcto y visible.
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6.4.9. Condiciones para el empacado

Las condiciones para el empacado de los granos secos se lo realizaran con fundas
de empaque que se encuentre limpio, nuevo, resistente y en buen estado higiénico.
Para los frutos secos se los empacara en cajas de cartdn las cuales deberan estar

limpios, secos y bien armadas.

La actividad de empacado de los granos y frutos secos se realizara sobre una mesa
de acero inoxidable, lisa, con bordes redondos y deberd estar limpia y

desinfectada.

Tanto para los frutos secos como en los granos secos se deberan colocar rotulos
los cuales contengan la fecha de elaboracion, fecha de vencimiento, lote y el tipo
de alimento empacado.

6.4.10. Condiciones para el almacenamiento del producto terminado

Las condiciones para el almacenamiento del producto terminado de los granos y

frutos secos se deberan colocar en stands limpios, desinfectados y secos.

Las condiciones ambientales tanto de temperatura, humedad y ventilacién deberan

garantizar que el producto terminado no se altere o se dafie.

6.4.11. Condiciones para el distribuido

Las condiciones para la distribucion de los granos y frutos secos deberan
garantizar un transporte adecuado el cual no tenga ningun orificio,

desprendimiento de sus componentes, estar en buenas condiciones de

funcionamiento, limpios y desinfectados antes de realizar la actividad de cargado.
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7. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

El envasado, etiquetado y empaquetado de los granos estaran ligados a cada una
de las normas que le rigen para cada producto. Se tomard como referencia la
norma INEN 022 para “Rotulado de productos alimenticios, procesados,
envasados y empaquetados” y INEN-OIML R 79 para “Requisitos de etiquetado

para productos empacados”.

7.1. Actividades previas al envasado, etiquetado y empaquetado

» Las areas de envasado, etiquetado y empacado deben estar higiénicamente
limpias antes y después de realizar esta actividad.

» EIl personal estard capacitado para realizar esta actividad e incluso si se
presenta errores.

» Los recipientes y equipos que se utilicen en el envasado, etiquetado y
empacado deberan estar previamente limpios y desinfectados.

» Las operaciones de envasado, etiquetado y empacado se los debera realizar
en lugares separado para evitar confusiones; pero debera seguir el flujo
hacia adelante.

» Las fundas de envasar y empacar seran acorde a la naturaleza de los granos
y frutos secos.

» Los alimentos una vez empacado se los debera colocar el stands; apilados
de 3y deberan ser suficiente para almacenar toda la produccion.

» Todas las actividades y la cantidad de la produccion se debera registrar en

los POE para el registro de empacado (Anexo 16).
7.2. Método de envasado
» Las fundas usadas para envasar los granos y frutos secos deberan

garantizar una proteccion adecuada y reducir al minimo la contaminacion

de los alimentos ya sea por desprendimiento o por exposiciones insalubres.
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» La sustancia utilizada para el tratamiento curativo en los granos secos se
deberd4 examinarse cuidadosamente antes de envasar para prevenir la
presencia de esta sustancia.

» Las gavetas o dispositivos para el transporte deberan cumplir las
especificaciones de las normas técnicas. (INEN 2386 para “Envases para
el transporte de frutas y hortalizas frescas. Requisitos™).

» Durante la etapa del envasado los granos y frutos secos debera permanecer
visible la identificacion de la fecha de elaboracion, fecha de caducidad vy el

lote para evitar confusiones.

7.3. Método de etiquetado

El método de etiquetado de las fundas para envasar tanto los granos y frutos secos

contendrd los siguientes aspectos principales:

Nombre o marca de la fabrica
Denominacién del producto
Peso neto en gramos
Condiciones de conservacion
NUmero de Registro Sanitario
Lugar de la fabrica

Tabla de valor nutritivo del producto

V V V V V V VYV V

Caodigo de barras

Aspectos secundarios que la empresa ha decidido colocar en las fundas para

envasar; las cuales dan realce al producto y estas son las siguientes:
» Receta en la cual el producto es usado

» Frase que identifica a la empresa

» Forma de reciclaje
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Cada uno de estos aspectos del etiquetado de las fundas para envasar estard

garantizado por una empresa particular.
7.4. Método de empaquetado

El método de empacado para los granos secos se los realizara en fundas plasticas

para empacar de 15 Kkg; las cuales contendran 25 fundas ya procesadas.

Para el método de empacado de los frutos secos se los realizard en cartones los

que deben contener 25 fundas ya procesadas.

8. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

8.1. Condiciones de almacenamiento del producto terminado

» Dentro del &rea de almacenamiento del producto terminado la limpieza y
desinfeccion deberdn ser pardmetros fundamentales que se los realizara
diariamente.

» La planta debe contar con sistema de control de temperatura, humedad
dentro del area de almacenamiento del producto terminado para garantizar
las condiciones adecuadas; evitar alteraciones y mejorar su conservacion.

» En esta area se debe manejar un sistema de control sanitario y un control
de plagas estricto.

» La ubicacion de los stands deberan brindar facilidades para la limpieza,
mantenimiento y el libre transito del personal y los productos.

» Los granos y frutos secos empacados en espera de su distribucion estara
ubicado en stands que no estén unidos a las paredes; 30 cm de separacion
pared — stands, 10 cm del suelo y una linea de transito del personal y el
producto terminado de 1 m.

» Los stands deberan ser limpiados y desinfectados adecuadamente para

evitar contaminaciones al producto terminado.
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» En los stands de almacenamiento del producto terminado se ubicarén
rotulos de identificacion de cada producto y el estado en el que se

encuentre; en lugares que sean visibles para el personal.

8.2. Condiciones de distribucién

La distribucién de los granos y frutos secos a los centros de comercializacion se
los realizard& mediante un furgdn repartidor el cual contard con un éarea de
almacenamiento en el cual se procedera a cargar el producto terminado; este
medio de carga debera evitar el ingreso de polvo, humo del combustible u otro
agente contaminante del exterior durante la distribucion. En la distribucién de los
granos y frutos secos; estos no se los deberan trasladarse con otros tipos de
alimentos y mucho menos con agentes toxicos que pudieran afectar a la inocuidad

del producto.

En el proceso de distribucion del producto terminado se deberd tener mucho
cuidado en su embarque, desembarque y mantener un orden adecuado para evitar

rupturas de los embalajes y envases.

8.3. Condiciones sanitarias de transporte

» Los vehiculos utilizados para el transporte de los productos terminados
deberdn garantizar un traslado adecuado sin ocasionar ningin dafio a los
productos.

» Los vehiculos de transporte antes de cargar el producto terminado debera
verificar el estado higiénico del lugar donde se va a llevar la carga.

» Los vehiculos de transporte en la zona de carga deberan estar construidos
con materiales apropiados, sin desprendimiento de los mismos, sin
agujeros y que den proteccion al producto terminado.

» Los vehiculos de transporte estaran limpios y secos previo al cargado del
producto terminado. (POES para el procedimiento de limpieza y

desinfeccion del medio de transporte del producto terminado) (Anexo 57).
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» En el sitio donde se va a colocar las pacas y las cajas de los granos y frutos
secos respectivamente deberdn estar provistas de pallets que separen el
piso del area de almacenamiento con el producto terminado del vehiculo
transportador.

» Si el vehiculo de transporte es usado para trasladar diversos productos; se
debera realizar una limpieza y desinfeccion de carga en carga para evitar
posibles contaminaciones cruzadas. Esta actividad deben ser registrada.
(POES para el registro de limpieza y desinfeccion del medio de transporte
del producto terminado)

» La persona que transporta el producto terminado hasta el lugar de
comercializacion sera en responsable de que la carga llegue a su destino y

garantizando la inocuidad de los productos.

8.4. Condiciones de comercializacion

La empresa Proalimentos Cotopaxi no realiza la comercializacion de sus
productos de forma directa si no que cuenta con otras empresas que realizan esta
actividad por tal motivo las condiciones de comercializacion se las otorgara cada

empresa a la que se distribuye los granos y frutos secos.

9. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

La calidad dentro de la cadena productiva de los granos y frutos secos es un punto
preponderante para garantizar la inocuidad de los alimentos; la calidad debe estar
presente en toda la cadena productiva desde la recepcién de la materia prima hasta
la distribucion del producto. La planta debera estar provista de un laboratorio
basico; el cual debera estar equipado para realizar los ensayos y controlar la
calidad de la materia prima y el producto terminado de acuerdo a la norma INEN
1233 para “Granos y cereales. Muestreo”, INEN 1235 para “Granos y cereales.
Determinacion del contenido de humedad. (Método de rutina)” e INEN 1464 para

“Granos y cereales. Determinacidn del peso hectolitrico”.
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9.1. Control de la calidad de la materia prima y producto terminado

El control de la calidad de las materias primas y los productos terminado de los
granos y frutos secos estara a cargo del técnico de control de calidad el cual
verificara si la materia prima y el producto terminado este en buenas condicione y

cumple con los estandares de calidad.

En el control de la calidad de las materias primas si estas cumplen los estandares
establecidos se procedera a la recepcion respectiva en la bodega general; pero si
no cumpliese estos estandares se procedera a rechazar y devolver la materia prima

al proveedor.

Para los productos terminados; si cumplen con los estandares de calidad se
procedera a colocar en los stands de almacenado del producto terminado para su
posterior distribucion y en caso de no cumplir con estos estandares se procedera a
verificar su defecto y se decidira si es apto para el reproceso o se lo debera

eliminarlo.

El técnico de control de calidad sera el encargado de registral y controlar la
calidad de la materia prima y el producto terminado y también llevard y manejara

las hojas de registros de calidad como son los POE para el control de la calidad.

9.2. Métodos de limpieza y desinfeccion de la planta y equipos

Los métodos de limpieza y desinfeccion para la planta y equipos estara a cargo de
una persona capacitad y bien entrenada en el uso y manejo estas sustancias. La
persona que se encargara de verificar si estas actividades fueron realizadas

eficientemente serd el técnico de control de calidad.
Los métodos, agentes, sustancias, forma de uso, equipos o implementos y la

frecuencia de su aplicacion estaran bien definidos en los POES para la sanidad en

las areas y POES para limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.
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9.3. Planes de saneamiento para el control de plagas

Los planes de saneamiento para el control de plagas se lo realizara con una
empresa particular las cual esta encargada de controlar los insectos, roedores,
hormigas, chinches y otras clases de plagas. Las visitas para el control de plagas

se los registraran en los POES para el registro de control de plagas (Anexo 56).

Las medidas preventivas para el control de plagas estaran a cargo de la empresa y

sus acciones seran las siguientes:

> Colocar trampas mecanicas de pegamento en las areas de almacenamiento
y en los exteriores trampas de cebo o rodenticidas especificando su
perimetro.

> Buena limpieza y desinfeccion en toda la planta tanto interna como
externa.

> Las puertas, ventanas y otras aberturas deberan tener sistemas para evitar

el ingreso de cualquier tipo de plaga.

9.4. Manejo de los productos no conformes

El manejo de los productos no conformes se lo realizara con un personal que este
bien capacitado y entrenado en el manejo de este tipo de alimentos y con la

coordinacion del técnico de control de calidad.

Cada una de las actividades para la manipulacion de los productos no conformes
estaran escrito en el POE para el registro de manejo de productos no conformes

(Anexo 25) y estos seran registrados por el técnico de control de calidad.

Los productos no conforme pueden sufrir el siguiente procedimiento:

» Reprocesamiento
» Re-empacado
» Uso como alimento de animales
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> Destruccion

10. CAPACITACION

La capacitacion es un punto primordial en la generacion de alimentos inocuos por
este motivo todo el personal de la planta deberd estar previamente capacitado
sobre temas de inocuidad alimentaria; como son las Buenas Précticas de
Manufactura; antes de realizar las funciones de manipulacion de las materias

primas.

La capacitacion debe planificarse y organizarse en funcién de los objetivos que se
quieran lograr; no realizarlos constituird un error que puede tener graves

consecuencias en la inocuidad y la aptitud del producto.

10.1. Autoridades y responsabilidades

Las autoridades de la planta como el gerente, jefe de produccién y el técnico de
control de calidad seran los encargados de planificar, coordinar y ejecutar los
programas de capacitacion al personal de la planta. (POE del cronograma de

capacitacion del personal) (Anexo 31).

Se deben definir y comunicar las responsabilidades del personal en cada una de
las etapas, los cuales deben vigilar y controlar permanentemente cada uno de los

procesos, el manejo de los insumos utilizados y los procedimientos de registros.

El personal debera tener presente los siguientes aspectos:

» Las funciones y las responsabilidades que tiene de resguardar la inocuidad
de los granos y frutos secos.

» Métodos de manipulacion de los granos y frutos secos en condiciones
higiénicas.

» Métodos de manipulacion de productos quimicos.
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» El personal que envasa los granos y frutos secos debera tener amplio
conocimiento sobre el manejo de las operaciones de proceso.
» De acuerdo al personal que le corresponda debera conocer los programas

de limpieza, desinfeccion y de control de plagas.

10.2. Programas de capacitacion y actualizacién de conocimientos

La empresa debera tener por escrito los programas de capacitacion al personal;
porque se puede presentar casos de contratacion de improviso de personal o en
casos de que exista sobre demanda de productos. Los programas de capacitacion
deberan estar disponibles para cada uno de los trabajadores de la planta. (POE

para el programa de capacitacion y entrenamiento del personal) (Anexo 30).

En los programas de capacitacion deberan tomar en cuenta los siguientes niveles

de conocimiento:

» La naturaleza del producto y los riesgos de contaminacion.

» Las operaciones de proceso (recepcién de la materia prima, control de
proveedores, practicas de almacenamiento, control de operaciones claves,
monitoreo y medicion de parametros de control, procedimientos de
saneamiento, etiquetado, transporte y distribucién).

» En manejo de registros y acerca de los distintos procedimientos,

programas y manuales de calidad.

El programa de capacitacion en el tema de las Buenas Préacticas de Manufacturas

deberan contener los siguientes temas fundamentales:

» Seguridad alimentaria

» Introduccion a la inocuidad alimentaria

> Los diez patdogenos mas importantes y las enfermedades transmitidas por
los alimentos

» Manipulacion higiénica de los de los granos y frutos secos
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Adecuado almacenamiento de los granos y frutos secos
Principios bésicos de limpieza y desinfeccién de la planta

Importancia del cumplimiento del control de registro de datos

YV V V VY

El control de plagas y su relacion con las enfermedades transmitidas a los

productos

Los programas de capacitacion deberan ser ejecutados, revisados, evaluados y

actualizados peridédicamente. Esta actividad se los realizara una vez al afio.

10.3. Instruccién y supervision

Para conocer la eficacia de la capacitacién es importante realizar evaluaciones
luego de impartir y desarrollar los temas de entrenamiento de los programas de
capacitacion. (POE para el formulario de evaluacion del personal en la

capacitacién) (Anexo 32).
También se debera realizar supervisiones y verificaciones de rutina en el lugar de

trabajo para asegurar que los temas impartidos en la capacitacion se los esté

aplicando eficientemente.

11. DOCUMENTACION

La documentacién es un punto esencial en la verificacion de las Buenas Préacticas
de Manufactura (BPM) porque si no se tiene por escrito las actividades

desarrolladas en la planta no se podra dar fe de su cumplimiento.
11.1. Términos para la aplicacion de la documentacion
La documentacion con la que la planta contara son los escritos del manual y los

Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES).
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Esta documentacion se la deber revisar periddicamente para realizar cambios,
eliminaciones y correcciones para mejorar la productividad y la calidad; esta
actividad se realizara en coordinacion con la gerencia, jefe de produccion y el
técnico de control de calidad. En caso de eliminar algin documento se procedera a

embodegarlo para evitar confusiones o uso indebido.

En caso de alterar un documento fuera de las fechas de revisiones; debera ser
firmado (jefe de produccién) y fechado y debera guardar una copia de la
informacion original. Se deberé registra el motivo de la alteracion y anexarlo al

documento alterado.

El contenido de la documentacion debera ser lo mas claro y preciso para evitar
confusiones en su aplicacion; los registros de la documentacion estaran a cargo
del jefe de produccion y el técnico de control de calidad y estos se lo pueden
realizar de forma escrita o sistematizado. En caso de ser sistematizado la
documentacién; Unicamente la persona que tendra acceso a la informacion y

también deberd tener sustentacion impresa sera el jefe de produccion.

11.2. Clasificacion de la documentacion

La elaboracién de la documentacion estara basada en 6 formatos principales los
cuales seran la base fundamental para la generacion de cualquier tipo de
documento. Los formatos de generacion de la documentacion se las dividiran de

la siguiente forma:

11.2.1. Instructivos (1)

Los instructivos son escritos que sirven como guia para la creacién, correccion,
eliminacién de cualquier tipo de documentos los cuales son generados por los

Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos de
Saneamiento (POES).
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11.2.2. Listados maestros (LM)

Los listados maestros son escritos que llevan el registro de la documentacion
como son los manuales (BPM, HACCP, TQM, entre otros), programas
(capacitacion, sanitizacion, saneamiento, entre otros), procedimientos (generacion
de documentos, productividad, manteamiento entre otros), instrucciones

(reglamentos internos) y especificaciones (leyes, normas, entre otros).

11.2.3. Procedimientos (P)

Los procedimientos son documentos escritos de cada una de las actividades
productivas y administrativas dentro de la planta y comprende un protocolo para
realizar las operaciones. Aplica a la manipulacién de la materia prima,
saneamiento, sanitizacion, uso de uniformes, mantenimiento de equipos, control

de calidad, evaluaciones, y en la generacion de documentos.

11.2.4. Registros (R)

Los registros son documentos escritos que recopilan las actividades realizadas
dentro de la toda la cadena productiva y administrativa para mantener registrada
cada labor realizada. El uso de los registros es fundamental para establecer
caracteristicas en las actividades de manufactura y para conocer el nivel de

produccién.

11.2.5. Especificaciones técnicas (ET)

Las especificaciones técnicas son documentos escritos en los cuales se explican de
manera tecnica y cientifica los estdndares de produccién. Las especificaciones

técnicas favorecen las caracteristicas de manejo de las materias primas y las

cualidades definidas de las mismas.
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11.2.6. Programas (PG)

Los programas son documentos escritos en los que se propone una cierta actividad
dentro de la produccion; los programas puede ser a corto, mediano o a largo plazo

para buscar mejoras en las labores relacionadas en la cadena productiva.

Nota: La estructura de la documentacion variara dependiendo de las necesidades

de la actividad a controlar pero se basara en el formato de generacion.

11.2.7. Clasificacién de la documentacion desarrolladas por los (POE)

Tabla Ne 4.2. Clasificacion de la documentacion desarrollada por los POE.

FORMATOS DE GENERACION

TIPO DE PROCEDIMIENTO
I |[LM| P R

ET

PG

Generacion y control de documentos

Procedimiento de generacion y control de documentos \

Instructivo para la elaboracion de documentos \

Listado maestro de documentos v

Registro de distribucion y eliminacion de documentos \

Procedimiento de capacitacion y entrenamiento en J
documentacion

POE para el envasado de productos

Procedimiento de envasado de granos secos \/

Diagrama de flujo del envasado de los granos secos

Propiedades organolépticas de los granos secos

Hoja de ruta de los granos secos \

Procedimiento de envasado de frutos secos v

Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos

Propiedades organolépticas de los frutos secos

Hoja de ruta de los frutos secos \

Registro para la recepcion de las materias primas

Registro de almacenamiento

Registro de empacado

< | 2| 2| <

Registro de orden de produccion

Elaborado por: C. Tipantufia
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Tabla Ne 4.2. Clasificacion de la documentacion desarrollada por los POE.

Continuacion...

TIPO DE PROCEDIMIENTO

FORMATOS DE GENERACION

I LM P R | ET | PG

POE para el control de calidad

Procedimiento basico de control de la calidad de la materia
prima

Registro de procedencia de las materia prima

Registro de la calidad de la materia prima

Procedimiento de control del producto terminado

Registro de control del producto terminado

Registro y control de los envases y empaques

Procedimiento de manejo de productos no conformes

Registro de manejo de productos no conformes

POE para funcionamiento de la maquinaria

Procedimiento de manejo de la maquinaria (selladoras)

Procedimiento para mantenimiento y calibracion de equipos

Registro de mantenimiento y calibracion de equipos

Registro de reparaciones de la maquinaria y equipos

POE para capacitacion y entrenamiento del personal

Programa de capacitacion y entrenamiento del personal

Cronograma de capacitacion del personal

Formulario de evaluacién del personal en la capacitacion

Registro de asistencia del personal a la capacitacion

POE para calificacion de proveedores

Procedimiento para la calificacion de proveedores

Registro de calificacion de proveedores

POE para autorias internas

Procedimiento para la auditoria interna

Cronograma para la auditoria interna

Registro de la auditoria interna

Elaborado por: C. Tipantufia
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11.2.8. Clasificacion de la documentacion desarrolladas por los (POES)

Tabla Ne 4.3. Clasificacion de la documentacion desarrollada por los POES.

FORMATOS DE GENERACION

TIPO DE PROCEDIMIENTO
I LM | P R | ET | PG

POES de saneamiento en areas

Plan maestro de limpieza de areas \

Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las J
diferentes areas

Registro de limpieza diaria de las areas \
Procedimiento de limpieza y mantenimiento de bodegas \
Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las J

instalaciones sanitarias

POES para limpieza y desinfeccién de equipos y
utensilios

Plan maestro de limpieza, desinfeccion y mantenimiento J
de los equipos

Procedimiento de limpieza y mantenimiento de los J
equipos

Procedimientos de limpieza y desinfeccion de los J
utensilios

Registro de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los J
equipos

POES de higiene y comportamiento del personal

Programa de higiene y salud del personal \

Procedimiento de lavados y desinfeccion de las manos \/

Procedimiento de uso del uniforme N

Procedimiento de ingreso de los visitantes \

Registro de la higiene diario del personal \

Elaborado por: C. Tipantufa
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Tabla Ne 4.3. Clasificacion de la documentacion desarrollada por los POES.

Continuacion...

TIPO DE PROCEDIMIENTO

FORMATOS DE GENERACION

I LM| P R | ET | PG
POES para la recoleccion y disposicion de los
desechos sdlidos
Procedimiento de recoleccion y disposicion de los J
desechos solidos
Registro de recoleccién y disposicién de los desechos J
solidos
POES para el control de plagas
Programa de visitas de la empresa de control de plagas \
Registro de control de plagas \
POES para la limpieza del medio de transporte
Procedimiento de limpieza y desinfeccién del medio de J
transporte del producto terminado
Registro de limpieza y desinfeccion del medio de J
transporte del producto terminado
POES para sustancias toxicas
Procedimiento del uso de sustancias toxicas v
Registro del uso de sustancias toxicas \

Elaborado por: C. Tipantufa
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12. ANEXOS DEL MANUAL

Anexo Ne 1. POE (Procedimiento de generacion y control de documentos)

= Caédigo: P_DOC-00
N0 27, PROCEDIMIENTO DE GENERACION Y 20" 70

AR
' CONTROL DE DOCUMENTOS
\\J& Revision:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Definir los pasos que se deben seguir para generar un documento dentro del presente plan de Buenas Practicas de
Manufactura y también describir los pasos para manejar los documentos creados y por crear.

2. ALCANCE

Aplica a todos los documentos (procedimiento, registro, instructivo, especificaciones técnicas y programas)
creados en este plan y aquellos que se necesitan crear en el futuro.

3. RESPONSABILIDADES

Comisién de calidad.-
> Revisar la propuesta del documento nuevo o actualizacion del mismo. Por parte del socio encargado y/o
gerente, y aprobar o desaprobar su creacion.

Asamblea de socios.-

» Examinar acerca del documento nuevo o actualizacion del documento presentado y generar
recomendaciones para su consecucion.

Gerente general.- Tiene las siguientes responsabilidades:

» Orientar, revisar y gestionar la aprobacion de los documentos generados o actualizados que describen
todas las operaciones incluidas en el presente plan de Buenas Practicas de Manufactura y cualquier otra
operacion siempre y cuando estos sean elaborados por el personal que son los duefios de los procesos.

Jefe de produccion.-
»  Asegurar el entrenamiento respectivo sobre el nuevo documento generado.

Técnico de control de calidad.-
> Llevar los registros de la documentacion elaborada de forma ordenada y sustancial.

Personal manipulador.-
»  El personal manipulador se encargard de cumplir fielmente lo dispuesto en este documento y ademas
determinar y comunicar al técnico de control de calidad las necesidades de documentar una tarea o
actividad.

4. DEFINICIONES
Documento: Informacion con su medio de soporte.
Informacion: Datos que poseen significado.

Obsoleto: Documento que no esta en vigencia dentro del presente plan de Buenas Practicas de Manufactura de la
empresa.

Plan de Buenas Practicas de Manufactura: Es un documento que redine los procedimientos, instructivos y
registros que se usan en la planta para asegurar todos los aspectos de sanidad de la misma.

Proceso: Conjunto de actividades relacionadas que interactian y que transforman elementos de entradas en
resultados.

Procedimiento: Descripcién documentada que indica la forma especifica para Ilevar a cabo una actividad o
proceso.
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5. FRECUENCIA
Cada vez que se vaya a crear, manejar o revisar un documento.

6. PROCEDIMIENTO
6.1. Procedimiento para la creacion, revision y aprobacion de documentos

» Cualquier persona que trabaje en la planta puede describir la necesidad de crear un nuevo documento o
de actualizar uno ya existente, de esta forma el primer paso es notificar al jefe de produccion.

Una vez notificado, el segundo paso es comunicar al gerente, la necesidad y acordar una reunién.

En la reunién elaborar el borrador del nuevo documento, para esto debe utilizar el Instructivo para la
elaboracion de documentos.

Cuando el borrador este elaborado, enviarlo a la comision de calidad, presentar el borrador a la
asamblea de socios, para que opinen acerca de recomendaciones para el documento.

Por dltimo elaborar el documento corregido y darle un cédigo de acuerdo al Instructivo para la
elaboracion de documentos. Ademas ingresarlo en el Listado maestro de documentos

YV V VYV

6.2. Difusidn, distribucion y control de documentos

» Llevar a cabo la difusion siguiendo el Procedimiento de capacitacion y entrenamiento en
documentacion acogiendo los cambios sugeridos por el personal.

» Una vez recogido por el personal, imprimir el documento definitivo, eliminando todas las copias o
revisiones anteriores.

» Cuando esté impreso si es necesario, sacar copias del documento definitivo, identificando el nimero de
copias en las parte superior del documento, antes de cualquier texto; mediante la palabra “COPIA Ne:”

>  Finalmente llenar el Registro de distribucion y eliminacién de documentos.

6.3. Precauciones y recomendaciones

>  Serecomienda elaborar, revisar y aprobar un documento en un plazo de 2 semanas.

» Todos los documentos vigentes del plan de Buenas Practicas de Manufactura se deberan revisar cada
afo, cuando sea necesario y es funcion del gerente.

» Los originales de las versiones obsoletas se deberdn guardar durante un afio y se identificaran con la
inscripcion “OBSOLETO”, para evitar su uso y distribucion incorrecta.

> Después del afio se recomienda eliminarlos y anotar cuales fueron eliminados mediante el Registro de
distribucién y eliminacion de documentos.

6.4. Acciones correctivas
> Si durante la utilizacion de un documento se determina que hubo cambios, se procedera a retirar las
copias y el documento de los puntos de uso, se actualizaran el documento siguiendo los pasos indicados
anteriormente.
> Si el documento vigente, no esta claro o legible, se tomaran las acciones correctivas como por ejemplo
solicitar nueva copia o impresion al técnico de control de calidad.
7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
» Instructivo para la elaboracion de documentos
» Listado maestro de documentos
» Procedimiento de capacitacién y entrenamiento en documentacion
> Registro de distribucion y eliminacion de documentos

8. ANEXOS
>  Anexo 3 de documentacion se encontrara el listado maestro de documentos
» Anexo 4 de documentacion se encontrard el registro de distribucién y eliminacién de documentos
> Anexo 5 de documentacion se encontrara el procedimiento de capacitacion y entrenamiento en
documentacion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 2. POE (Instructivo para la elaboracion de documentos)

‘2“‘?;?% INSTRUCTIVO PARA LA SZ; '.%O(;;—ZDOC' =
G IE ELABORACION DE DOCUMENTOS |- e =
coTonax Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Elaborar un instructivo para la generacion de documentos para la empresa Proalimentos Cotopaxi.
2. APLICACION

Aplica a cada uno de los documentos que se generen.

3. RESPONSABILIDADES

Asamblea de socios.-
> Discutir el contexto, funcionalidad y aplicabilidad de presente instructivo para la elaboracion de
documentos.

Gerente general.-
> Aprobar o desaprobar el escrito final del instructivo.

Jefe de produccién.-
» Brindar facilidades para el entrenamiento del presente documento.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar registro ordenado y secuencial del presente documento.

4, ESTRUCTURACIONEINSTRUCCION
La estructura de los documentos se originara en base de los formatos de generacion.

Para la generacion de documentos de la empresa Proalimentos Cotopaxi se deberan seguir las siguientes
instrucciones:

4.1. Portada de los procedimientos
» Contenido

Se colocara el indice del procedimiento.

Cada uno de los documentos deberan contener en la hoja inicial lo siguiente:

Cddigo: Identificacion

Pag.: # de # de paginas totales
Revision Ne: 00

Vigencia: dia de aprobacion/mes/afio
Autor: Nombres y apellidos

LOGOTIPO DE LA TITULO DEL
EMPRESA PROCEDIMIENTO

4.2. Encabezado de los procedimientos (de la pagina 2 en adelante)

El presente encabezado se utilizara para los instructivos, procedimientos, registros y especificaciones
técnicas.

Cddigo: Identificacion
LOGOTIPO DE LA TITULO DEL Pag.: # de # de paginas totales
EMPRESA PROCEDIMIENTO Revision Ne: 00

Vigencia: dia de aprobacién/mes/afio

4.2. Encabezado de los demés documentos

Cddigo: Identificacion
LOGOTIPO DE LA TITULO DEL

EMPRESA DOCUMENTO

Pag.: # de # de paginas totales

Vigencia: dia de aprobacion/mes/afio
El presente encabezado aplicara para los listados maestros y programas.
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4.3. Identificacion de los documentos
La identificacion de los documentos se realizara de la siguiente manera:
» Escribir el tipo de documento; Instructivos (I), Listados maestros (LM), Procedimientos (P),
Registros (R),Especificaciones técnicas (ET) y Programas (PG)
» Seguidamente escribir las tres letras que describen el area o proceso al que corresponde el
documento:
> DOC: Documentacion
PRO: Produccién
COC: Control de calidad
MAN: Mantenimiento
PER: Personal
ALM: Almacenamiento
MAP: Materia prima
SAN: Saneamiento
LIM: Limpieza
SEG: Seguridad
SAT: Sanitizacion
INS: Insumos
» AUD: Auditorias
> Por ultimo se escribe los nameros que identifican el nimero sucesivo del documento dentro de
cada &rea 0 proceso.
4.4. Contenido de los procedimiento
Cada uno de los procedimientos deben tener la siguiente estructura:
» OBJETIVO
ALCANCE
DEFINICIONES
DOCUMENTOS A CONSULTAR
RESPONSABILIDADES
CONSIDERACIONES GENERALES
PROCEDIMIENTO
REGISTROS
» ANEXOS
En caso de que algin punto no fuera aplicable se excluirdn del procedimiento o puede colocarse NO
APLICA.

4.5. Contenido de los deméas documentos

El contenido de los demas documentos deberan ajustarse a su propdsito especifico y al area o proceso en el
que fueron generados, por lo cual:
> En el caso de los registros, estos deberan incluir fecha, instrucciones simples para llenarlos y
observaciones.
> Las instrucciones deberan contener explicaciones basicas para el desarrollo de una actividad
especifica dentro de un procedimiento; deberan ser detallados de forma clara y concisa, con el fin
de que pueda ser llevados a cabo sin dificultad. Puede incluir graficos que ayuden a su
comprension, ya que el instructivo deberd ser colocado en lugares visibles de la planta para su

VVVYVVVVYYVYVY
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cumplimiento.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente

124




Anexo Ne 3. POE (Listado maestro de documentos)

RO a7,

v

(1oNe
/s

CODIGO: LM_DOC-00

LISTADO MAESTRO DE
DOCUMENTOS

Pag.:1de 1

Vigencia: DD/MM/AA

COTOPAXI
ESPECIFICACIONES
DOCUMENTOS NUmero de
Clave Area Fecha de Revision Niveles de coDias
elaboracion | vigencia | distribucion contrpolada
Manual
Programa
Procedimiento
Instrucciones
Especificaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 4. POE (Registro de distribucion y eliminacién de documentos)

X0

REGISTRO DE DISTRIBUCION Y

CODIGO: LM_DOC-00

7 IS ELIMINACION DE Paq.-1de 1

\\J&E DOCUMENTOS =

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

DISTRIBUCION DE COPIAS CONTROLADAS ELIMINACION DE DOCUMENTOS

. #de Responsable Fecha de Firma de o Responsable de Fecha de

Ne | Cédigo ) B . . Ne Codigo o o
copias de emision recepcion recepcion eliminacion eliminacion

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 5. POE (Procedimiento de capacitacion y entrenamiento en documentacion)

) Cddigo: P_DOC-00
*2‘9.,.% PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION Y |— 90T
7 IINS ENTRENAMIENTO EN Pag.:1 de 2
! ‘Y/ !g DOCUMENTACION Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de capacitacion y entrenamiento en documentacion para la generacion, manejo y
eliminacidn de las documentaciones desarrolladas por los principales procedimientos (POE y POES).

2. ALCANCE

Aplica a todos los documentos (procedimiento, registro, instructivo, especificaciones técnicas y programas);
dirigidas para capacitar al personal en su manejo.

3. RESPONSABILIDADES

Comision de calidad.-
> Revisar la propuesta del procedimiento de capacitacion y entrenamiento en documentacion.

Asamblea de socios.-
» Examinar la propuesta del procedimiento de capacitacién y entrenamiento en documentacion.

Gerente general.- Tiene las siguientes responsabilidades:
» Orientar, revisar y gestionar la aprobacion de la propuesta del procedimiento de capacitacion y
entrenamiento en documentacion.

Jefe de produccién.-
> Asegurar el entrenamiento respectivo sobre la capacitacién y entrenamiento en documentacion.

Técnico de control de calidad.-
> Llevar los registros de capacitacion y entrenamiento en documentacion.

Personal manipulador.-
» Cumplir fielmente lo dispuesto en el presente procedimiento de capacitacion y entrenamiento en
documentacion.
4. DEFINICIONES
Documento: Informacion con su medio de soporte.
Informacion: Datos que poseen significado.

Capacitacion: Accion y efecto de capacitar

Procedimiento: Descripcion documentada que indica la forma especifica para llevar a cabo una actividad o
proceso.

5. FRECUENCIA

Una vez al afio de forma general para todo el personal.
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6. PROCEDIMIENTO

6.1. Procedimiento para la capacitacién y entrenamiento en documentos
> La capacitacion y entrenamiento se realizara para cada uno de las personas que laboren dentro de la
planta.
>  Esta capacitacion serd previamente notificado a la gerencia para su aprobacion.
> En encargado de desarrollar la capacitacion sera el jefe de produccion en coordinacién con el técnico
de calidad y si fuese necesario una persona externa.
» El dia de la capacitacion se registrara la asistencia de todo el personal.

6.2. Temas de capacitacion
> Los temas de capacitacion serén los siguientes:

> Introduccion del manejo de documentos
» Caracterizacion de documentos

» Estructura de los principales documentos
> Aplicaciones de la documentacion

6.3. Precauciones y recomendaciones
> En caso de no asistir a la capacitacion y entrenamiento en documentacion seré objeto de una sancion
econdmica; que estara impuesto por la gerencia.
» Si el motivo de la ausencia fuese se causa mayor tendra que ser justificado y previamente notificado
al jefe de produccion o al técnico de control de calida.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
» Instructivo para la elaboracién de documentos
» Listado maestro de documentos
» Registro de distribucidn y eliminacion de documentos

8. ANEXOS
» Anexo 2 de documentacion se encontrara el Instructivo para la elaboracion de documentos
> Anexo 3 de documentacién se encontrard el listado maestro de documentos
> Anexo 4 de documentacion se encontrara el registro de distribucion y eliminacién de documentos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente

128




Anexo Ne 6. POE (Procedimiento de envasado de granos secos)

Q‘o'; % Caodigo: P_PRO-00
O PROCEDIMIENTO DE ENVASADO DE Pag.:1 de 2

v
(Y %— GRANOS SECOS
S Revision:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Definir los pasos que se deben seguir para el empacado de los granos secos.

2. ALCANCE

Aplica a cada uno de los granos secos que la empresa empaque.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-

» Asegurar gque el personal este bien entrenado para la actividad de empacado de los granos secos.
Técnico de control de calidad.-

» Revisar que la actividad del empacado se realice correctamente

Personal manipulador.-

» Manejar la materia prima adecuadamente durante todo el proceso de empacado de los granos secos.
4. DEFINICIONES

Gastoxin: Es un producto utilizado para proteger los productos almacenados de los dafios causados por
insectos.

Diagrama de flujo: Diagrama secuencial empleado en muchos campos para mostrar los procedimientos
detallados que se deben seguir al realizar una tarea, como un proceso de fabricacion.

5. FRECUENCIA

Durante todo la produccidn de empacado de los granos secos.

6. PROCEDIMIENTO

> Recepcién de las materias primas.-La recepcién de la materia prima se lo realiza en la bodega
general donde se colocan en los pallets los sacos de los granos secos que llegan a la planta por medio
de los proveedores y de manera directa.

» Control de calidad.- La persona que se encuentra a cargo realiza el control de calidad de la materia
prima que ingresa a la planta mediante observaciones.
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Almacenamiento.- El almacenamiento se realiza apilando los sacos de granos secos en pallets;
dentro de la bodega general.

Eliminacién de residuos.- La eliminacién de los residuos se realiza en zarandas metalicas para los
granos secos ya que estos productos tienen gran presencia de contaminantes fisicos (piedras, vidrios,
basuras, etc.).

Tratamiento Curativo.-El tratamiento curativo se realiza en tanques plasticos en la que se coloca
una pastilla de GASTOXIN envuelta con papel higiénico y tapado herméticamente con plasticos. Se
deja por un periodo de 3dias.

Pesado.- El peso en granos secos se maneja el peso neto de 500 g. Se utiliza balanzas electronicas.
Sellado.- El sellado se realiza mediante una selladora eléctrica automatica la cual sella
herméticamente las fundas.

Codificado.- El codificado de las fundas se los ejecuta mediante la maquina codificadora colocando
la fecha de elaboracion y vencimiento y el lote.

Empacado.- En el proceso de empacado se colocan 25 fundas ya procesadas en una paca (fundas
plasticas para empacar de 15 kg).

Almacenamiento producto terminado.- En el proceso de almacenamiento del producto terminado se
coloca las pacas en estanterias apilando de 3.

Distribuido.- La distribucién de los productos se lo realiza en un furgdn el cual lleva el producto
terminado hasta los centros de distribucion.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

» Diagrama de flujo del envasado de los granos secos.

8. ANEXOS

» Anexo 7 de documentacidn se encontrara el diagrama de flujo del envasado de los granos secos.

Elaborado por:

Carlos Tipantufia

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 7. POE (Diagrama de flujo del envasado de los granos)

< 2z, DIAGRAMA DE FLUJO DEL | Codigo: ET_PRO-00
e ENVASADODELOS | Pag.:1de 2
\\ /& GRANOS SECOS Revision: 00
e Vigencia: DD/MM/AA

1. DESCRIPCION

> Recepcién de las materias primas.-La recepcion de la materia prima se lo realiza en la bodega
general donde se colocan en los pallets los sacos de los granos secos que llegan a la planta por
medio de los proveedores y de manera directa.

» Control de calidad.- La persona que se encuentra a cargo realiza el control de calidad de la
materia prima que ingresa a la planta mediante observaciones.

» Almacenamiento.- El almacenamiento se realiza apilando los sacos de granos secos en pallets;
dentro de la bodega general.

» Eliminacién de residuos.- La eliminacion de los residuos se realiza en zarandas metélicas para
los granos secos ya que estos productos tienen gran presencia de contaminantes fisicos (piedras,
vidrios, basuras, etc.).

» Tratamiento Curativo.-El tratamiento curativo se realiza en tanques plasticos en la que se
coloca una pastilla de GASTOXIN envuelta con papel higiénico y tapado herméticamente con
plasticos. Se deja por un periodo de 3dias.

» Pesado.- El peso en granos secos se maneja el peso neto de 500 g. Se utiliza balanzas
electronicas.

» Sellado.- El sellado se realiza mediante una selladora eléctrica automatica la cual sella
herméticamente las fundas.

» Codificado.- El codificado de las fundas se los ejecuta mediante la maquina codificadora
colocando la fecha de elaboracion y vencimiento y el lote.

» Empacado.- En el proceso de empacado se colocan 25 fundas ya procesadas en una paca
(fundas plasticas para empacar de 15 Kg).

» Almacenamiento producto terminado.- En el proceso de almacenamiento del producto
terminado se coloca las pacas en estanterias apilando de 3.

> Distribuido.- La distribucion de los productos se lo realiza en un furgén el cual lleva el

producto terminado hasta los centros de distribucion.
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2. Diagrama de flujo

Canguil
Lenteja
Mote

Maiz suave

Fréjol canario
Arroz de cebada
Quinua

Morocho partido

Maiz Chulpi —

RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA

CONTROL DE CALIDAD

(Estandares de calidad)

ALMACENAMIENTO
(T°:20 - 22°C)

ELIMINACION DE RESIDUOS

TRATAMIENTO CURATIVO

Piedras

Basur
> asura
Insectos

Granos secos

Fundas para envasar g

PESADO
(500 g c/u)

SELLADO

CODIFICADO

Fundas para empacar  p—=>p

EMPACADO

—— Pacas de 25 fundas

ALMACENAMIENTO

PRODUCTO TERMINADO
(T°:15-18°C)

DISTRIBUIDO

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 8. POE (Propiedades organolépticas de los granos secos)

X PROPIEDADES ddigo: ’
Q(Q_’_» % ’ Cédigo: ET_PRO-00
‘ "sg‘j’ e ORGANOLEPTICAS DE LOS | Pag.:1de 1
W\ GRANOS SECOS Revision: 00
S AR LA Vigencia: DD/MM/AA
COLOR
PRODUCTO ) APARIENCIA SABOR OLOR
(visual)
. Grano seco en _
. Anaranjado - Caracteristico a la
Canguil . forma Caracteristico .
brillante .. del canguil
semicircular
Marrén o L.
. Grano seco en L. Caracteristico a la
Lenteja verde ) Caracteristico .
. forma circular lenteja seca
caracteristicos
. Blanco L. Caracteristico al
Mote especial i Grabo seco Caracteristico
caracteristico mote pelado
) Amarillo - ..
Maiz suave - Grano seco Caracteristico | Caracteristico
caracteristico
, . Amarillo Grano seco .. _
Maiz Chulpi L Caracteristico | Caracteristico
cristalino rugoso
. Grano seco entero _
L. . Amarillo L. Caracteristico a
Fréjol canario - de forma oval Caracteristico .
caracteristico frejol seco entero
alargado
Blanco grano Seco
Quinua . redondo Caracteristico | Caracteristico
amarillento .
semiaplanado
Arroz de cebada Blanquecino Grar_ms Part'dOS; Caracteristico | Caracteristico
semiharinoso
Morocho partido Blanco Granos secos Caracteristico Caracteristico el
partidos morocho partido
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 9. POE (Hoja de ruta de los granos secos)

N
m 0 DO REPROD ON TO 0
Proveedor: Direccion: Teléfonos:
Producto: Lote:
Ingresoy Envasado
Proceso Recepcion almacenamiento Zarandeo oy Empacado | Almacenado | Distribucién
etiquetado
Fecha
(DD/IMM/AA)
Ingreso

(kg o sacos)

Salida

(kg o sacos)

Pérdida

(kg o sacos)

Hora de
inicio

Hora de final

Responsable

Observaciones:

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccién

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 10. POE (Procedimiento de envasado de frutos secos)

<%o 2 PROCEDIMIENTO DE ENVASADO DE ;:;;.go(;ePIPRo-oo
FRUTOS SECOS -
LS Revision:00
coToraxi Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Definir los pasos que se deben seguir para el empacado de los frutos secos.

2. ALCANCE

Aplica a cada uno de los frutos secos que la empresa empaque.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-

>

Asegurar que el personal este bien entrenado para la actividad de empacado de los frutos secos.

Técnico de control de calidad.-

>

Revisar que la actividad del empacado se realice correctamente.

Personal manipulador-.-

>

Manejar la materia prima adecuadamente durante todo el proceso de empacado de los frutos secos.

4. DEFINICIONES

Frutos secos: Los frutos secos son llamados asi porque todos tienen una caracteristica en comdn: en su composicion
natural (sin manipulacion humana) tienen menos de un 50% de agua.

5. FRECUENCIA

Durante todo la produccion del empacado de los frutos secos.
6. PROCEDIMIENTO

>

vV ¥V Vv VY V VYV VY V V

Recepcidn de las materias primas.-La recepcion de la materia prima se lo realiza en la bodega general donde
se colocan en los pallets los sacos y cajas de los frutos secos que llegan a la planta por medio de los
proveedores y de manera directa.

Control de calidad.- La persona que se encuentra a cargo realiza el control de calidad de la materia prima que
ingresa a la planta mediante observaciones.

Almacenamiento.- El almacenamiento se realiza apilando los sacos y cajas de frutos secos en pallets; dentro
de la bodega general.

Eliminacion de residuos.- La eliminacion de los residuos de forma manual; retirando los restos de raspon y
otros tipos de contenientes.

Pesado.- El peso en frutos secos se maneja el peso neto de 500 g, 250 g y 150 g. Se utiliza balanzas
electrénicas.

Sellado.- El sellado se realiza mediante una selladora eléctrica automatica la cual sella herméticamente las
fundas.

Codificado.- El codificado de las fundas se los ejecuta mediante la maquina codificadora colocando la fecha
de elaboracién y vencimiento y el lote.

Empacado.- En el proceso de empacado se colocan 25 fundas ya procesadas en una caja con las
especificaciones de la empresa.

Almacenamiento producto terminado.- En el proceso de almacenamiento del producto terminado se coloca
las cajas en pallets apilando de maximo de 10.

Distribuido.- La distribucién de los productos se lo realiza en un furgén el cual lleva el producto terminado
hasta los centros de distribucion.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

»  Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.
8. ANEXOS
»  Anexo 11 de documentacion se encontrara el diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 11. POE (Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos)

QU0 % DIAGRAMA DE FLUJO DEL | Cédigo: ET_PRO-00
VN e ENVASADO DE LOS FRUTOS | p4g.:1de 2

‘ W
! Y/
\£ HELO Revision: 00

= _.
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. DESCRIPCION

» Recepcidn de las materias primas.-La recepcion de la materia prima se lo realiza en la
bodega general donde se colocan en los pallets los sacos y cajas de los frutos secos que
llegan a la planta por medio de los proveedores y de manera directa.

» Control de calidad.- La persona que se encuentra a cargo realiza el control de calidad
de la materia prima que ingresa a la planta mediante observaciones.

» Almacenamiento.- ElI almacenamiento se realiza apilando los sacos y cajas de frutos
secos en pallets; dentro de la bodega general.

» Eliminacion de residuos.- La eliminacion de los residuos de forma manual; retirando
los restos de raspon y otros tipos de contenientes.

» Pesado.- El peso en frutos secos se maneja el peso neto de 500 g, 250 g y 150 g. Se
utiliza balanzas electrdnicas.

» Sellado.- El sellado se realiza mediante una selladora eléctrica automatica la cual sella
herméticamente las fundas.

» Caoadificado.- El codificado de las fundas se los ejecuta mediante la maquina
codificadora colocando la fecha de elaboracién y vencimiento y el lote.

» Empacado.- En el proceso de empacado se colocan 25 fundas ya procesadas en una
caja con las especificaciones de la empresa.

» Almacenamiento producto terminado.- En el proceso de almacenamiento del
producto terminado se coloca las cajas en pallets apilando de méximo de 10.

> Distribuido.- La distribucion de los productos se lo realiza en un furgén el cual lleva el

producto terminado hasta los centros de distribucion.
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2. Diagrama de flujo

Pasas uvas
Ciruelas sin pepa
Ciruela con pepa
Pistachos

\4

Nuez con cascara
Nuez sin cascara
Almendras
Avellanas

Mix frutos secos

Fundas para envasar

Fundas para empacar

RECEPCION DE LA MATERIA
PRIMA

CONTROL DE CALIDAD

(Estandares de calidad)

ALMACENAMIENTO
(T°:20-22°C)

ELIMINACION DE RESIDUOS

Raspén
Impurezas

PESADO
(250y 150 g c/u)

SELLADO

CODIFICADO

EMPACADO

Pacas de 25 fundas

ALMACENAMIENTO

PRODUCTO TERMINADO
(T°: 18 —20°C)

DISTRIBUIDO

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 12. POE (Propiedades organolépticas de los frutos secos)

Q‘“’_’_‘ % PROPIEDADES Cadigo: ET_PRO-00
‘ 'sfd'.‘, < ORGANOLEPTICAS DE LOS Pag.:1de 1
_Sw AR H=tes Revision: 00
e Vigencia: DD/MM/AA
PRODUCTO COLOR (visual) APARIENCIA SABOR OLOR
Pasas uvas Oscuro o purpura | Rugoso Tipico del Caracteristico
purp 9 producto pronunciado
Ciruelas sin Purpura uniforme Rugoso ‘L Tipico del Caracteristico
pepa caracteristico producto
Ciruela con . Rugoso Tipico del -
pepa Purpura uniforme caracteristico producto Caracteristico
Frutos seco
Blanco con sano, con Tipico del
Pistachos ndcleo verde ’ P Caracteristico
cascara producto
claro.
protectora
Fruto seco, con
Nuez con Ambar/ambar cascara rugosa Tipico del Caracteristico
cascara que encierra el producto
fruto
Nuez sin Escarla:[a 0 Frut(_) Seco, Tipico del Caracteristico
cascara carmesi Semiaplanado producto
Café Claro, Miel, Granos sanos Tipico del
Almendras Café Oscuro, y P Caracteristico
. Secos producto
Marrdn
Tipico, sin
. Granos secos, L .
Marrén con sabores Caracteristico, sin
Avellanas , . sanos 'y ~ . ~
nacleo marrén o extrafios, sin | olores extrafios
semicirculares .
sabor rancio
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 13. POE (Hoja de ruta de los frutos secos)

(PROHIBIDO SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL)

Proveedor: Direccion: Teléfonos:

Producto: Lote:

Envasado
Limpieza y Empacado | Almacenado | Distribucién
etiquetado

Ingresoy

Proceso Recepcion almacenamiento

Fecha
(DD/MM/AA)

Ingreso (kg o
sacos)

Salida (kg o
sacos)

Merma(kg o
sacos)

Hora de inicio

Hora de final

Responsable

Observaciones:

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 14. POE (Registro para la recepcion de la materia prima)

S
: .;_ DO PROD ON TO
Proveedor: Direccion: Telefonos:
; Valor :5 Scl28198(8|8
Procedenci Unidades Cantidad Valor Total 3 <l &3 g 3 g '% § S| Nede Fecha de Fecha de
rocedencia otal [T HlE|2|=|E|L sle|s
Producto recibidas Unitario$ £25 El 2 5|55 S| Lotes | produccion | caducidad
Q| e S 1% |EITE el
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufa

Jefe de Produccién

Gerente
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Anexo Ne 15. POE (Registro de almacenamiento)

© 2z,

Cddigo: R_ALM-00

= REGISTRO DE .

/ SV -

{({V) %. ALMACENAMIENTO | P4g-:1del

_\_\ Z Revision:00

SatdLoikca Vigencia: DD/MM/AA
Producto Bodega Cantidad JEQ de Eecha de Fec?g de Observaciones
Q0 Cajas ote INgreso saliga

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia

Jefe de Produccion

Gerente
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Anexo Ne 16. POE (Registro de empacado)

QU0 % Cddigo: R_PRO-00
7 VN REGISTRO DE EMPACADO | p3g.:1 del
& /IS 4g.:1de
Sw Revision:00
(S22 AAL2 Vigencia: DD/IMM/AA
Fecha | Producto Responsable Cantidad {2 de Observaciones
- ote
Pacas Cajas

Elaborado por:

Carlos Tipantufia

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 17. POE (Registro de orden de produccién)

3522
(W

COTOPAXI

REGISTRO DE ORDEN DE
PRODUCCION

Cadigo: R_

PRO-00

P4g.:1 del

Revision:00

Vigencia: DD/MM/AA

Cliente:

Direccién de entr

ega:

Fecha de emision:

Fecha de entrega:

. . PRECIO PRECIO
CODIGO | CANTIDAD DESCRIPCION UNITARIO TOTAL
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 18. POE (Procedimiento béasico para el control de la calidad de la
materia prima)

<0 Ay PROCEDIMIENTO BASICO PARAEL | Cédigo: P_COC-00
e CONTROL DE LA CALIDAD DE LA Pag.:1de1

{ N
\\Z ié’ MATERIA PRIMA Revisién:00

coToraxi Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Definir los pasos que se deben seguir para el control de la calidad de la materia prima.
2. ALCANCE

Aplica a todo los productos que la empresa empaque.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
»  Asegurar que el personal este bien entrenado para realizar la actividad de control de la calidad de la materia
prima.

Técnico de control de calidad.-
»  Revisar que la materia prima cumpla los estandares de calidad.

4. DEFINICIONES

Control de calidad: El control de la calidad es la parte de las BPM que se refiere al muestreo, especificaciones, y
ensayo, como también a los procedimientos de organizacion, documentacion y autorizacion que aseguren que los
ensayos necesarios y pertinentes realmente se efectden.

Estandares: Los estandares son acuerdos (normas) documentados que contienen especificaciones técnicas u otros
criterios precisos para ser usados consistentemente como reglas, guias, o definiciones de caracteristicas.

5. FRECUENCIA
Cada vez que llegue la materia prima a la planta de la empresa.
6. PROCEDIMIENTO

Revisar la nota de pedido al proveedor de las materias primas.

Coger la muestra al azar de las materias primas.

Identificar las caracteristicas de las materias primas a recibir.

Si cumple los estandares da calida que la empresa dispone se procedera al ingreso de la materia prima en la
bodega general.

Reqgistrar la calidad de la materia prima.

En caso de no cumplir con los estandares de calidad de la materia prima se devolverd la materia prima al
proveedor.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

YV VVVYVY

» Diagrama de flujo del envasado de los granos secos.
»  Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.
» Propiedades organolépticas de los granos secos.
»  Propiedades organolépticas de los frutos secos.

8. ANEXOS
» Anexo 7 de documentacidn se encontrara el diagrama de flujo del envasado de los granos secos.
» Anexoll de documentacion se encontrara el diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.
»  Anexo 8 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los granos secos.
» Anexol2 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los granos secos.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 19. POE (Registro de procedencia de la materia prima)

/' 4 ,155‘-; A PROCEDENCIA DE LA Pag.:1del

! W\ !g MATERIA PRIMA Revision:-00

Ssdi sl Vigencia: DD/MM/AA
Proveedor: Direccion:
Fecha ingreso: Teléfonos:

CANTIDAD

PRODUCTO

HUMADAD

CARACTERISTICAS

Buena

Regular

Mala

OBSERVACIONES

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 20. POE (Registro de calidad de la materia prima)

o Cddigo: R_MAP-00
Q‘ Va%g REGISTRO DE CALIDAD DE Paq.-1 del
L (V/ = LA MATERIA PRIMA J:
S\ Z Revision:00
L= Vigencia: DD/MM/AA
Proveedor: Direccion:
Fecha ingreso: Teléfonos:
o Caracteristicas del producto
é Escala
£ PRODUCTO HR | T0 organolépticas Grado de Porcentaje Porcentaje de
6 frescura de afectacion suciedad

1 2 3

Elaborado por:

Carlos Tipantuia

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 21. POE (Procedimiento de control del producto terminado)

Q‘“: _ % Cadigo: P_COC-00

RS PROCEDIMIENTO DE CONTROL DEL [ p4g-1 de 2

! ‘Y/ !g PRODUCTO TERMINADO A —

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Definir los pasos a seguir para el procedimiento de control del producto terminado.
2. ALCANCE

Aplica a cada uno de los productos con la empresa cuenta.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-
» Asegurar que el personal este bien entrenado para realizar la actividad de control del producto
terminado.

Técnico de control de calidad.-
> Revisar que el producto terminado mantenga las caracteristicas Optimas para su distribucion y
comercializacion.

Personal manipulador.-

» Acomodar los productos ya empacados en los lugares predeterminados para su almacenamiento
y/o distribucién.

4. DEFINICIONES

Caracteristicas: Determinar los atributos peculiares de alguien o de algo, de modo que claramente se
distinga de los demaés.

Comercializar: Dar a un producto condiciones y vias de distribucién para su venta.
5. FRECUENCIA

Al terminar la jornada del empacado de los productos que se trabaje.

6. PROCEDIMIENTO

6.1. Lugar de almacenamiento del producto terminado.
> El lugar de almacenado debera estar previamente limpio y desinfectado para proceder a acomodar
las pacas o las cajas de los granos y frutos secos respectivamente.
> Registrar la temperatura y la humedad relativa del lugar de almacenamiento.
» En caso de no cumplir las condiciones necesarias para el almacenado se procederd a acondicionar
el lugar con la temperatura y la humedad relativa 6ptima.
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6.1. Procedimiento de control del producto terminado.

Y

Revisar que la fecha de elaboracion, caducidad y el lote que se encuentren bien.

Contar el nimero de fundas envasadas que se encuentren en la paca o la caja de forma al azar;
revisando que sea el adecuado.

Identificar que el producto envasado no se encuentre con ninguna impureza.

Registrar la cantidad y calidad del producto empacado.

Si el producto estuviese defectuoso o no compeliera con las condiciones aceptables para el
almacenado y/o distribucién se procedera a reprocesar el mismo.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

» Diagrama de flujo del envasado de los granos secos.

» Diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.

> Propiedades organolépticas de los granos secos.

> Propiedades organolépticas de los frutos secos.
8. ANEXOS

> Anexo 7 de documentacion se encontrard el diagrama de flujo del envasado de los granos secos.

> Anexo 11 de documentacidn se encontrara el diagrama de flujo del envasado de los frutos secos.

> Anexo 8 de documentacion se encontraré propiedades organolépticas de los granos secos.

> Anexo 12 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los granos secos.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 22. POE (Registro de control de producto terminando)

‘0 %
\(JE

REGISTRO DE CONTROL

Cddigo: R_COC-00

DE PRODUCTO Pag.:1 del
TERMINANDO Revision:00

asdilco.l Vigencia: DD/MM/AA
C;racteristicas Caracteristicas del producto
el ambiente
FECHA PRODUCTO Escala - [ Sg
organolépticas § s8 .
HR T° = = 9 Observaciones
S | &%
1] 2| 3 O | o~
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 23. POE (Registro y control de los envases y empaques)

X0 Cddigo: R_INS-00
3> o %g REGISTRO Y CONTROL DE | paq -1 del
LY/ LOS ENVASES Y EMPAQUES
_\_w . Revision:00
asdilco.l Vigencia: DD/MM/AA
Fecha Descarte Cantidad.
de Cantidad Envase y empaques Procedencia por Produccién Observaciones
ingreso defecto mensual
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 24, POE (Procedimiento de manejo de productos no conforme)

Q‘Q; % Codigo: P_COC-00
ZIIN e PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE Pag.:1de2
: ‘Y / § PRODUCTOS NO CONFORME
S Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO
Definir los pasos a seguir para el manejo de productos no conforme.
2. ALCANCE
Aplica a cada uno de los productos que lleguen a la planta por devolucidn de los lugares de comercializacion.
3. RESPONSABILIDADES
Jefe de produccién.-
> Asegurar que el personal este bien entrenado para realizar la actividad de manejo de productos no
conformes.
Técnico de control de calidad.-
> Revisar que el producto devuelto mantenga las caracteristicas Optimas para su reprocesado o

descartado.

Personal manipulador.-
> Reprocesar los productos que pasen el control de calidad y mantengan la calidad de inocuos.

4. DEFINICIONES
Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los requisitos.

Inocuo: Es la ausencia de elementos o compuestos que pongan en riesgo la salud y/o vida de los
consumidores.

Producto no conforme: Es aquel producto/servicio que no cumple con los requisitos establecidos por el
cliente, los requisitos propios del producto o aquellos definidos para su uso.

5. FRECUENCIA

Esta actividad se realizara cada vez que a la planta lleguen los productos no conformes.
6. PROCEDIMIENTO

6.1. Lugar revision y almacenado.

> El lugar para revision y almacenado de los productos no conformes se realizard en la bodega de
productos no conformes; la cual estara previamente limpia y desinfectada.
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6.2. Trabajo con el producto

> Revisar uno por uno los productos no conformes; aceptar los productos que cumplan los estandares
de calidad y rechazar los productos que no, procediéndolos a descartarlos.

> Registrar la cantidad y las caracteristicas de estos productos.

> Los productos para reprocesar se los empacara de inmediato.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

> Propiedades organolépticas de los granos secos.
> Propiedades organolépticas de los frutos secos.

8. ANEXOS

» Anexo 8 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los granos secos.
» Anexo 12 de documentacidn se encontrara propiedades organolépticas de los frutos secos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 25. POE (Registro de manejo de productos no conformes)

ddigo: R -
R0 a7, REGISTRO DE MANEJO DE | 200180t R_COC-00
| %; S PRODUCTOS NO Pag.:1del
\\JE CONFORMES Revision:00
e Vigencia: DD/IMM/AA
Fecha . .
de Cantidad PRODUCTOS Procedencia ,ia?gggg %g?;;??g Observaciones
ingreso P
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 26. POE (Procedimiento de manejo de la maquinaria “selladoras”)

% 22, PROCEDIMIENTO DE MANEJO DE LA |-£0digo: P_PRO-00
) MAQUINARIA “SELLADORAS” ;Zg'i';é‘:]e: 50
coroeax Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO
Definir los pasos a seguir para el manejo de la selladora.
2. ALCANCE

Aplica para el sellado de todas las fundas de los granos y frutos secos.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-
> Asegurar gue el personal este bien entrenado para realizar la actividad de manejo de la selladora.

Técnico de control de calidad.-
» Revisar que el sellado de las fundas sean adecuadas.

Personal manipulador.-
» Usar la selladora de forma adecuada y 6ptima.

4. DEFINICIONES
Automatico: Dicho de un mecanismo: Que funciona en todo o en parte por si solo.

Producto: El producto es el punto central de la oferta que realiza toda empresa u organizacién (ya sea
lucrativa o no) a su mercado meta para satisfacer sus necesidades y deseos, con la finalidad de lograr los
objetivos que persigue.

Optima: Que es extraordinariamente bueno o el mejor, por lo cual resulta inmejorable.

5. FRECUENCIA

Cada vez que se vaya a sellar las fundas de los granos y frutos secos previamente envasados.
6. PROCEDIMIENTO

> Antes del uso de la selladora se procedera a identificar su limpieza y desinfeccion

» Se enchufard el cable de poder en él toma corriente disponible

» Poner en marcha o prender con el botdn de encendido

» Encender la rotacion de lavanda de forma lenta

> Enel panel de control de la selladora especificar la temperatura para el sellado (140°C)

» Encender el sistema de calentamiento

> Espera que la maquina por si sola alcance la temperatura especificada

» Una vez alcanzada la temperatura se precede a realizar el sellado

> Revisar la rotacion de la banda transportadora

> Al terminar el uso se precede a apagar el sistema de calentamiento y se lo deja enfriar por unos 5
minutos

> Apagar totalmente la maquina

» Y por Gltimo desenchufar

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

> Propiedades organolépticas de los granos secos.
> Propiedades organolépticas de los frutos secos.

8. ANEXOS

> Anexo 8 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los granos secos.
> Anexo 12 de documentacion se encontrara propiedades organolépticas de los frutos secos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 27. POE (Procedimiento para mantenimiento y calibracion de

equipos)
O 2z PROCEDIMIENTO PARA Codigo: P MAN-00
QY;, = MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE Pég.:1del
U JE EQUIPOS Revision:00
ST Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Definir los pasos a seguir para el mantenimiento y calibracién de equipos.
2. ALCANCE
Aplica para las codificadoras, selladoras y balanzas.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
»  Asegurar que el personal este bien entrenado para realizar el mantenimiento y calibracion de los equipos.

Técnico de control de calidad.-
»  Revisar que el mantenimiento y calibracion de los equipos se realice de forma adecuada.

Jefe de mantenimiento.-
»  Brindar un diagnéstico del problema de la maquinaria.

4. DEFINICIONES
Equipos: Coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para un fin determinado.
Calibracion: Es el ajuste de una maquina o aparato de pruebas para poder hacer mediciones exactas.

Mantenimiento: El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones (en el caso de una
planta) o de los componentes (en el caso de un producto).

5. FRECUENCIA

El mantenimiento se lo realizara una vez al afio y la calibracion de los equipos se los realizara trimestralmente.
6. PROCEDIMIENTO

6.1. Mantenimiento preventivo y correctivo

» Laactividad de mantenimiento se realizara de conformidad a los problemas que presente la maquinaria en uso o
de acuerdo a las especificaciones de la maquinaria.

6.2. Método de calibracion

»  El personal manipulador sera el encargado de avisar al jefe de mantenimiento y limpieza si la balanza presenta
alguna anomalia en el proceso de pesado.

»  El técnico sera el encargado de revisar y dar un diagndstico para realizar el proceso de calibracion.

»  La calibracion se realizara con patrones de medicion acreditadas.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
»  Registro de mantenimiento y calibracion de equipos

8. ANEXOS

»  Anexo 28 de documentacion se encontrarda el registro de mantenimiento y calibracién de equipos.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 28. POE (Registro de mantenimiento y calibracion de equipos)

0digo: R_MAN-
R%O 2, REGISTRO DE Codigo: R_MAN-00
| %x/‘f IS MANTENIMIENTO Y Pag.:1 del
5\ /Zg CALIBRACION DE EQUIPOS | Revisién:00
St LSl Vigencia: DD/MM/AA
MANTENIMIENTO Ned
Fecha EQUIPO Cal'bljac(?ones Actividad Técnico
Preventivo Correctivo : :
Observaciones:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 29. POE (Registro de reparacion de la maquinaria y equipos)

QT

e ottty

M PROHIBIDO REPROD ON TOTAL O PARCIA

Fecha:

Nombre del equipo:

Nombre del técnico responsables:

Descripcion del problema:

Necesidad de repuestos: Si No

Tipos de repuestos:

Descripcion de la accién correctiva:

Principales recomendaciones:

>
>
>
>

Observaciones:

Elaborado por: Revisado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 30. POE (Programa de capacitacion y entrenamiento del personal)

ROHIBIDO REPROD ON TOTAL O PA
Ne | FECHA TEMA FACILITADOR | LUGAR ACTIVIDADES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 31. POE (Cronograma de capacitacion del personal)

\ u%?

CRONOGRAMA DE
CAPACITACION DEL
PERSONAL

Caddigo: P_PER-00

Pag.: 1de 1

(AU Vigencia: DD/MM/AA
IDENTIFICACION
CAPACITACION OBSERVACIONES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 32. POE (Formulario de evaluacion del personal en la capacitacion)

QU0 % 5 Cadigo: P_PER-00
e, FORMULARIO DE EVALUACION DEL Pag.:1de 1
(V) B PERSONAL EN LA CAPACITACION
Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Definir la estructura del formulario de evaluacién del personal en la capacitacion.
2. ALCANCE

Aplica en cada capacitacion que se realice para el personal.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
» Reuvisar, corregir y dar el visto bueno al formulario de evaluacidn al personal en la capacitacion.

Técnico de control de calidad.-
> Aplicar el formulario de evaluacion en la capacitacion al personal.

Personal manipulador.-
» Resolver de forma individual y sincera el formulario de evaluacién del personal en la capacitacion.
4. DEFINICIONES

Capacitacion: Acto por el cual una persona imparte sus conocimientos a alguien para ser apto, habiles para algo

Formulario: Libro o escrito en que se contienen formulas que se han de observar para la peticion, expedicién o

ejecucion de algo.

Evaluacion: Accion y efecto de evaluar conocimientos previamente impartidos.
5. FRECUENCIA

El formulario se aplicara luego de terminar la capacitacion realizada.

6. PROCEDIMIENTO
> El presente formulario constara den la siguiente estructura:

Lugar de la capacitacion
Datos generales de la persona evaluada
Tipo de capacitacion
Nombre facilitador
Fechay hora
Estructura de la evaluacién de la capacitacion realizada
Observaciones
»  Firma de la persona capacitad
»  La presente estructura no es un modelo Unico a seguir.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

VVVYVYVYVYY

» Cronograma de capacitacion del personal
8. ANEXOS

> Anexo 31 de documentacion se encontrara el Cronograma de capacitacion del personal.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuiia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 33. POE (Registro de asistencia del personal a la capacitacion)

N
m PROHIBIDO SU REPROD ON TOTAL O PA
Lugar de la capacitacion: Fecha y duracion:
Tema: Facilitador:
Ne Nombres y apellidos Namero de Firma Observaciones
B cédula
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 34. POE (Procedimiento para la calificacion de los proveedores)

Q‘“:; % Codigo: P_COC-00
e PROCEDIMIENTO PARA LA Péag.:1de 2
%4 ‘7'//' é’ CALIFICACION DE LOS PROVEEDORES
_\_ Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Evaluar, seleccionar y controlar proveedores de productos y servicios con el objetivo de asegurar la calidad e
inocuidad y continuidad del abastecimiento a la empresa.

2. ALCANCE
Aplica en cada proveedor de matarias primas, insumos, transporte, mantenimiento y calibracién.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-
> Realizar notificaciones a los proveedores que quisieran proveer los productos y servicios; para su
posterior evaluacién en coordinacion con el técnico de control de calidad.

Técnico de control de calidad.-
> Recibir la propuesta de los proveedores de productos y servicios y coordinar la aprobacion de los
mismos.

Personal manipulador.-
> Advertir alguna anomalia con los productos que se esté recibiendo de cualquier tipo de proveedor.

4. DEFINICIONES

Proveedor: Persona 0 empresa que provee o abastece de todo lo necesario para un fin a grandes grupos,
asociaciones, comunidades, etc.

Producto: El producto es el punto central de la oferta que realiza toda empresa u organizacion (ya sea
lucrativa 0 no) a su mercado meta para satisfacer sus necesidades y deseos, con la finalidad de lograr los
objetivos que persigue.

Servicio: Organizacion y personal destinados a cuidar intereses o satisfacer necesidades del pablico o de
alguna entidad oficial o privada.

5. FRECUENCIA

El proceso de evaluacion se los realizara una vez al afio y en caso de ser un nuevo proveedor se solicitara una
evaluacion especial.
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6. PROCEDIMIENTO
6.1. Criterio de evaluacion

» Calidad del producto
> Registro sanitario
> Certificacion
>  Especificaciones técnicas
» Cuenta con sistemas de aseguramiento de la calidad
> Servicio
» Propone garantia
> Cuenta con fichas técnicas
» Otorga servicios posventa
» Oportunidad
> Facilidades en el momento de entrega del producto.
>  Stock permanente.
> Precio
» Condiciones de pago
» Linea de crédito

6.2. Convocatoria y aprobacién

» El jefe de produccidn en coordinacion con el técnico de control de calidad realizaran la convocatoria
a todos los proveedores de los productos y servicios de forma que se podra cotizar y certificar el

cumplimiento de los criterios de evaluacion.

> Los proveedores que cumplan con el criterio de aprobacion seran llamados para que certifiquen su

calidad de forma concisa y veridica.

6.3. Distribucion y uso

» La némina de proveedores que son aprobados sera puesta a disposicién de los usuarios de la

empresa.
7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
» Registro de calificacion de proveedores

8. ANEXOS

> Anexo 1 de documentacién se encontrara el registro de calificacion de proveedores.

Elaborado por: Revisado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 35. POE (Registro de calificacion de proveedores)

O

Ne Proveedor

Representante Producto o servicio Calificacion

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccién

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 36. POE (Procedimiento para la auditoria interna)

UO % ) Codigo: P_AUD-00
O PROCEDIMIENTO PARA LA AUDITORIA A -
AR Pég.:1de 2
v/ )& INTERNA —y
S\_A Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Instaurar un procedimiento para la auditoria interna; la cual permita verificar y contar con un seguimiento al
plan de las Buenas Précticas de Manufactura.

2. ALCANCE
Aplica en cada una de las &reas con las que la empresa cuenta.
3. RESPONSABILIDADES

Asamblea de socios.-
» Examinar cuidadosamente el escrito de la auditoria aplicada; para realizar mejoras, correcciones en
los posibles problemas que se encuentren dentro de la planta.

Jefe de produccién.-
> Coordinar la auditorfa interna con auditor lider.

Técnico de control de calidad.-
» Brindar la contingencia posible en el momento de realizar la auditoria.

4. DEFINICIONES

Auditoria: Revision de la contabilidad de una empresa, de una sociedad, etc., realizada por un auditor.
Contingencia: Posibilidad de que algo suceda o no suceda.

Auditor: Persona que realiza auditorias.

5. FRECUENCIA

El procedimiento para la auditoria interna se lo aplicara una vez al afio.
6. PROCEDIMIENTO

6.1. Consideraciones dentro del plan de auditoria interna.

¢ Qué procedimiento usara?

¢A quién entrevistard?

¢ Qué registros solicitara?

¢ Qué areas auditaran?

La auditoria interna se realizara teniendo en cuenta el Manual de Buenas Practicas de Manufactura y
los resultados de las auditorias internas anteriores.

YV VYV VYV
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6.2. Auditorias internas

> El jefe de produccidn con el auditor lider es el encargado de coordinar cada uno de los procesos para
aplicar la auditoria interna.

> El equipo con que el jefe de produccion constase sera designado por su persona de forma razonable y
coherente; para de esta manera obtener los resultados mas veridicos y allegados a la realidad por la
que pasa la planta.

> Laauditoria interna se iniciara con una reunién de apertura donde se establecen objetivos, criterios y
alcances de la auditoria. Para la reunién tendran la obligacién de estar presente el gerente general,
auditor lider y el técnico de control de calidad.

» El auditor sera el responsable buscar evidencia objetiva de funcionamiento del plan de Buenas
Préacticas de Manufactura; para encontrar y recopilar evidencia critica para registrar hallazgos
exactos.

» Los resultados de la auditoria interna se comunicard al &rea verificada en la reunién de cierre;
mediante un reporte final de la auditoria interna, en la cual constaré las acciones correctivas y se
establecera la fecha para una auditoria de seguimiento.

» El equipo de la auditoria determina si los hallazgos son no conformes, criticas, mayores, menores o
si solo es una observacion.

> En caso de que los resultados de la auditoria interna sean perjudiciales para la estabilidad del plan de
BPM vy la calidad del producto; se procedera a generar una solicitud de acciones correctivas
aplicadas al area involucrada y con un plazo acordado. El rastreo se realizara en la auditoria de
seguimiento.

> Para terminar se realizard un informe detallado de los resultados de la auditoria interna realizada.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

» Cronograma para la auditoria interna
> Registro de la auditoria interna

8. ANEXOS

» Anexo 37 de documentacidn se encontrara el cronograma para la auditoria interna
> Anexo 38 de documentacidn se encontrara el registro de la auditoria interna

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 37. POE (Cronograma para la auditoria interna)

Q‘Ql% CRONOGRAMA PARA LA Caodigo: PG_AUD-00
!'("%‘%,'" zg AUDITORIA INTERNA Pag.: 1de 1
conoee Vigencia: DD/MM/AA
TIPO DE IDENTIFICACION
OBSERVACIONES
AUDITORIA 1yl ol o) 2] 2| 2] 2| 8| 5| 5| 3| ¢
i o = < = S S < 0 o z =
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 38. POE (Registro de la auditoria interna)

=t

e et iy =

COTOPAXI

Ne|  Tipo de auditoria

Auditor

Areas aplicadas

Observaciones

Elaborado por:

Carlos Tipantufa

Revisado por:

Jefe de Produccién

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 39. POES (Plan maestro de limpieza de &reas)

ij;v»t?%% PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA DE g?d'_%o(; '—ZL'M‘ 00
()= AREAS ag.. ce
\_L Revision:00
coTorAaxi Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Elaborar un plan maestro de limpieza de areas para la empresa de granos y frutos secos Proalimentos
Cotopaxi.

2. APLICACION
Aplica a cada uno de las areas con la que cuenta la planta.
3. RESPONSABILIDADES

Asamblea de socios.-
> Discutir el contexto, funcionalidad y aplicabilidad de presente plan maestro de limpieza de areas.

Gerente general.-
> Aprobar o desaprobar el escrito final del plan maestro de limpieza de areas.

Jefe de produccién.-
» Brindar facilidades para el entrenamiento en el presente plan maestro de limpieza de areas.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar registro ordenado y secuencial del plan maestro de limpieza de areas.

4. ESTRUCTURACION E INSTRUCCION
4.1. Estructuracion
La planta Proalimentos Cotopaxi cuenta con dos diferentes &reas como son las de produccién y externas.
4.1. 1. Areas de produccion
> Recepcién
» Empacado
> Suministros y vestidores
4.1.2. Areas externas
> Descarga de la materia prima
> Despacho del producto terminado
» Instalaciones sanitarias
> Bodegas
La aplicabilidad del proceso de limpieza aplica a cada uno de las areas anteriormente mencionadas.
4.2. Instrucciones
Cada uno de las instalaciones con la que la planta cuenta serd aplicado los procedimientos mencionados en el

Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas y registradas en el Registro de limpieza diaria de las
areas.
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Para el proceso de limpieza el personal encargado tendra la obligacion de revisar las siguientes fichas para
realizar esta actividad, previo a la misma.

4.2. 1. Actividades de limpieza en las areas de produccion

Ne Identificacion Actividad
1 | Nombre del area Areas especifica
2 | Fecha DD/MM/AA
3 | Superficie de limpieza Paredes, techo y piso
4 | Frecuencia Pisos diariamente, paredes y techos trimestral
5 | Método Manual (Procedimiento de limpieza y desinfeccidn de las areas)
6 Pro_d_ucto_ gje I|mp|ez_a_ Escobas, palas y tachos de basura.
sanitizacion y utensilios
No aplicar sustancias liquidas para la limpieza sobre las materias
7 | Observaciones primas o elaboradas.
Retirar las materias primas y productos terminados.
8 | Criterio de evaluacion Visual
9 | Acciones correctivas Si fuese el caso de encontrar algln tipo de suciedad, se procedera
nuevamente a limpiar en su totalidad.
10 Nombre del _rfasponsable Nombres y apellidos
de la operacién
4.2.2. Actividades de limpieza en las areas externas
Ne Identificacion Actividad
1 | Nombre del area Areas especifica
2 | Fecha DD/MM/AA
3 | Superficie de limpieza Paredes, techo, piso, inodoros y lavamanos
4 | Frecuencia Pisos, inodoros y lavamanos diariamente, paredes y techos trimestral
Manual (Procedimiento de limpieza y desinfeccién de las areas y
5 | Método procedimiento de limpieza y desinfeccion de las instalaciones
sanitarias)
6 Pro_d_uctq gle Ilmplez_a_ Escobas, palas, tachos de basura, cepillos y franelas.
sanitizacion y utensilios
7 | Observaciones Retirar cualquier cosa que no tenga nada que ver con estas areas.
8 | Criterio de evaluacion Visual
9 | Acciones correctivas Si fuese el caso de encontrar algun tipo de suciedad, se procedera
nuevamente a limpiar en su totalidad.
10 Nombre del _r,esponsable Nombres y apellidos
de la operacion

Elaborado por:

Carlos Tipantufia

Revisado por: Aprobado por:

Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 40. POES (Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas)

Qo % Cadigo: P_SAM-00
AR e PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y Pag.:1 de 2
‘ °y/' § DESINFECCION DE LAS AREAS
A Revision:00
e Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de las diferentes areas con la que la planta cuenta.
2. ALCANCE

Aplica a las areas de almacenamiento de las materias primas, area de produccion y las areas externas de la
planta.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-
» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y
desinfeccion de las éreas.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar los registros de limpieza y desinfeccion realizada por el personal manipulador.

Personal manipulador.-
» EIl personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de
limpieza y desinfeccion de las areas.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecénicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Desinfeccion: Reduccion o disminucion de los microorganismos presentes; por medios de agentes quimicos
y/o fisicos, a un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano.

5. FRECUENCIA

> El procedimiento de limpieza se realizara diariamente.
> El proceso de desinfeccion se realizard una vez al mes

6. PROCEDIMIENTO
6.1. Recomendaciones previas al proceso de limpieza y desinfeccion de las areas.

> El personal tendrd un conocimiento basico en el uso y manejo de los materiales y sustancias para la
limpieza y desinfeccion de la planta.
> Contara con todos los implementos para realizar estas actividades
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6.2. Procedimiento de limpieza de las areas

La limpieza de areas de produccién y almacenamiento se realizara al final de la labor de produccioén.
Con el uso de una escoba se procedera a la eliminacion del polvo, plasticos, papeles y restos de
materia prima que se encuentren en el piso.

Con la ayuda de una pala se procedera a colocar en los tachos de basura.

Retirar los tachos de basura hacia el exterior para evitar la contaminacién y malos olores.

En el exterior de la planta se procedera de la misma forma que en la limpieza del area de produccion.

6.3. Procedimiento de desinfeccién de las areas

>

La desinfeccion de las areas de produccion y almacenamiento se realizara previa al retiro de las
materias primas, productos terminados, estanterias y pallets.

El techo, paredes y pisos tendran que estar previamente limpiados.

El proceso de desinfeccién de los techos, paredes y pisos se los realizara con el atomizador usando un
desinfectante que la empresa maneje.

En los exteriores se procedera primeramente; relazando una limpieza para posterior aplicacion de la
solucion desinfectante con el atomizador.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

» Plan maestro de limpieza de areas
» Registro de limpieza diaria de las areas
8. ANEXOS
» Anexo 39 de documentacidn se encontrara el plan maestro de limpieza de areas
» Anexo 41 de documentacidn se encontrara el registro de limpieza diaria de las areas
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 41. POES (Registro de la limpieza diaria de las areas)

= 2,

(R

REGISTRO DE LA

Cadigo: R_LIM-00

LIMPIEZA DIARIA DE LAS | Pag.:1del

AREAS Revision:00
COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA
Fecha Responsable Lugar Supervision Observaciones

Elaborado por:

Carlos Tipantuia

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente

173




Anexo Ne 42. POES (Procedimiento de limpieza y mantenimiento de las

bodegas)
Q‘v‘,;ﬁ%’ PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y ggg'_gl"éePISAN'OO
MANTENIMIENTO DE LAS BODEGA -
Y/ )& o DBOLEEAS Revisién:00
coToraxi Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de limpieza y mantenimiento de las bodegas con la que cuenta la planta.
2. ALCANCE

Aplica a la bodega general, area de produccion, area de insumos y la bodega de sacos, lonas y cajas.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y
mantenimiento de las bodegas.

Técnico de control de calidad.-
> Llevar los registros de limpieza y mantenimiento de las bodegas de la planta.

Personal manipulador.-

»  El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de limpieza y
mantenimiento de las areas.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecénicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Mantenimiento: EI mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones (en el caso de
una planta) o de los componentes (en el caso de un producto).

5. FRECUENCIA

El proceso de limpieza y mantenimiento de las bodegas se realizara cada tres meses.

6. PROCEDIMIENTO

6.1. Recomendaciones previas al proceso de limpieza y mantenimiento de las bodegas.

> EIl personal tendra un conocimiento basico en el uso y manejo de los materiales para la limpieza y
mantenimiento de la planta.

» Contaré con todos los implementos para realizar estas actividades.

» Tener en cuenta las normas de seguridad.

6.2. Procedimiento de limpieza de las areas

> EIl proceso de limpieza y mantenimiento de las bodegas se realizara en el momento cundo se esté
relazando el proceso de desinfeccion.

»  Se precederd revisar con mucha cautela y detenimiento cada techo, paredes, pisos, ventanas y puertas de
las bodegas.

»  Si se encontrara algun desperfecto o falla en estas instalaciones la cual afecte la calidad y la inocuidad de
los alimentos; se remitira un informe del mismo para tomar las medidas correctoras.

» En caso de que se necesite un técnico especializado se procedera a contratar uno para que este factor de
contaminacion sea lo antes posible corregido.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

> Plan maestro de limpieza de areas
» Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas

8. ANEXOS

> Anexo 39 de documentacion se encontrara el plan maestro de limpieza de areas
»  Anexo 40 de documentacion se encontrara el procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuiia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 43. POES (Procedimiento de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones sanitarias)

Cadigo: P_SAN-00
Q‘o% PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y

DESINFECCION DE LAS Pag.:1 de 2

5 7 f‘
§ INSTALACIONES SANITARIAS Revision:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de las instalaciones sanitarias.
2.ALCANCE
Aplica a las instalaciones sanitarias con la que cuenta la planta.
3. RESPONSABILIDADES
Jefe de produccién.-
» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y

desinfeccion de las instalaciones sanitarias.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar los registros de limpieza y desinfeccion realizada por el personal.

Personal manipulador.-
»  El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de
limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias.

4. DEFINICIONES

Instalaciones sanitarias: Es el conjunto de sistemas, equipos y artefactos necesarios para mantener una
edificacion en condiciones sanitarias.

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecanicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Desinfeccidn: Reduccion o disminucion de los microorganismos presentes; por medios de agentes quimicos
y/o fisicos, a un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano.

5. FRECUENCIA

Se realizard diariamente la limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias.
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6. PROCEDIMIENTO
6.1. Recomendaciones previas al proceso de limpieza y desinfeccion de las areas.

> El personal tendrd un conocimiento basico en el uso y manejo de los materiales y sustancias para la
limpieza y desinfeccion.

> Contara con todos los implementos para realizar estas actividades.

> Tendré en cuenta las normas de seguridad.

6.2. Procedimiento de limpieza de las areas

» La limpieza y desinfeccidn de las instalaciones sanitarias se realizara antes de comenzar un dia
normas por una persona ajena a la de produccion.

> Limpiar el inodoro, lavamanos, pisos y paredes si fuese necesario.

» Desinfectar todas las instalaciones sanitarias con el desinfectante disuelto en agua y con ayuda de un
atomizador para paredes e inodoros, y para los lavamanos se usara una franela para su aplicacion.

> Revisar cuidadosamente que los suministros de aseo estén lo suficientes para ese dia.

> Ventilar las instalaciones sanitarias.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
> Plan maestro de limpieza de areas
8. ANEXOS

» Anexo 1 de documentacion se encontrard el plan maestro de limpieza de areas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente

176




Anexo Ne 44, POES (Plan maestro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento
de los equipos)

<<© 2z, PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA, Codigo: |_SAN- 00
I, DESINFECCION Y MANTENIMIENTO DE | Pag.:1 de 2
O ié’ LOS EQUIPOS Revision:00
(==Xl 3S Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Elaborar un plan maestro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los equipos.
2. APLICACION

Aplica a cada uno de los equipos usados en el empacado.

3. RESPONSABILIDADES

Asamblea de socios.-
> Discutir el contexto, funcionalidad y aplicabilidad de presente plan maestro de limpieza, desinfeccion y
mantenimiento de los equipos.
Gerente general.-
»  Aprobar o desaprobar el escrito final del plan maestro de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los
equipos.
Jefe de produccion.-
» Brindar facilidades para el entrenamiento en el presente plan maestro de limpieza, desinfeccion y
mantenimiento de los equipos.
Técnico de control de calidad.-

» Llevar registro ordenado y secuencial del plan maestro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los
equipos.

4. ESTRUCTURACION E INSTRUCCION
4.1. Estructuracion

La planta de Proalimentos Cotopaxi cuanta con una maquinarias especifica para el empacado de los granos y frutos
secos. Las maquinas con la que cuenta son:

»  Selladora automatica
» Codificadora manual
> Balanzas electrénicas

La limpieza, desinfeccién y mantenimiento de la maquinaria usada en el proceso de envasado de los granos y frutos
secos se los realizara por separado ya que son actividades que no tienen similitud.

4.2. Instrucciones para la limpieza

Ne Identificacion Actividad
1 Nombre de la maquinaria Nombre especifico
2 | Fecha DD/MM/AA
3 | Superficie de limpieza Parte externa de la maquinaria
4 | Frecuencia Diariamente en cada una de las maquinarias
5 | Método Manual (Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los equipos)
Producto de limpieza . . L
6 Franelas, brocha especial de limpieza para maquinaria.

sanitizacion y utensilios

2 | Observaciones No realizar esta actividad en pleno funcionamiento de la misma.

No aplicar sustancias liquidas para la limpieza sobre las maquinaria
8 | Criterio de evaluacion Visual

Si fuese el caso de encontrar algun tipo de suciedad, se procedera
nuevamente a limpiar en su totalidad la maquinaria.

10 | Responsable de la operacion | Nombres y apellidos

9 | Acciones correctivas
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4.3. Instrucciones para la desinfeccion

sanitizacion y utensilios

Ne Identificacion Actividad

1 | Nombre de la maquinaria Nombre especifico

2 | Fecha DD/MM/AA

3 | Superficie de limpieza Parte externa de la maquinaria

4 | Frecuencia Diariamente en cada una de las maquinarias

5 | Método Manual (Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los equipos)
6 Producto de limpieza Franelas, desinfectante 0zz para maquinaria.

No realizar esta actividad en pleno funcionamiento de la maquinaria.

7 | Observaciones No aplicar el desinfectante de forma directa.
Regular la dosificacion segun la especificacion técnica del desinfectante.
8 | Criterio de evaluacion Visual y olfativa
9 | Acciones correctivas En caso de identificar un §itio es_pecifico en donde no hg aplic_qdo el
desinfectante se procederd a realizar nuevamente la desinfeccion.
10 | Responsable de la operacién | Nombres y apellidos

4.4. Instrucciones para el mantenimiento

Ne Identificacion Actividad

1 | Nombre de la maquinaria Nombre especifico

2 Fecha DD/MM/AA

3 | Superficie de limpieza Parte interna de la maquinaria

4 | Erecuencia Manten!m!ento prevent_ivo una vez al mes
Mantenimiento correctivo de forma trimestral

5 | Método Manual (Técnico responsable de mantenimiento)

6 E;r?gﬂ?;gs )I/Ir:tzlriﬁios De acuerdo al mantenimiento y criterio del técnico.

7 | Observaciones Revisar el registro mantenimiento y calibracién de los equipos

8 | Criterio de evaluacion Especifico

9 | Acciones correctivas Si existiera por parte del criterio del técnico

10 | Responsable de la operacion | Nombres y apellidos

Elaborado por:

Carlos Tipantufia

Revisado por: Aprobado por:

Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 45. POES (Procedimiento de limpieza y mantenimiento de los

equipos)
BEUSS PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y ggg'_gloéePIMAN'OO
V !g MANTENIMIENTO DE LOS EQUIPOS Revision-00
cranax Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento de limpieza y mantenimiento de los equipos.
2. ALCANCE

Aplica a las instalaciones sanitarias con la que cuenta la planta.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
»  Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y mantenimiento
de los equipos

Técnico de control de calidad.-
»  Llevar los registros de limpieza y mantenimiento realizado por el personal.

Personal manipulador-.-
»  El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de limpieza 'y
mantenimiento de los equipos

4. DEFINICIONES

Mantenimiento: El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones (en el caso de una
planta) o de los componentes (en el caso de un producto).

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecanicos y/o fisicos, el polvo, resto de alimentos y
otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, o personas, entre otros.

Equipos: Coleccion de utensilios, instrumentos y aparatos especiales para un fin determinado.
5. FRECUENCIA

»  Se realizara diariamente la limpieza de los quipos.
»  El mantenimiento se realizara cada tres meses.

6. PROCEDIMIENTO
6.1. Recomendaciones previas al proceso de limpieza y mantenimiento de los equipos

»  El personal tendrd un conocimiento basico en el uso y manejo de los materiales y sustancias para la limpieza y
mantenimiento.

»  Contara con todos los implementos para realizar estas actividades.

» Tendra en cuenta las normas de seguridad.

6.2. Procedimiento de limpieza de los equipos

» Lalimpieza de los equipos se lo realizar al final de la jornada de trabajo.

» Lalimpieza serda diferente para cada uno de los equipos como son las selladoras, codificadoras y balanzas.

» En la limpieza general de los equipos se procedera a usar una franela seca y limpia para retirar la suciedad que
se encuentre, y también usar una escobilla para retirar las impurezas del interior del equipo.

»  Verificar que se encuentre adecuadamente limpio.

»  Registrar esta actividad.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

»  Plan maestro de limpieza y mantenimiento de los equipos
»  Registro de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de los equipos

8. ANEXOS

»  Anexo 44 de documentacion se encontrara el plan maestro limpieza y mantenimiento de los equipos.
»  Anexo 47 de documentacion se encontrara el registro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los equipos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 46. POES (Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los

utensilios)
S PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y ggd'_%oéePZSAN'OO
Y/ = DESINFECCION DE LOS UTENSILIOS 9.2
Revision:00

SIICeR Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los utensilios.
2. ALCANCE

Aplica a cada uno de los utensilios que se usen dentro del proceso de empacado de los granos y frutos secos.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y
desinfeccion de los utensilios.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar los registros de limpieza y desinfeccién realizados por el personal.

Personal manipulador.-

> El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de limpieza 'y
desinfeccion de los utensilios.

4. DEFINICIONES

Desinfeccion: Reduccion o disminucion de los microorganismos presentes; por medios de agentes quimicos y/o
fisicos, a un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano.

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecanicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Utensilio: Cosa que sirve para el uso manual y frecuente.

5. FRECUENCIA

Se realizara diariamente la limpieza y desinfeccion de los utensilios.

6. PROCEDIMIENTO

6.1. Recomendaciones previas al proceso de limpieza y mantenimiento de los equipos

> EI personal tendrd un conocimiento basico en el uso y manejo de los materiales y sustancias para la
limpieza y desinfeccion.

» Contara con todos los implementos para realizar estas actividades.

» Tendré en cuenta las normas de seguridad.

6.2. Procedimiento de limpieza y desinfeccion de los utensilios

> Lalimpieza de los utensilios se procedera a realizar después de terminar la jornada laboral.

» Se realizara un lavado con abundante agua, detergente y un estropajo en el sitio determinado para la
limpieza de los utensilios.

»  Se secara de forma total el utensilio que fuese lavado.

> Se aplicaréa el desinfectante para utensilios.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
» Registro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los equipos

8. ANEXOS
> Anexo 47 de documentacion se encontrard el registro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de los
equipos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 47. POES (Registro de limpieza, desinfeccién y mantenimiento de
los equipos)

33 % REGISTRO DE LA Codigo: R_SAN-00

LIMPIEZA DIARIA DE LAS | Pag.:1del

! ‘Y/ ! AREAS Revisién:00

e Aol Vigencia: DD/MM/AA
Fecha Responsable Actividad Equipo Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 48. POES (Programa de higiene y salud del personal)

3
Ne | Fecha Nombres Actividad Resultados Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 49. POES (Procedimiento de lavado y desinfeccion de las manos)

QWO % Cadigo: P_SAN-00
vy = PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y Pag.:1 de 1
LY/ 5 DESINFECCION DE LOS UTENSILIOS ol
Revision:00
b Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento adecuado de limpieza y desinfeccién de las manos.
2. ALCANCE

Aplica para todo el personal de la planta.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad de limpieza y
desinfeccion de las manos.

Técnico de control de calidad.-
» Llevar los registros de higiene diario del personal.
> Revisar de su aplicacién en el personal de produccion.

Personal manipulador.-
> El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de limpieza y
desinfeccion de las manos.

4. DEFINICIONES

Desinfeccion: Reduccion o disminucion de los microorganismos presentes; por medios de agentes quimicos y/o
fisicos, a un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano.

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecénicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, o personas, entre otros.

Aseo personal: El aseo personal es el concepto basico del aseo, limpieza y cuidado de nuestro cuerpo.
5. FRECUENCIA

Se realizar diariamente la limpieza y desinfeccion de las manos.

6. PROCEDIMIENTO

El proceso de lavado de las manos se realizara en el lavamanos enjuagandose hasta el codo.
Con el jabdn desinfectante que estaré disponible se enjabonard bien.

Frotarse una mano a la otra para producir espuma y facilitar la accion del jabon.

Usando un cepillo o una esponja para cepillarse ufias y manos.

Se enjuagara con agua limpia para eliminar el jabén y la suciedad que se desprendiese.

Secarse con papel desechable o secador de aire caliente en el secador automatico.

Por Gltimo aplicar desinfectante en las manos, distribuyendo de forma uniforme hasta los codos.
Esperar unos segundos hasta que el gel se seque.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

VVVVVVYY

» Programa de higiene y salud del personal
8. ANEXOS

»  Anexo 48 de documentacion se encontrara el programa de higiene y salud del personal

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia Jefe de Produccidn Gerente
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Anexo Ne 50. POES (Procedimiento de uso de uniforme)

RO g, Codigo: P_SEG-00
YIS PROCEDIMIENTO DE USO DE UNIFORME | Pég.:1de 2

,M Revision:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento adecuado de uso de uniforme.
2. ALCANCE

Aplica para todo el personal de produccién de la planta.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-
»  Asegurar que los uniformes estén disponible para todo el personal dentro de la produccién.

Técnico de control de calidad.-
> Revisar la limpieza y correcto uso de los uniformes.

Personal manipulador.-
» El personal manipulador se encargara de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de uso
de uniforme.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecanicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Uniforme: Traje peculiar y distintivo que por establecimiento o concesion usan los empleados o los
individuos que pertenecen a un mismo cuerpo o colegio.

5. FRECUENCIA

Se realizar diariamente el uso del uniforme.
6. PROCEDIMIENTO

6.1. Uso del uniforme

6.1.1. Cofias

> Cubrir en su totalidad el cabello.
> El pelo del hombre deberé estar corto y el de la mujer bien recogida.
»  Cubrird incluso los oidos.

6.1.2. Mascarillas

> Cubrir en su totalidad la boca, nariz y parte de las mejillas.
6.1.3. Mandiles

»  Cubrira hasta los antebrazos, la mitad del cuerpo y parte de las piernas.
6.1.4. Guantes

Cubrir la mano, mufieca en su totalidad y parte del brazo.
Las manos deberan estar previamente limpias y desinfectadas.
Colocar desinfectante en la parte externa.

>
>
>
» Si esta roto se procedera al cambio de inmediato.
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6.1.5. Calzado

» Cubrir en su totalidad el pie y parte de la pierna en caso de las botas.
» Deberan ser impermeables
» Deben estar limpios y desinfectados.

6.2. Tipos de uniformes
6.2.1. Produccion
Es obligacion el uso de los siguiente implementos dentro de la cadena productiva:

Cofia blanca

Mascarilla

Mandil blanco o gris dependiendo del caso
Guantes especiales

Calzado cerrado

VVVYVVYVY

6.2.2. Uso de sustancias quimicas
Es obligacion el uso de los siguiente implementos al momento de manipular sustancias quimicas:

Cofia

Mascarilla con filtros
Overol

Guantes de caucho
Botas

YVVVVYV

6.2.3. Limpieza de instalaciones sanitarias

Es obligacion el uso de los siguiente implementos al momento de realizar la limpieza y desinfeccion de las
instalaciones sanitarias:

» Mascarilla

> Overol

» Guantes de caucho
> Botas de caucho

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
> Registro de la higiene diaria
8. ANEXOS

» Anexo 52 de documentacidn se encontrara el registro de la higiene diaria

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufa Jefe de Produccidn Gerente
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Anexo Ne 51. POES (Procedimiento de ingreso de visitantes)

Q(O"_‘ % Codigo: P_SEG-00
'\ PROCEDIMIENTO DE INGRESO DE Pag.:1de 1

(Y % VISITANTES
S Revision:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para el ingreso de los visitantes hacia la planta.
2. ALCANCE

Aplica para toda persona que no tenga vinculo con la planta de la empresa.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
»  Asegurar que el personal tenga conocimiento de cémo actuar en el momento de ingreso de los visitantes.

Técnico de control de calidad.-
»  Aplicar el procedimiento de ingreso de visitantes.

4. DEFINICIONES

Visitantes: Toda persona que se desplaza a un lugar distinto al de su entorno habitual, por una duracion inferior a
doce meses y cuya finalidad principal del viaje no es la de ejercer una actividad que se remunere en el lugar
visitado.

5. FRECUENCIA

Se realizara en el momento que se pretenda ingresar una persona ajena a la planta.
6. PROCEDIMIENTO

6.1. Uso del uniforme

» Solicitar al jefe de produccion o al técnico de control de calidad el permiso para ingresar a la planta;
informando el motivo de la visita.

Ya obtenida la autorizacion: el técnico de control de calidad informard al visitante todas las normas que
debera cumplir dentro de la planta.

Pasar a los vestidores en el cual tendran disponible todo el equipo para ingresar al lugar de produccion
(cofias, mascarillas y mandiles).

Retirar toda la bisuteria y bufandas; colocar en los canceles.

Lavase y desinfectarse las manos de acuerdo con el procedimiento de lavado y desinfeccion de las manos.
Desinfectar el calzado.

Ingresar al lugar de produccion y permanecer el tiempo justo y necesario para no afectar en lo minimo la
labor de produccion.

» En el momento de la salida del lugar de produccion lavarse y desinfectarse las manos.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

VVVYV V V¥V

» Procedimiento de lavado y desinfeccion de las manos
8. ANEXOS

> Anexo 49 de documentacion se encontrara el procedimiento de lavado y desinfeccion de las manos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 52. POES (Registro de higiene diario del personal)

3522
(W

COTOPAXI

REGISTRO DE HIGIENE
DIARIO DEL PERSONAL

Cddigo: R_PER-00

Pag.:1 del

Revision:00

Vigencia: DD/MM/AA

Nombres apellidos

Fecha

Condiciones
o | o= | 82 |8 8| g Observaciones
E| €| 52| 28| oz
S L S o OB S T =2
= o2 o E S =9 T T
S | Tg | 8= | 822 | 35
) 2| 5> gog_ |

Elaborado por:

Carlos Tipantuia

Revisado por:

Jefe de Produccion

Aprobado por:

Gerente
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Anexo Ne 53. POES (Procedimiento de recoleccion y disposicion de los
desechos sélidos)

S 7% PROCEDIMIENTO DE RECOLECCION Y | €0digo: P_SAN-00
e DISPOSICION DE LOS DESECHOS | Pag.:1de 1

\ " !é’ SOLIDOS Revisién:00

COTOPAXI Vigencia: DD/MM/AA

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de recoleccion y disposicion de los desechos solidos.
2. ALCANCE

Aplica para a los desechos solidos que se generen dentro de la planta.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-

» Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad recoleccion y
disposicién de los desechos.

Técnico de control de calidad.-
> Llevar los registros de recoleccion y disposicion de los desechos sélidos.
Personal manipulador.-

> EIl personal manipulador se encargard de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento de
recoleccion y disposicion de los desechos solidos.

4. DEFINICIONES

Reciclar: Es un proceso fisicoquimico o mecéanico o trabajo que consiste en someter a una materia o un producto
ya utilizado (basura), a un ciclo de tratamiento total o parcial para obtener una materia prima o un nuevo producto.

5. FRECUENCIA
Se realizara luego de terminar la jornada de labores.
6. PROCEDIMIENTO

Al terminar la jornada se procedera a la limpieza del lugar de trabajo.

Se procederd a retirar los desechos solidos que se recoja de la limpieza.

Clasificar los desechos s6lidos en plasticos, papel, restos de alimentos y basura no reciclable.

Una vez clasificado los residuos se colocara en los tachos de acuerdo a sus colores. Color blanco para los
plasticos, café para papel, verde resto de alimentos y negro la basura no reciclable.

Se procederd a retirar lo tachos con los residuos del area de produccion.

Los desechos de los tachos de color café y blanco se colocara en lonas para el almacenado en la bodega de
los desechos solidos; dejandolos por separados para posterior enviarlos a los lugares de reciclaje.

Los desechos del tacho verde se los colocara en lonas y se almacenaré en la bodega de devoluciones para
postreramente enviarlos al molido y obtener un subproducto para los animales.

Los desechos del tacho negro se colocara en fundas plasticas negras y se enviara al recolector de basura
del lugar.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

> Registro de recoleccion y disposicion de los desechos sélidos.

VVVYY

YV V VYV

8. ANEXOS
> Anexo 54 de documentacion se encontraré el registro de recoleccion y disposicion de los desechos
solidos.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 54. (Registro de recoleccion y disposicion de los desechos solidos)

QO 2 REGISTRO DE LA Cddigo: R_SAN-00
& FEINNS LIMPIEZA DIARIA DE LAS | Pag.:1del
! Y/ )& AREAS "y
Revision:00
SoaneX Vigencia: DD/MM/AA
Fecha Responsable Actividad Cantidad Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 55. POES (Programa de visitas de la empresa de control de plagas)

N
m PROHIBIDO REPROD O OTAL O PARCIA
IDENTIFICACION
ACTIVIDAD OBSERVACIONES
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufa Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 56. POES (Registro de control de plagas)

< 24,

REGISTRO DE CONTROL

Cddigo: R_SAT-00

S\g Revision:00
e Vigencia: DD/MM/AA
Responsable: Fecha:
Area Plagas Método de control | Resultado Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia

Jefe de Produccion

Gerente
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Anexo Ne 57. POES (Procedimiento de limpieza y desinfeccion del medio de
transporte del producto terminado)

R0 3, PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZAY Cddigo: P_SAN-00
e DESINFECCION DEL MEDIO DE Pag.:1de 1
Y/ )5 TRANSPORTE DEL PRODUCTO —
Revision:00
e tror TERMINADO o
Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de limpieza y desinfeccion del medio de transporte del producto terminado.
2. ALCANCE

Aplica para los furgones que transporten el producto terminado de la empresa.

3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccion.-
> Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado para realizar la actividad limpieza y
desinfeccion del medio de transporte del producto terminado.

Técnico de control de calidad.-
»  Llevar los registros de limpieza y desinfeccion del medio de transporte del producto terminado.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Se define como el proceso de remover, a través de medios mecanicos y/o fisicos, el polvo, resto de
alimentos y otros contaminantes de las superficies, equipos, materiales, 0 personas, entre otros.

Desinfeccion: Reduccion o disminucion de los microorganismos presentes; por medios de agentes quimicos y/o
fisicos, a un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano.

Producto terminado: Los fabricados por la empresa y destinados al consumo final o a su utilizacién por otras
empresas.

5. FRECUENCIA
Se realizara cada vez que un furgén tenga que transportar el producto terminado.
6. PROCEDIMIENTO

» Laactividad de la limpieza y desinfeccion del furgdn se lo realizara antes de subir el producto terminado
al area de carga.

»  Primero se procederd a realizar la limpieza total del furgdn usando una escoba y pala.

» Una vez limpido el area de carga del furgon se procedera a aplicar el desinfectante ya disuelto; por
medio de un atomizador.

> Se dejara un cuarto de hora hasta que se seque en su totalidad el area de carga del furgon.

» Yaseca se procedera a colocar los pallets que fueron previamente limpios y desinfectados.

» Terminado esta actividad el furgon esta listo para ser cargado con el producto terminado.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR
> Registro de limpieza y desinfeccion del medio de transporte del producto terminado.
8. ANEXOS

> Anexo 58 de documentacidon se encontrara el registro de limpieza y desinfeccion del medio de
transporte del producto terminado.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantuia Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 58. POES (Registro de limpieza y desinfeccion del medio de
transporte del producto terminado)

IL7% REGISTRO DE LIMPIEZA Y | Cédigo: R_SAN-00
e DESINFECCION DEL MEDIA [ 341 de1
‘ '%’/‘ é‘ DE TRANSPORTE DEL o
,_LK-A PRODUCTO TERMINADO | Revision:00
St LS Vigencia: DD/MM/AA
Identificacion .
Fecha Responsable , Observaciones
del furgdén
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantuia Jefe de Produccidn Gerente
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Anexo Ne 59. POES (Procedimiento del uso de sustancias toxicas)

QWO % Cadigo: P_SEG-00
A e PROCEDIMIENTO DEL USO DE Pag.:1 de 1
Y/ =3 SUSTANCIAS TOXICAS St
Revision:00
=asex Vigencia: DD/MM/AA
1. OBJETIVO
Establecer el procedimiento del uso de sustancias toxicas.
2. ALCANCE

Aplica durante el uso de sustancias toxicas.
3. RESPONSABILIDADES

Jefe de produccién.-

>

Asegurar que el personal este adecuadamente entrenado en el uso de sustancias toxicas.

Técnico de control de calidad.-

>

Llevar los registros del uso de sustancias toxicas.

Personal manipulador.-

>

El personal manipulador se encargard de cumplir fielmente lo dispuesto en el procedimiento del
uso de sustancias toxicas.

4. DEFINICIONES

Sustancias toxicas: Las sustancias tdxicas son productos quimicos cuya fabricacion, procesado,
distribucion, uso y eliminacion representan un riesgo inasumible para la salud humana y el medio ambiente.

5. FRECUENCIA

Se realizara cada vez que se usen sustancias toxicas.
6. PROCEDIMIENTO

>

>

>
>

El personal que realice la actividad del uso de sustancias toxicas tendra que tener un uniforme
especial como lo describe en el procedimiento de uso de uniforme.

Antes de usar cualquier tipo de sustancias toxicas se revisara la ficha técnica del producto para
tener un previo conocimiento de que tipo sustancia se va a manejar.

Luego de usar y aplicar las sustancias toxicas se precederd a retirar la indumentaria.

El uniforme se lavard muy cuidadosamente.

7. DOCUMENTOS A CONSULTAR

>
>

Procedimiento de uso de uniforme
Registro del uso de sustancias toxicas

8. ANEXOS

>
>

Anexo 50 de documentacion se encontrara el procedimiento de uso de uniforme
Anexo 60 de documentacion se encontrara el registro del uso de sustancias toxicas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Carlos Tipantufa Jefe de Produccién Gerente
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Anexo Ne 60. POES (Registro del uso de sustancias toxicas)

0t
c‘**m"i’"‘"n."x.*‘ PROHIBIDO REPROD ON TOTAL O PARCIA
Fecha Responsable Sustancias | Aplicacién Observaciones
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Carlos Tipantufia Jefe de Produccion Gerente
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Anexo Ne 61. Diapositivas para la capacitacion en los temas de seguridad
alimentaria e introduccion a la inocuidad alimentaria.

Diapositiva 1

Diapositiva 2

Diapositiva 3

PROALIMENTOS COTOPAXI ‘

\
CAPACITACION |

TEMAS A TRATAR

* Seguridad alimentaria

* Introduccion a la inocuidad alimentaria para
granos y frutos secos

OBJETIVOS J
» Capacitar al personal manipulador de la |
empresa Proalimentos Cotopaxi.

* Tratar los principales factores que influyen en |
la obtencién de un producto inocuo.

Ql?;,"_e% * Desarrollar los temas de BPM, BPH, POE y
f I\ POES para la manufactura de los granos y
e A@ — frutos secos. 3
oTo ke L %
(— ' —
Carlos R. Tipantufia )
Diapositiva 4 Diapositiva 5 Diapositiva 6

.
0.
X

.—_ —
COTOPAXI

Introduccidn a la inocuidad
alimentaria para granos y frutos secos

* Son todos los alimentos que no causaran dafo
al consumidor cuando se preparan y/o
consumen de acuerdo a las especificaciones
del fabricante.

Apy:alion ' Aplicacion
el delas BPH
()

4

\\_ /
N i R

Diapositiva 7

Diapositiva 9

(BPM) |

* Las BPM son requerimientos y normas |

basicas de higiene que se debe tener en |

cuenta en toda la linea de produccién‘
para obtener un producto inocuo.

BPM

-~

Buenas Practicas de Manufacturas ‘

EQUIPOS Y
UTENSILIOS 4
. — b

f"/

4
PERSONAL

\ ‘A ol
MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS \

- COTOPAXI
- OPERACIONES DE
PRODUCCION

Instalaciones

* Condiciones minimas * Estructurasinternas
* Localizacion * Accesorios |
+ Disefioy construccion

= L. =

L =
s *_ v sE
.

Diapositiva 10

Diapositiva 11

Diapositiva 12

Equipos y utensilios }

* Especificaciones I}- Monitoreo de los |
técnicas equipos |
. - '
e, ¢ ¢

o
.,

PERSONAL
* Higiene personal E- Medidas de proteccion

———

‘ ~—H

/

=R

I some— il

T e ’

‘ Operaciones de produccion

+ Condiciones generales
 Condiciones ambientales
+ Condiciones generales antes de iniciar

+ Condiciones especificas
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Diapositiva 13

Diapositiva 14

Operaciones de produccion

Condiciones generales

Condiciones ambientales

Condiciones generales antes de iniciar
Condiciones especificas

Buenas Practicas de Higiene (BPH)

« Las (BPH) son los requisitos de higiene que se
tienen que cumplir para garantizar que el
alimento  sea  obtenido, almacenado,
transportado,  producido, elaborado y

expendido en 6ptimas condiciones y sea apto
para el consumo humano.

Diapositiva 15

Diapositiva 16

Diapositiva 18

Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE)

* Los POE son aquellos procedimientos escritos
que describen y explican cémo realizar una
tarea eficazmente para lograr un fin

especifico; su objetivo es estandarizar los

procedimientos y dejar constancia escrita de
ello para evitar errores que puedan afectar la
inocuidad del producto final.

Principales documentos de los POE

* POE para el envasado de productos

* POE para el control de calidad

* POE para funcionamiento de la maquinaria

* POE para capacitacion y entrenamiento del

personal

* POE para calificacion de proveedores
« POE para auditorias internas
| O

EJEMPLO PRACTICO

Diapositiva 19

Diapositiva 20

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento
(POES)

* Los POES son practicas de saneamiento

descritas textualmente para que las industrias
elaboradoras de alimentos las desarrollen y las

Principales documentos de los POES

POES de saneamiento en areas

POES para limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios

POES de higiene y comportamiento del personal
POES para la recoleccion y disposicion de los

implementen. desechos sélidos
= * POES para el control de plagas

* POES para la limpieza del medio de transporte

* POES para sustancias toxicas 7
b ot S

Diapositiva 22 Diapositiva 23
CONCLUSIONES RECOMENDACIONES

* Los temas desarrollados en la presente * Establecer un dia especifico en el que no se
capacitacion obtuvo la acogida respectiva por tenga una gran produccion para la

el personal de la empresa Proalimentos
Cotopaxi.

* Los temas tratados sobre la produccién de los
productos inocuos fueron un apoyo esencial
dentro de la empresa.

* Los temas en BPM, BPH, POE y POES tuvieron
la respectiva aplicacién y manejo.

capacitacion.
« Brindar las facilidades para la capacitacion.

* Proceder a evaluar luego de terminado la
capacitacion a todo el personal que asistio; sin
excepciones.

L+

=
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Anexo Ne 62. Norma INEN 1233 para “Granos y cereales. Muestreo”
I I x I ; ) I

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Quito - Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 1 233:95

GEANOS Y CEREALES. MUESTREOQ.

Primera Edicion

GRAINE 8ND CEREALE. ZAMPLNG

First Eciban

DESCRIFTORES: Proaductos agricolas. Granos y cemealss Aus=simren
AG 05.08-21

CoWw: E334

Cli: 3512

1S3: 7080
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Inastula Ecuatod and de Nanmal zaci dn, BIEM - Casila 17-01 -390 - Bacuerino Marena ES-29 y A bmagro — Quite-Ecusdor — Prahibids b s grad uccidn

CE: 67060 AR 05.04-201
Morma Técnica GRAMOS Y CEREALES. NTE INEN
Ecuatoriana MUESTRED 1233:95
Cbligatoria {Frimara ravician]
1935-10
1. OBJETOD

1.1 E=zta norma establece & procsdimienio para la toma de muestras de granos y cersales, con
excapcion de los grancs desinados 3 ulilzarse como semillas.

2. DEFINICIONES
2.1 Lote. Es la canfidad especifica de material con caracteristicas simiares, o que es fabricada bajo
condicones de produczion unfomes, gque S SOMER 3 NSPSoCON GO LN Sonjurs untano.
2.2 Muestra. S5 un grugo de unidades exiraido de un lote, gue sirve para cbiener la informacion
Necesarna que permite apreciar una o mas caracierisiicas de ese lote, lo cual servira de base para tomar

una decisicn sobre dicho lote o sobre el proceso que lo produie.

2.3 Muestra elemental. Es |a canbdad de grano o cereal tomada de una 5ol vez y de un solo punto
del lote deferminado.

2.4 Muestra global o total. Es el conjunio de (35 muestras sementales.

2.5 Muestra reducida (porcion). s la caniidad de grano o cereal que se obiiene al reducir de
tamanc la muestra global.

2.6 Muestra de laboratorio. Es la cantdad de grano o cereal obtenda de |a muestra reducida, que
£5%3 en condiciones de ser enviada al laboratorio, para en ela efeciuar los ensayos comespondienies.

2.7 Muestra de ensayo. Es |z parie de la muestra de laboratono destnada a un analsis o ensayo.

2.8 Nivel de calidad aceptable (AGL). S5 &l maxmo porcantaje defeciucso, o & mayor numers de
defiecios en 100 unidades, que debs tener el producto para que el plan de mussireo de por resultade |a
aceotacon de la mayoria de lotes sometides a inspeccion.

2.9 Nivel de inspeccion. Sz 2l numero que idendfiza |z relacicn enre &l amano del kot y el tamano de L
Muesira.

2.10 Envase. Es el recipientz que conbiens granes o cereales y que =sta destinade a protegerlo de
deteniorn, contaminacon v a faciitar su manipulacon.

2.1 Sacamuestras. Instrurnento que se ulliza para exiraer & producis de un embalaje.
2.12 Producto granel. El gue no esta envasado.

2.13 Muestra himeda. Sranc o cereal cuyo contenido de humedad es supsrior al maximo
permitide & la varedad, hiorido, eto., que 52 2513 consderandao,

(Confinus)

DESCRIFTCRES: Producios agricolas. Grands v cersakes. Muesireso.

-1- 1595015
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MTE INEN 1 233 1952-10

3. DISPOSICICNES GENERALES

31 Se debera tomar todo tipo de precaucionss para evitar 3 contaminacion del material durante e
muesiren.

32 Las muesiras seran dentificadas consecuframente sagln hayan sido tomadas.

33 Las musstas se protegeran contra los camibios en su composicion, perddas y comaminacion por
impurezas, suciedad. eiz

4. MUESTRED

4.1 Toma de muestras.

4.1.1 Si el material que se va a muestrear 52 presenia en envases de distintos tamafos se
debera agrupar en lotes de acusrdo con la capacidad de les enwases, 5 decir en cada lote
debera haber envases de una misma capacidad.

4.1.2 El numero de muestras elementales extraidas comgpletaments al azar, estaran en funcion de
lo Indicado en la tabla 1, ¥ sersn tomadas en gramos.

4.1.3 Las musstras elementales gue en conjunto forman |3 muesira global, podran ser de
apmeimadarnentz 70 a 1 000 g=mos, s mismas gue sean divididas de aousndo 3 o Indoado en @ numeral 449,
hasia obtener una muesira reducida dz 1500 gramos.

4.1.4 Las muesiras en los lotes para producio envasade o empacado se obtendran: realizando
un muesires 3l azar, para lo cual se enumeraran las unidades del lote, se wutilizaran los
numerss aleatorics, yel numens de musesTas segun o estabiecido en laaba 1.

En los sacos la muesira se obtendra intreduciendo el calador (Sjemplo Figs.1 v 2] en un solo punts,
este debera penetrar por lo menos hasia la mitad diagonal del saco; y por lo menocs en tres

puntos seleccionados 3l azan cuando se udice uno de los caladores gue se indican como ejermpks en las Figs. 2ab.

Cuando por condiciones del sito de almacenamienioc no s2a posible movilzar e producto se
podra muestrear las caras wisibles de! lote. Cuando las paries interesadas consideren
convenznte se hard un come kengiudnal el misme que debera legar hasta 2 fondo del lofe, con ko cusl s2 tendra
dos caras adicicnales para muestrear. Siempre se ulilizara un sistema de musstrec aleatorio,
para lo cual 2l nimero de muestras elementales establecidos en la tabla 1. seran divididas para e
numers de caras visibles del lote

4.1.53 Para muestreo de productos 3 granel y para obtener una muestra werdaderamenie
representativa, este debers efectusrse en el lugar y momento adecuado, que serd de preferencia en el
momento de la carga, descarga o empague del producto; cuando no s2 pusda aplicar los
criterios anteicmente Indicados las muestras elemenales seran tomadas en forma aleatoriz o completaments
al azar y a diferentes profundidades, y con uno de los caladores que s= indican como ejsmplo en
las figuras 1, 2. 7, 8. El lote de producios a grane! se reduciran matematicamente a sacos de
(n} kilogrames, dependendo del fipo de producio que se comencalice y se aplicara latatla 1.

(Continwa)

-2- 1535-015

200




MTE INEM 1 233

1852-10

418 Cuando &l producto est® en movmienas, durante [ fase fnal del proceso de fabricacion o duranis fas
operacones de cags y descanga, [a foma de unidades de muesires se hara a base del iempo que va a durar
el producty en mowimiento, ¥ se dividra dicho iempe para e nomero de muesiras elementsles que se deben
fomar de acuendo a ke estabiecido en |a tabla 1. El resukiado indica |a frecuendia de la exfraccion. En la figura 2 =2
Irdza un eEmplo de muesiesdor pas producics en movimiento, Bl ke de producics a genel se reducian
maematicamente 3 sacos die (n) kogramos dependiendn del fpo de producte que se comencalioe v se aplicara la

tabia 1.

TABLA 1. Namero de muestras elementales de granos y cereales.

H:

id

11100
101_.121
122144
145160
170185
180225
2 256
257 _.2BB
280324
225361
382400
401441
442 484
485 528
50576
SIT_ 625
20676
677720
TA0..TE4
785841
E42_.000
B01_.081
BE2_.1 024
10251088
10201 156
1157..1 226
12281 296
1:287_.1 360
137001 444
14451 521
15221800

h Mimero de sacos del lote

n"

todo
10

BERYENP YRR RREN

Nl:

1801.._1 631
16E2..1 T4
17651318
14820.._1 838
10372025
2 026..2 118
2 117..2 204
2210 234
23052401
2402, 2 500
2 501..2 601
208022704
2 705...2 09
2310 2 916
2817, 3025
3026 3138
J137.2248
3 250..3 284
3365 _34E1
3482 3600
38012374
AT 344
45,2029
3870 ._4 088
4007 _4 225
4 226..4 354
4 357 _4 4BD
4200 _4 624
4825 _4 761
4 TEZ. 4800

n Mimem de muesiras elementales
" Sacos de (n) kikopgramos dependiendo del fipo de producio (grano o

cereal].

nl:

41
42
43
44
45
46
47
45
40
&0
51
52
53
54
a5
]
a7
]
]
]
a1
fi2
A3
£
il
]
a7
]
]
70

Nl:

4 801,501
5042 5184
5185 ..5329
5330.. 5474
5477 _BE25
S626..5 776
STTr.5e
5030. 8084
6 085 6 241
6242 6400
6401..8 381
G662 872
6 T25 .6 EBD
6 800, 7 0S8
7057 ._T 225
72267284
T 397 T 562
7870 .7 744
745 T 021
7022 8100
8 101..28 281
8282, E484
2465, 2849
8 650..2 2834
8 BaT.. 8025
o026 5218
0217.. 2409
o410, 5804
0605, 2801

" Aproximadaments de 70 & 1 000 gramos por muesira elemental

71

72

73
T4
7h
7
T
78
7d
a0
a1

-
-

a3

a5
ae
ar
a8

a0
=)

~
-

a3

g5
o
a7
g8
it

(Confinus)
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MTE INEN 1 233 1952-10

Cuando &l lote contenga mas de 10.000 sacos o envases, se aplica i3 + n. (Bl tamano de I muestra
puede cambiar dependiendo del nive! de mspeccion acordado enire comprader y wendedor).

4.2 Sacamuestras
Degendiendo de a forma de presentacion se podra wilzar

Calador sacamuestras de compartimientc de doble tuboc. Compuesto de dos tubos
metalicos concenTicos, amibos con sberuras que coinciden entre si. £l dameto del ubo htercr es
ligeramentse menor al dal tubo esdercr, 'o cual hace poshble la rocion medianis & uso de la manivela. La forma y
dimensionss del calador sacamuestas de compartimienio s2 indizan en os gempios de las Fgs. 1y 2
SacamuesTas de los gemplos de las figuras 3 3 4, y para producios en movirmens eemplo figura 9.

4.3 Divisores.

Divisor fipo bosmer. Aparate consftuido por un almentador (A} una serie de tubos distibuidores (B) yun recipiznte
[Z). Sirve para distrbuir el preducte, dividiendo la musstra en dos porciones represematvas, y
tamizien para homagenizar la muestra haciéndola pasar varias veces por 2l aparato ejemplo figura 10.

Cuamsador gque consia en el gemplo de la figura 11.
4.4 Reduceidn por cuartea.

4.41 Tanto para el cuartes gue se efectle en forma manual o mecanicamente, la cantidad
del producto de |3 recoleccion de las muesiras elementales se mezelsrd muy bien para formar la muesTa
global, para luego dividida en 4 partes iguales: se eliminaran des porciones diagonalmente
opuestas, @5 oFas dos se mezdaran de nuevo y 58 repetra sucesvamente |3 operacian hasta obtener el
tamano requerido de muesira reducida (1 500 gramos) segin lo estsblecido en el numeral 4.1.2.

4.5 Condiciones posteriores al muestreo

4.51 La muesira reducida (1 500 gramos) se dividira en tres muesiras iguales, destinadas:
una al wendedor, ofra al comprador para destinara al lsborsbonio de analisis v |a tercera a s enidad que dieba
aciuar en casos de discrepancia.

4.5.2 Las muestra reducida y dividida segun se Indica en el numeral anterior (4.5.1) se
distribuira en recipientes adecuados (envases plasticos, efc) limpics v sscos. gue se camaran
hermeficaments, se le pondra los sellos o frmas de las partes interesadas.

4.5.3 S debera suscribr un acta de muesires que incluya la siguisnte informiacen:

al nurmers de la Moma INEM de referencia: HTE INEM 1 233,

b} direccien donde se realizs &l muesirec,

£} lugar y fecha donde se realizo el musstren (Establecimiento, bodega, eto,)
di nombre de la compania comercializadora g2l products ¥ nombre del comprador
gl numers de regsTo,

fi  nomiore comercial del producto. (Clasficacian-tipe, normibre, cienifics, color, grada).
g nimerode kote,

h} capacidad de los envases yio empagues del lole, o canfidad a granel,

i} nimero de envases o empagques muestreados

Il tamato de la muestra en grancs del producty muesteado,

k] obssrvacones sobre condiciones en que se encuenira 2l producio,

Il nomiore yfrma de |a persona que realizo el musstren.

m| nomisre y direccidn de las pares inderesadas.

=4 1595-018
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454 La muesTa (500 grames) destrada a andliss debers enviarse 3l laboratorio tan pronto como se haya
tomadio, =i no es posible hacer esio, se debera guardar de tal modo gue no 52 akere & producio, el tiempo gue
dure guardado no debera ser mayor e 15 dias. Las dos muesiras restantss se almacenaran
por el tarmino de A0 dias para efectos de discrepancia entre los interesados, v en condiciones
gue no sfecte el material. En caso de producto humede (muestra himeda) se guardara maximo
siete dias

FIGURA DE SACAMUESTRAS ¥ DIVISORES

FIGURA 1. 5acamuesiras con compariimientos

| 805 mn 1 BOD mm ,_l
-y

1) v

l!}l"lll.' - - -
g — | -
TR0

|5 ..
EXTI Iirﬁ".l":::.---__'-_._)}gri ) — G — S — ]
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FIGURA 2. Sacamuestiras con compartimiento
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{Continua)
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FIGURA 3. Muesireador para producic en moviendo
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APEMNDICE Z

L 1 FICUMENTCS NORMATIVOS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de ofras para su aplicacion,

L2 BASES DE ESTUDMC

-

Intermnaticnal Standard 150 38351, Zampling procsdures and charls for inspection by vanables for percent
nonconfonming. Gensva 1830

Morma Cubana MC 28-07: 1986 Mafera prima y productos ferminados. Mefodos de muesies, La Habana
1236 Irtemational Siandard 150 B50. Cereals sampling. Geneva 1878

Morma Colornbiana ICONTEC 271, Cereales. Mussireo (como grana). Bogota 1978,

Morma Souatoriana INEM 285 1878 Conimd de Caldad Procsdimienfos de muesireg ) iabias pars 2
inspecsion por ambutos. Quite, 1976
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documento: TITULD: GEANOS Y CEREALES MUESTEED Codizo:

WTE INEN 1233 ACGDEDS-201
Primera Revision

OFIGIWAL: BEWTSION:

Fecha de iniciacion del estadio: 1984-02-02  |Fecha de aprobacion awterior por Consejo Directive 1987-01-27
Oficializacion con el Caracter da

por Acverde Mo 135 de LOBT-02-17

publicado en &l Ragisro Oficial Mo, 639 de 1957-03-08

Fecha de iniciacion del estadio:

Fachas de consulta pablica: de -]

Subcomite Temmco: GRANOS Y CEREALES
Fecha de iniciacion:  1994-06-17 Fecha de aprobacion: 1994-10-17
[ptezamta: del Subcomidte Tecmico:

NOMBEES: DVSTITUCION REPRESENTADA:

Ieg. César Cacerss {Presidente) CAMARADE AGRICULTURA

A Jorge Vaca MICTE )

Iz Cezar Mayorza MAG-DIRECCTION NACIOMAL
AGROPECTARTA

Ing. fuam Samchez ECUAGRAN _

Iog. Wilirede Salazar MAG - SUBSECFETAFIA DE POLITICAS DE
INVERSION

Iz, Samtiage Crespo INIAR - PICHII TN GUIE

oz Jorze Alvarez ATTEESA

ar. Jorge Quintana ATMAGED

Cra. Blapca WNikez MOLDE0S CHAMBION

Gr. Serprg Minslli OLEICA S A

&r. Victor Toala MICTP

5r. Jorge Josse BEOLSA DE PRODUCTOS AGROPECTIARTOS

Iog. Angel Ulloa FACULTAD DE INGENIERIA DE ALIMENTOS
UTA - AMBATO

Cra. Meyra Manzo NSTITUTO MACIOWAL DE HIGIENE

Cza. Elena Delzado . MOLDN0S CHAMPION

oz Guide Zumita £ (Secretarte Tecndcd) TMBEM

(nros traciies: + Estd momna sin cicgio cambio snosw cootemide fie DESREGULARIZADA, pamade ds
OBLIGATORIA s VOLUNTARIA, segun Fesolucion de Comselo Dirsctive de 1998-01-08 v oficializads

-

mediame Acnerda Ministenal No. 235 de 1998-05-04 publicado en el Bemsmo Ofigal Mo, 321 del 1925-05-20

El Capsejo Doeciivo dal INEW aprobo esta provecto de momma en sesicade  1985-07-04

Cfictalizada como:  OBLIGATORIA Par Acverdo Mmeisterial Mo, 0251 de 199500-035
Pegiziro Ofcial Mo, 723 de 1993-10-02
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Anexo Ne 63. INEN 1235 para “Granos y cereales. Determinacién del
contenido de humedad. (Método de rutina)”

V) o %
COU: 533.1:543.842 L W e . A 05.04-201
Morma Tecnica GRANOS ¥ CEREALES. INEN 1 233
Ecuatoriana DETERMIMACHIN DEL CONTENIDG DE HUMEDAD.
{METODO DE RUTINA) 1987-1
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método de rutina para la determinacion del contendo de humedad en grancs
¥ cerealies

I ALCANCE

2.1 Este método se aplica a los producios siguientes: trigo, arrcz, cebada, mijo. granos de avena,
granos meolidos, sernclinag o harina de trigo.

2.2 Exste m&iodo no es apficable 3l maiz en grano.

3. DEFIMNICION
3.1 Humedad en grancs y cereales. Es la cantidad de agua contenida en una masa de granos y 58
EXDIEE3 &N DONCEniEje.

4. APARATOS

4.1 Balanza analitica. Sensible al 0,1 mg

4.2 Aparato para reducir la presion enire 1.3 a 2,8 kPa (13 a 28 mba o sea 10 3 20 mm Hg), por
ejemplo, una bomba de agua.

4.3 Molino. Construido de un material gue no absorba humedad, facil de impiar ¥y gque gresenta &
menor &spacio muerio posible. Debe parmitic una trituracion wniforme sin provocar calsntamisnto
sensible, que ewie al masme el contacio con 2 aire exterior y que sea regulable para que pusda
obtenerse & tamario de particula deseado.

4.4 Tamices de ensayo. Moo 12 (1,70 mm], Moo 12 (1,00 mm) y Mo, 35 (0.5 mm) o (500 um] Morma
INEM 1 515.

HEN — C asiia 17-01-2000 - Badusiing Morsno EE-29 v A bnagio — Qulo-Ecuiad of — Pro bkl b & prod uccion

4.5 Capsula de metal. Mo corrosible o de vidrio, proviste de fapa que ajuste bien y cuya superficie ut
permita repartr la musstra a razén de 0.2 glcm® como méximao.

iul o Ecviatod ang de Bonmal e dn

Ay

(Confinua)
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4. & Estufa. Con regulador de temperatura, ajustada a 130° - 133° C y gue alcance 1317 C en
aproximadamente 30 minuios, cusndo tenga en su imterior el nimers maximo de muesiras de ensayo
nue se pueda secar simultineamenta.

A7 Desecador. Contzniendo anhidrido fosforico (P205) o sulfain de cakio anhidre (CaSOd),
granuladz & impregnade con cloruro de cobahc como indicador, o cualquier oire deshidratants
adecusdo.

4. PREPARACION ¥ ACONDICIONAMIENTO DE LA MUESTRA

51 Preparacion de la muestra

a) Producfos que no necesifan iifuracidn. Los producios cuyas particulas son de dimensiones

inferiores o iguales a 1,70 mm, de los cuales menos del 10% en masa son superiores a 1,00 mm
¥ mas del 50% en masa son inferiores a 0,5 mm, no necesian ser triturados.

bl Producfos que necesifan frituracion. Si la muestra no redne las caracteristicas granulometricas
citadas anteriormente, es necesario fritvrarla s o con acondicicnamienio previo Segun SU
contenido de humedad.

5.2 Acondicionamiento de la muesira

a) Froducfos que no necesitan scondicionamients. Los preductes cuya humedad se encusnira entre

T w 17% no necesdan acondicionamienio para triturareos, porque durante dicha operacion su
contenido de humeadad no sufre variacion apreciable.

bl Producfos gue necesitan acondicionamienis. Sila humedad del producio antes de |a thituracion
es inferior al 7%, se humedece la muesira tomada para el anafsis, colocandola en una atmosfera
adecuada para elevar su humedad enire &l 7 y & 17%, si es superior a 1 7%, == =eca en una

estufa a 130° © durante 7 a 10 min, dejandola luego enfriar durante Zh00 come minime. De ser
posible. la humedad debe quedar entre 85% yun 15%.

6. PROCEDIMIENTO CON ESTUFA

6.1 Productos gue no necesitan trituracion
a) La determinacion debe efeciuarse por duplicado sobre I3 misma musstra preparada,

bl Lacapsula metalica con su tapa se calienta 3 130° - 1323° C durante unos 30 minuios, s2  enfria
en el desecador y se pesa.

¢}  En la capsula. pesar con aproximacion 3l 0.1 mg aprowmadamente § g de la muestra y colocar
en la estufa. juntaments con |3 tapa de (3 misma.

d) d) Llevar la temperatura de L estufa a 130 — 132° C mantenigndola dwrante 2 horas, tiempo gue
se cuenia a partr del momento en que '3 estufa scanza los 130° C.

g] &) Antes de sacar la capsula de la estufa, colocar la tapa, trasiadar al desecador y pesar tan
pronio haya alcanzado la temperatura ambientz, aproximadamentz entre 30 y 45 minutos,
despues de colocarse en el desecador.

fi  Calentar de nusveo 3 capsula con su contenido duranie 2 horas; dejar enfrisr en el desecador y
pesar. Repetir &l procedimienio enfriands y pesando hasta gue no haya disminucion en la masa.

(Continua)
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6.2 Productos que necesitan trituracion
6.2.1 Zin acondicionsmienio

al La capsula metalica v su tapa calentar a 130 — 122° C durante 20 minutos, enfriar en =
desecador y pesar.

bl Triturar la muestra (wer £.3).

1

¢} En la capsula pesar con aproximacion al 0.1mg 5 g de la muestra triturada v colocar en la
estufa, juntamente con la tapa de la misma.

di  Proceder coma en los incises d, e y f del numeral 6.1,
6.2.2 Con scondicionsmienio

a] La capsula metilica v su tapa, calentar a 130 - 120° C durante 30 minutos, enfriar en &
desecador y pesar;

bl Pesar con aproemacion 3l 0,1 mg ., Sg de la muestra.

-

¢} Mcondicionar la muesira segin el inciso B) del numeral 5.2 v luego pesar con exactitud la muestra
acondicionada.

d]  Triturar la muestra (ver 4.3).

gl Emn Iz capsula, pesar con aproximacion al 0.1 mg la mayor cantidad posible de musstra triturada;
colocar en la estufa. juntamente con la tapa de la misma.

fy  Proceder como en los mecisos d, e y f del numeral d.1.

7. CALCULOS
T4 El contenide de la hurmedad en la muestra de granos y cereales, se expresa en porcentsje en

masa, apreximado el resultado a 0,05 por 100 g d= muesira vy se obliene de acuerdo a las formulas
siguentes:

a] Cuando se parts de una muestra que no necesita frituracion:

1040

I

[

H=lm,-m,] x

Siendo:

H= humedad en porceniaje de masa

m. = masa de la musstra inicial, en gramos
mMs = masa de la musstra seca, en gramos

b Cuando se parts de una muesira que necesita frifuracion: sin acondicionamients.

100
H=(m, -m, | = —
I,
Siendo:
H = humedad en porcentaje de masa
mMy; = masa de la muestra tniturada, en gramos
m, = masa de 3 muestra seca, en gramos
(Continwa)
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¢)  Cuando s2 parte de una muestra que necesita triuracion: con acondicionamiento,

100

H=|:I:r:-r‘—m,] = +m, -m, | X —

m, m,

m m,
Siendo:
H = humedad en porcentaje de masa
mg = masa de (3 muesira micial, en gramas
My = masa de (3 muestra acendicionada, en gramos
m,= masa de (3 muestra riturada, en gramos

masa de (3 muesira seca, en gramaos.

3
u

4. ERRORES DE METODO

.1 La diferencia entre los resuliades de una determinacion efectuada por duplizade, no debe exceder
de + 0,20%, en caso contraro, debe repetirss |la determinacion.

9. INFORME DE RESULTADOS

91 Como resultado final debe reporiarse la media aritmetica de los dos resultades de la
determinacion, aprozimada 3 centesmas.

9.2 En & informe de resultados debe indicarse el matodo wsado y & resultado obtenide. Debe
mencicnarse ademas cuslguier condicién no especfcada en ests noma, o considerada como opeional
&si comnio cualguer circunstancia gue pusda haber influido sobre el resuftado.

8.3 Ceten incluirse todos los detales para la completa identificacion de la muesira.
OBSERVACIONES

a) Leos limites de humedad indicados en & acondicionamients de los granos, antes de la trituracion,
comesponden aprocermadaments 3 una temperatura d2 20° C y una humedad relativa de 40 a 70%
en el laboratorio. En 2l caso de condiciones diferentes, sera necesaro modificar dichos limtes
adecuadaments.

b] Mo se deben colocar juntas en la estufa, muestras himedas con muesiras secas, ya que esto da
coma resultado |la rehidratacion parcial de las 0timas.

OTROS, METODODS RAPIDGS O DE RUTIMNA

a)] Existen meéiodos rapidos para determinar la humedsd de grancs comerciales, los cuales s2 basan en
diferentzs primcipios, tales como medida de la conductibilidad eléctrica, metodos indirectos en los
que sz aprowvechan las propiedades delsciricas de los granos, ete.

bl Para cualjuiera de esios métodos, el equipo que va a emplearse, debe calbrarse prevaments v a
intervaios regulares durante su funcionamiento, € mismo gue debe fener una sensibilidad de +
0.2% de hurmedad. cuando se comparan las lecturas con los resutados cbiendos por el método
descriio en esia nomma.

~d- 1S8e-152
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APENDICE £

2.1 HORMAS A CONSULTAR
INEM 1515 Granos y cereales. CGribas meialicas o zarandas. Tamafic nomina! de a5 aberfwras.
L2 BASES DE ESTUDIC

Meorma Intemacional 150 712 Cereal and cereal products. Delerminafion of moisiure conient. (Rouline
method). Imtermational crganization for Standardization. Suitzerland. 1978,

Morma Internacional |50 711 Cereals and Cereal Products. Determinaiion of Moisfure conienf [BEasic
reference method) Intemational Organization for Standardization. Suitzerland. 1973,

Morma Francesa W 03-TO7. Cersales et producit cérealiers. Determinabion de fa fensur en eau
{Mthode de réference practigus) Asociation Francaise de Mormalization (AFMOR )L Paris, 1976,

Morma Centrcamericana ICAITI 34032h1. Granos comerciales. Mélodo de referencis para la
determinacion de s humedad, y mélodos rapidos Instituto Centroamericanc de Investigacion y
Teonologia Industrial. Guatemala, 1875,

Morma Espancla UME 34068 h2. Mefodos de ensayo de cereales y producios denvados.
Deferminacicn del contenido de agua. Instiuto Macional de Racionalizacion del trabajo. Madrid, 1971.

Morma Indd 15: 4333 (part 1) Methods of Analysis for food grains. Part If Moisture. Indian Standards
Instiution. Mew Delhi, 1968,
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documenti: TITULD: GRANDS Y CEREALES. DETERMINACTION DEL Codige:
MWIE IMEN 1235 CONTENIDO DE HUMEDAD. (METODO DE EUTINA) AG 05.04-301
CBIGDAL: REVISICRN:
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Ing Tulio A Fleyes DNEROSA

Ing Fosa Servigon de Haz PROGEANA WACIONAL DEL APROZ
Cra. Blanca Nugiez MOLINGS CHAMPION 5.A.

Ing. Carlos Lama PILADCEAEL SALVADOER

Ing Joae A Trwillo PROGEANA COMERCTALIZACION
Ing Mizuel Dalzads ENAC-ATMAZORID

Ing. Javier Lynch ALGRACESA

Ing Toan Andrade OLEICA-TNDUGRASA

Ing. Fracklic Basigalupo ENAC

Cra. Leonor Crezco L. INEN

Crros tramites: («4) = Esin momoa sic ningun cambio en su cootenide fus DESEEGULARIZADA pasande de
OBLIGATORIA a VOLUNTARIA s=zim Besolucion de Consgjo Directve de 1298-00-0% v oficializada
mediants Acusrds Mimsterial Mo 233 de 1998-05-04 publicado en el Registire Oficial Mo, 321 dal 1988-05-20

El Conzero Direcdwo dal INEN aprobo este provecto de noma en sesion de 1987-01-27

Cificializada como: OBLIGATORTA Bar Acverde Mmisterial WNo. 120 de 1987-02-17
Registmo Odcial Mo, §40 de 1987-03-10
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Anexo Ne 64. INEN 1464 para “Granos y cereales. Determinacion del peso

hectolitrico”.
A -_— A
CcOU: 554 L M .} A3 05.04-207
Morma Teéenica GRANOS ¥ CEREALES. INEN 1 4564
Ecuatoriana DETERMINACION DEL PESO HECTOLITRICO
COpcional 185707
1. OBJETD

1.1 E=ta norma esiablece el metodo para determinar el peso hectolitrico en granos y cereales.
2. TERMINGLOGIA

2.1 Masa hectolifrica [Peso hectolitrice). Masza de grano por unidad de wolumen, expresada en
kilogramos por hectolitro.

1. APARATOS

3.1 Balanza especial compuesia de eje, fel
3.2 Recipiente provisto de expulsor de aire y contfrapesas.
3.3 Ju=go completo de pesas, norma‘zadas, en estuche.
3.4 Cuchilla con acople 2n forma de J para cortar (3 columna de granos
3.3 Vasija twbular, capacidad 1 000 cm *
16 Tubo Benador, capacidad 1 000 cm®
3.7 Estuche de madera para guardar el equipo.
38 Armar la balanza, colocando en un extrema del fiel & recipiente para el grano, con el expulsor
dentro y equilirar la balanza con un contrapeso
4. PREPARACION DE LA MUESTRA
4.1 Las rmusstras para el ensayc deben estar acondiconadas en recipgientzs hermaticos, limpos, secos
{widrio. plastico u otre material inoxidakle) y completaments llenos.

4.2 Lz musstra para ensayoc no debe contzner impurezas ¥ = resfzara este sobre la base de un
granc fmpio

4.3 5i antzs de llegar la muestra al laboratorio, han sido separados los cuerpos extratos. e tomars
en cuenta para el informe final.

4.4 El ensayc debe realizarse tan pronmto 3 muesira legus 3 |aboraiono y |3 cantdad de muestra
extraida de un lote determinado debe ser representaiiva del lotz de produccion y mo debe exponerse
al aire mucho tiempo.

A o By atos and o Normal Eacidn, INEN - C asila 17-01-3500 - Bagquerinn Marend ES-29 y A bmag o - Quilo-Ecusdor - Profilbicls b = praducsian

(Confings)
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2 PROCEDIMIENTO

5.1La determinacion debe efzctuarse por duplicado sobre la misma muestra precarada.

5.2 La c3ja que contiene el aparato esia consiruda en tal forma oue la 1apa sirva para amiar |a
balanza y sostener el recipiente de granos mieniras se llena.

3.3 La balanza se monia en la siguwente forma:
3.3.1 52 toma el g2 y == enrosca en la werza siuada en el exiremno derscho.
5.3.2 Suspenda el fiel, cercidrese gue funciona coreciaments y nivele la caja.

3.3.3 Luego en el extremno del fiel que gueda sobre |a caja, suspenda la contrapesa que eguilibra
peso del recipients.

3.3.4 Cologue en el otro exitremo del fiel el recpiente de grancs con el expulscr adentro.

5.3.3 5i la caja esta bien nivelada y el aparato == encuentta en buenas condicionss, el figl csciara
hasia guedar en posicicn de equilibrio. Si 2l fiel no se E-:';uilil:-ra. revise la confrapesa, el re-:i!:liente
de granos y el expulsor para quitar cualquier materia extrana gue tenga adherda; revise |a cuchilla de
fie! y el pivote que '3 soporta para guitar cualgwer impureza que chstaculice su funcionamismnto.

3.3.6 Equiibrada |a balanza. cologue &l recipienie de granocs encma de 3 caja.

3.3.7 Inserie |3 cuchilla en [a ranura del recipiente.

3.3.8 Cologue encima del expulsor.

3.3.9 Lu=go ajuste el wbe llenadar schre el recipients.

5.3.10 Llene con granos la wasija tubular del aparato hasta la senal indicadora.

5.3.11 Vierta el contenido de la vasija tubular en el tube llenador sin interrugcion.

3.3.12 Exraga [a cuchila en un tempo para que caiga el expu’sor y & granc.

3.3.13 Insarie en un tiermgo nuevamsanie [a cuchilla, para cortar 3 colurmna del grano.

3.3.14 Tape el tubo con la vasija tubular.

3.3.13 Quite de '3 caja = conjunts formado por el recipeente, |3 cuchilla, &l tube llenador v la wasia
tulbular.

(Confinus)

-2 19&87-058

215




MTE INEM 1 254 1987-07

3316 Invieris & conjunic =N gue se desajusten |35 partes y separe & fubo Penador junio con la vasia
tubular.

5317 Vushva el recipients a su posicion normal y quite |la cuchfla,
53.18 El recipiente esta Esto para acomodarle en k3 balanza, coléguels v equilibre con las pesas
necesanas.

ECALCULOS

6.1 La masa obtenida en gramos comesponde 3l contenido de un lire del recipienie, o sea gramos por
litro.

6.2 Gramos por [Hro, multiplicande por 100 (cien} corrsspondera a gramos por hectofiro oue,
dividienda para 1 000 {mil}, tendremaos kilegrames por hectelitro; o sea =l Peso Heleciolirico.

7. ERRORES DE METODO

7.1 La diferencia entre los resultados de una operacion efectuada por dupfcado no debe exceder de
1.0 g, en caso contrario, debe repetirse |a determinacion.

8. INFORME DE RESULTADOS

8.1 Come resuliado final, debe reportarse la media arimética de los resultados de la determinacian.

8.2 En el informe de resultados. debe mdicarse & meétodo usado y el resuado obtenido. Debe
mencicnarse el contenide de humedad del grano. y cuslguier condicidn no especificada en esta
norma o considerada como apoional, 350 comic cualguier circunstancia gues pueda haber influido sobee &l
resultado.

8.3 Para este ensayo, puede emplearse cualguier aparate cuyos resultades no difieran en £ 0.5
unidades con &l hallado por el aparato descrto en |3 presente norma.

8.4 De acuerdo con lo indicado en tablas ya establecidas para el tipo de aparaic empleado, muchas
veoes se encusntra el nomero de kfogramos por hectoiro correspondients a la masa obtenida en
gramocs, por tantz, debe indicarse este valor como kilogramos por hectofro.

8.5 Deben incuirse todos los detales necesarios para |z completa dentficacian de la muestra.

8.6 El eguipo anciade debe ser cuidadosamente Pmpiado, vsando lanila o bayeta, de las pares
bubulares, pesas y mas paries del aparato.

(Continwa)
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APENDICE Z

L1 HORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requiens de obras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIC

Manus! de equipo de laboraiorio de! IDEMA. Organizacion y métodos. Instituio de Mercadeo
Agropecuario. Instrucciones sobre uso ¥y mantenimients del determinador del pesc hectolitrico
“Shoppser” pp. 7. Bogota 1873

Methods AAC.C. 3410 Test. Weigh! per Bushel Approved methods of the American Associaiion
Cereal Chemisis. Ine University Avenue_ 5t. Paul. Minnesoia, U5 4. (Revised). 1275

Manual compendio de Molineria. Deferminzcion peso helecfoliirica. Lima. 1971.

A DA Official Methods of analysis. Bushel Weight. Official final action. Method, 1 ¥ 2 pp,
106, Association of official analytical Chemist Washington, 1870.

Marma Hindd 1S 4323 Methods of analysis for food grains. Fart 11, Determination of Hectolifre
Meight. Indian Standards Instiution MANAK BHAVAN 8. Shah Zafar Marg. Mew Delhi, 1268
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CONCLUSIONES

El desarrollo del Manual de Buenas Précticas de Manufactura para la
empresa Proalimentos Cotopaxi es un compendio de estdndares que
ayudaran a mejorar la inocuidad, calidad y competitividad de los granos y
frutos secos dentro de toda la linea productiva de la planta.

El diagnostico inicial en el tema de las Buenas Practicas de Manufactura;
de acuerdo al decreto 3253 del cual se elaboré un formulario de
verificacion en el que la empresa Proalimentos Cotopaxi presentd un
porcentaje de 82,35% de no cumplimiento y 17,65% de cumplimiento, el
cual indica un cuadro deficiente de produccion inocua del empacado de los
granos y frutos secos, para lo cual el desarrollo del manual es de gran
importancia para reducir este porcentaje.

El desarrollo de la documentacion para la estandarizacion de los procesos
productivos y de saneamiento dentro de toda la cadena productiva de la
empresa se realizaron programas de generacion de documentos en los
cuales se presentaron los que son mas utilizados dentro del empacado de
los granos y frutos secos; que ayudan a identificar los procesos
productivos para reducir perdidas en el procesamiento, y en los procesos
de saneamiento para reducir los agentes de contaminacion en toda la
planta.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura es una guia basica para el
adiestramiento del personal para mejorar las condiciones higiénicas de
manipulacion de las materias primas y el ambiente necesarias para el
proceso productivo; también cuenta con un programa de capacitacion en
temas de seguridad alimentaria e inocuidad.

El manual Buenas Practicas de Manufactura para la empresa Proalimentos
Cotopaxi una vez desarrollado se propondra a su implementacion; en el
que se presentd el presupuesto econdmica para la ejecucion; el costo a
corto plazo es de $ 702,11; a mediano plazo es de $ 5256,06 y a largo
plazo es de $ 22810,05; con un total general de $ 28768,22 y en conjunto

con una certificadora como es el Organismo de Acreditacién Ecuatoriano.
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RECOMENDACIONES

La empresa Proalimentos Cotopaxi debera realizar de forma inmediata una
difusion y validacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura,
desarrollada en la presente investigacion.

La gerencia debera realizar reuniones con todo el personal de la empresa
para coordinar el plan de capacitacion que se encuentra en el Manual
Buenas Précticas de Manufactura y realizar el cronograma para su
cumplimiento.

Sera de responsabilidad de los socios en conjunto con la gerencia realizar
la invertir en los costos de implementacién que se encuentran estipulado
en el presente manual; para ir mejorando paulatinamente la produccion
inocua y de calidad de los alimentos empacados en la empresa.

El personal de la planta debera aplicar de forma inmediata las principales
acciones que determina el Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para mejorar las condiciones higiénicas de manipulacion en toda la cadena
productiva.

La empresa debera contar con una persona que esté capacitado en el
control de la calidad de los granos y frutos secos para que realice esta
actividad y no se proceda a comprar materia prima solamente
identificando sus caracteristicas organolépticas.

La empresa debera financiar la construccién del laboratorio para el control
de la calidad de la materia prima y el producto terminado; para de esta
manera realizar esta actividad de forma técnica y acorde a las normas que
rigen a estos productos.

En personal de la empresa tendra la obligacion de revisar y actualizar el
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura una vez al afio y si se

presenta un cambio en la infraestructura de la planta.
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ANEXOS

ANEXO Ne 1

ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM
de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253.

A.- DATOS GENERALES DE LA PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS.
1.-Nombre / Razo6n Social: Proalimentos Cotopaxi

2.-Ubicacion: Zona Urbana (X) Zona Rural () Zona Industrial ()
Provincia: Cotopaxi Canton: Latacunga Parroquia: Ignacio Flores
Calle y No:Av. Unidad nacional y Thomas de Berlanga Teléfono/Fax: (03) 2802876

Direccion electronica: carmencondor40@hotmail.com
3.-Categoria: Industria () Pequefia Industria () Artesanal () Microempresa (X)
4.-Responsable legal: Carmen Condor Firma:

5.-Responsable técnico: Irma Duque Firma:

Profesién: Bachiller

6.- Permiso de funcionamiento: Cédigo: 415 NUmero: 451

Fecha de emision: 28/06/2012

7.- Las actividades de la planta procesadora de alimentos comprenden:

Produccién () Envase y Empacado (X) Distribucion ()

8.- Tipos de alimento que procesa o empaca / distribuye
Granos y frutos secos
9.- Tipo de inspeccion: Total (x) Especifica () Parcial ()

10.- Nombre del inspector: Carlos Tipantufia Firma:
11.- Fecha de inspeccion: 03/07/2012  Inicio: 08h00  Finalizacion: 17h00
12.- Método de calificacion: Cumple (C) Cumple Parcialmente (C/P) No Cumple (N/C)

12.- Observaciones: Establecer la coordinacion respectiva para la inspeccion.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM
de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

TITULO 111/ CAPITULO |

CALIFICACION

Ne
ITEM ART. INSTALACIONES
CONDICIONES MINIMAS BASICAS C C/IP | N/IC
1 3.1 El riesgo de contaminacion y alteracion es minimo. +
El disefio y distribucion de las areas permite un
2 3.2 \

mantenimiento, limpieza y desinfeccion adecuada.

Las superficies y materiales en especial los que estan
en contacto con los alimentos, no son toxicos y estan
disefiados para el uso pretendido, son faciles de
mantener, limpiar y desinfectar.

Facilitan un control efectivo de plagas y dificultan el
acceso y refugio de las mismas.

LOCALIZACION

El establecimiento estd protegido de focos de
5 4.1 insalubridad que representen riesgos  de v
contaminacion.

DISENO Y CONSTRUCCION

Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafas,
6 5.1 insectos, roedores, aves y otros elementos del ~
ambiente exterior.

La construccion es sélida y dispone de espacio
suficiente para la instalacién; operacion y

7 5.2 mantenimiento de los equipos asi como para el N
movimiento del personal y el traslado de materiales o
alimentos.

8 5.3 Brinda facilidades para la higiene persona. N,

Las &reas internas de produccion estan divididas en
zonas segun el nivel de higiene que requieran y
dependiendo de los riesgos de contaminacion de los
alimentos.

CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS,
ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS

I. Distribucién de Areas.

Las diferentes areas 0 ambientes estan distribuidos y
sefializados siguiendo de preferencia el principio de
10 6.1.1 . : : Xl
flujo hacia adelante, de tal manera que se eviten

contaminaciones.

Los elementos inflamables estdn ubicados en un area

11 6.1.2 adecuada, ventilada y alejada de la planta. !
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

C/pP

N/C

12

6.1.2

El &rea de los elementos inflamables mantiene la
limpia, buen estado y uso exclusivo.

I1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

13

6.2.1

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

14

6.2.2

Los drenajes del piso tienen la proteccion adecuada y
estdn disefiados de forma tal que se permita su
limpieza.

15

6.2.3

Las areas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, tienen terminacion en angulo.

16

6.2.4

Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas estan disefiadas y construidas para evite
la acumulacién de suciedad, la condensacién, la
formacién de mohos, el desprendimiento superficial y
ademas se facilitan la limpieza y mantenimiento.

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

17

6.3.1

En areas donde el producto esté expuesto y exista una
alta generacion de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes estan construidas de manera
que eviten la acumulacion de polvo o cualquier
suciedad.

18

6.3.2

Las repisas internas de las ventanas (alféizares), si las
hay, son con pendientes para evitar que sean utilizadas
como estantes.

19

6.3.3

En las areas donde el alimento esté expuesto, las
ventanas son preferiblemente de material no astillable
y si tienen vidrio, es adosado con una pelicula
protectora que evite la proyeccion de particulas en
caso de rotura.

20

6.3.4

En las areas de mucha generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas tienen cuerpos huecos y, en
caso de tenerlos, permanecen sellados y son de facil
remocion, limpieza e inspeccion.

21

6.3.5

En caso de comunicacién al exterior, tiene un sistema
de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves y
otros animales.

22

6.3.6

Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo
estén expuestos, se utilizan sistemas de doble puerta, o
puertas de doble servicio, y sistemas de proteccion a
prueba de insectos y roedores.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

IV. Escaleras, Elevadores y  Estructuras
Complementarias (rampas, plataformas).

C/pP

N/C

23

6.4.1

Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias estan ubicados y construidos de
manera que no causan contaminacién al alimento o
dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de
la planta.

24

6.4.2

Estan construidos de material durable, facil de limpiar
y mantener.

25

6.4.3

En caso de que estructuras complementarias pasen
sobre las lineas de produccidn, estas tienen elementos
de proteccidn y las estructuras tienen barreras a cada
lado para evitar la caida de objetos y materiales
extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

26

6.5.1

La red de instalaciones eléctricas, son abierta y los
terminales adosados en paredes o techos.

27

6.5.2

En caso de no ser posible que esta instalacion sea
abierta, en la medida de lo posible, se evita la
presencia de cables colgantes sobre las areas de
manipulacion de alimentos.

28

6.5.3

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no
potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas
de desecho, otros) se identificaran con un color
distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las
normas INEN correspondientes y tienen rétulos con
los simbolos respectivos en sitios visibles.

VI. lluminacion.

29

6.6.1

Las &reas tienen una adecuada iluminacion, con luz
natural siempre que fuera posible, y cuando se
necesite luz artificial, esta se a semeja a la luz natural
para que garantice que el trabajo se lleve a cabo
eficientemente.

30

6.6.2

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por
encima de las lineas de elaboracion, envasado y
almacenamiento de los alimentos y materias primas,
tienen un tipo de seguridad y estdn protegidas para
evitar la contaminacidn de los alimentos en caso de
rotura.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

C/p

N/C

31

6.7.1

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

32

6.7.2

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o
equipos acondicionadores de aire, el aire es filtrado y
mantiene una presién positiva en las areas de
produccion donde el alimento esté expuesto,
asegurando el flujo de aire hacia el exterior.

33

6.7.3

El sistema de filtros estd bajo un programa de
mantenimiento, limpieza o cambios.

VIII. Control de Temperatura y Humedad
Ambiental.

34

6.8.1

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

IX. Instalaciones Sanitarias.

35

6.9.1

Existen instalaciones o facilidades higiénicas que
aseguren la higiene del personal para evitar la
contaminacion de los alimentos.

36

6.9.2

Las instalaciones sanitarias tales como servicios
higiénicos, duchas y vestuarios, son suficientes e
independientes para hombres y mujeres.

37

6.9.3

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a
las areas de produccioén.

38

6.9.4

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

39

6.9.5

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

40

6.9.6

En las proximidades de los lavamanos se encuentran
colocados avisos o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar
los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores
de produccion.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

ITNEQM ART. SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES. C/P N/C
I. Suministro de Agua.
Se dispone de un abastecimiento y sistema de
distribucién adecuado de agua potable asi como de
41 711 | . ) : : \
instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucién y control.
I11. Disposicion de Desechos Liquidos.
La planta procesadora de alimentos posee, individual
o colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados
42 7.3.1 . o
para la disposicién final de aguas negras y efluentes
industriales.
Los drenajes y sistemas de disposicion se encuentran
43 7.3.2 | disefiados y construidos para evitar la contaminacién v
del alimento.
IV. Disposicion de Desechos Sélidos.
Se cuenta con un sistema adecuado de recoleccion,
44 7.4.1 ) . R v
almacenamiento, proteccion y eliminacion de basuras.
Donde sea necesario, se cuenta con sistemas de
45 7.4.2 | seguridad para evitar contaminaciones accidentales o N
intencionales.
Los residuos se remueven con frecuentemente de las
areas de produccién y se disponen de manera que se
46 7.4.3 . > T \
elimina la generacion de malos olores, contaminacion
o refugio de plagas.
Las areas de desperdicios se hallan ubicadas fuera de
47 744 L I, . :
las de produccion y en sitios alejados de la misma.
. CUMPLE NO
RESUMEN DE LA EVALUACION A CUMPLE
PARCIALMENTE CUMPLE
LAS INSTALACIONES
© (C/P) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 4 25 18
TOTAL DE ITEM TABULADOS 47
REPESENTACION PORCENTUAL 8,51 53,19 38,30
TOTAL PORCENTAJE 100,00
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM
de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

TITULO 111/ CAPITULO 1l

CALIFICACION

EQUIPOS Y UTENSILIOS

C

C/P

N/C

48

8.1

La seleccidn, fabricacion e instalaciéon de los equipos
son acorde a las operaciones a realizar y al tipo de
alimento a producir.

\/

49

8.2

El equipo comprende, las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emisién y transporte de
materias primas y alimentos terminados.

50

8.3

Estdn construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no contamine el producto.

51

8.4

Se evita el uso de madera y otros materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente.

52

8.5

Sus caracteristicas técnicas ofrecen facilidades para la
limpieza, desinfeccion e inspeccion.

53

8.6

Constan con  dispositivos para impedir la
contaminacion  del producto por lubricantes,
refrigerantes, sellantes u otras substancias que se
requieran para su funcionamiento.

54

8.7

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo que
esté ubicado sobre las lineas de produccion, se utilizan
lubricantes de grado alimenticio.

55

8.8

Todas las superficies en contacto directo con el
alimento no estan recubiertas con pinturas u otro tipo
de material desprendible.

56

8.9

Las superficies exteriores de los equipos se hallan
construidas de manera que faciliten su limpieza.

57

8.10

Los instrumentos empleados para la conduccion de
materias primas y alimentos son de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y
facilmente desmontables para su limpieza.

58

8.11

Los equipos se encuentran instalados en forma tal que
permitan el flujo adecuado del material y del personal.

59

8.12

Todo el equipo y utensilios que estan en contacto con
los alimentos son de materiales que resistan la
corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccidn.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

ITJEM ART. MONITOREO DE LOS EQUIPQOS C C/IP | N/IC
La instalacion de los equipos se realiza de acuerdo a
60 9.1 . . ~
las recomendaciones del fabricante.
Toda maquinaria 0 equipo estd provista de la
61 9.2 instrumentacion adecuada y demas implementos J
' necesarios para su  operacion, control 'y
mantenimiento.
Se cuenta con un sistema de calibracion que permita
asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como
62 9.3 . . N
los instrumentos de control proporcionan lecturas
confiables.
Todos los elementos que conforman el equipo y que
63 9.4 estén en contacto con las materias primas y alimentos N,
en proceso se limpian adecuadamente.
. CUMPLE NO
RESUMEN DE LA EVALUACION A | CUMPLE
PARCIALMENTE CUMPLE
LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
Q © (CIP) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 3 9 4
TOTAL DE ITEM TABULADOS 16
REPRESENTACION PORCENTUAL 18,75 56,25 25,00
TOTAL PORCENTAJE 100,00

TITULO IV/ CAPITULO |

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

CALIFICACION

_ ART.
ITEM PERSONAL
CONSIDERACIONES GENERALES C C/IP | N/IC
64 10.1 | Mantiene la higiene y el cuidado personal. v
65 10.2 | Se comporta y opera de la manera adecuada. N
Estd capacitado para su trabajo y asumir la
66 10.3 | responsabilidad que le cabe en su funcién en la N
fabricacion de un producto.
EDUCACION Y CAPACITACION
La planta cuenta con un plan de capacitacién continuo
67 11.1 | y permanente para todo el personal sobre la base de N

BPM.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

ESTADO DE SALUD

C/p

N/C

68

12.1

El personal manipulador de alimentos se somete a un
reconocimiento médico antes de desempefiar esta
funcion y después de una ausencia causada por una
infeccién que pudiera dejar secuelas.

69

12.2.

No se permite manipular los alimentos, al personal del
gque se conozca O Se sospeche padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida
por alimentos, o con heridas infectadas, o irritaciones
cutaneas.

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

70

13.1

El personal de la planta cuenta con uniformes
adecuados a las operaciones a realizar.

71

13.2

Los mandiles o vestimenta, permiten visualizar
facilmente su limpieza.

72

13.3

Cuando sea necesario, 0tros accesorios como guantes,
botas, gorros, mascarillas, se encuentran limpios y en
buen estado.

73

13.4

El calzado es cerrado y cuando se requiera, es
antideslizante e impermeable.

74

135

La operacion de lavado se realiza en un lugar
apropiado, alejado de las dareas de produccion;
preferiblemente fuera de la fabrica.

75

13.6

Todo el personal manipulador de alimentos se lava las
manos con agua y jabén con la frecuencia necesaria.

76

13.7

El personal se desinfecta las manos cuando los riesgos
asociados con la etapa del proceso asi lo justifican.

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

7

141

El personal que labora en la planta acata las normas
establecidas que sefialan la prohibiciéon de fumar y
consumir alimentos o bebidas en estas &reas.

78

14.2

Mantiene el cabello cubierto totalmente mediante
malla, gorro u otro medio efectivo para ello.

79

14.3

Tiene ufas cortas y sin esmalte; no portar joyas o
bisuteria y laborar sin maquillaje.

80

144

No lleva barba y bigotes al descubierto durante la
jornada de trabajo. En caso de llevarlo usa protector.

81

15

Existe un mecanismo que impida el acceso de
personas extrafias a las areas de procesamiento, sin la
debida proteccion y precauciones.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C C/P | N/IC
Existe un sistema de sefializacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para
82 16 - N
conocimiento del personal de la planta y personal
ajeno a ella.
Los visitantes y el personal administrativo que
transitan por el area de fabricacion, elaboracion
83 17 . ., . - N
manipulacion de alimentos; utiliza ropa protectora y
acatar las disposiciones sefialadas.
: CUMPLE NO
RESUMEN DE LA EVALUACION AL
PEFSQLSJONAL JACIO CUI(\g)LE PARCIALMENTE | CUMPLE
(C/IP) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 2 13 5
TOTAL DE ITEM TABULADOS 20
REPRESENTACION PORCENTUAL 10,00 65,00 25,00
TOTAL PORCENTAJE 100,00
No TITULO IV/CAPITULO II CALIFICACION
N ART.
ITEM MATERIAS PRIMAS E INSUMOS C | cP | NC
No se aceptan materias primas e ingredientes que
84 18 o : V
contengan cualquier tipo o clase de contaminantes.
Las materias primas e insumos se someten a
85 19.1 | inspeccion y control antes de ser utilizados en la linea v
de fabricacion.
Tiene hojas de especificaciones que indiquen los
86 19.2 | niveles aceptables de calidad para uso en los procesos N,
de fabricacion.
La recepcion de materias primas e insumos se realiza
en condiciones de manera que eviten su
87 20.1 o . - < v
contaminacion, alteracion de su composicién y dafios
fisicos.
Las zonas de recepcion y almacenamiento estan
88 20.2 | separadas de las que se destinan a elaboracién o v
envasado de producto final.
Las materias primas e insumos se encuentran
almacenadas en condiciones que impidan el deterioro,
89 21.1 . S .. - N,
eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio
o alteracion.
Se someten, si es necesario, a un proceso adecuado de
90 21.2 - - N
rotacion periddica.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C C/P | N/C
Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de
las materias primas e insumos son de materiales no J
a1 22 susceptibles al deterioro o que desprendan substancias
que causen alteraciones o contaminaciones.
AGUA
Como materia prima
Se utiliza agua potabilizada de acuerdo a normas
92 26.1.1 . X . ~
nacionales o internacionales.
Para los equipos
El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia
prima, 0 equipos y objetos que entran en contacto J
%3 2621 directo con el alimento es potabilizada o tratada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales.
RESUMEN DE LA EVALUACION A CUMPLE CUMPLE NO
LAS MATERIAS PRIMAS E ©) PARCIALMENTE CUMPLE
INSUMOS (CIP) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 3 6 1
TOTAL DE ITEM TABULADOS 10
REPESENTACION PORCENTUAL 30,00 60,00 10,00
TOTAL PORCENTAJE 100,00
No ART TITULO IV/CAPITULO 1l CALIFICACION
ITEM ' OPERACIONES DE PRODUCCION C | cP | NC
La organizacién de la produccion es concebida de tal
manera que el alimento fabricado cumpla con las
94 27 ) o V
normas establecidas en las especificaciones
correspondientes.
La elaboracion de un alimento se efectla segun
95 28 o . Xl
procedimientos validados.
29 Deberan existir las siguientes  condiciones
ambientales:
9 29 1 La Ilrppleza y el orden son factores prioritarios en J
estas areas.
Las substancias utilizadas para la limpieza vy
97 29 2 desinfeccién, son aprobadas para su uso en reas, J
equipos y utensilios donde se procesen alimentos
destinados al consumo humano.
Los procedimientos de limpieza y desinfeccion son
98 29.3 : o d
validados periddicamente.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

C/P | N/IC

99

29.4

Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, con
bordes redondeados, de material impermeable,
inalterable e inoxidable, de tal manera que permite su
facil limpieza.

30

Antes de emprender la fabricacion de un lote se debe
verificar lo siguiente:

100

30.1

Se realiza convenientemente la limpieza del area
segin procedimientos establecidos y se mantiene el
registro de las inspecciones.

101

30.2

Todos los protocolos y documentos relacionados con
la fabricacion estan disponibles.

102

30.3

Se cumplen las condiciones ambientales tales como
temperatura, humedad, ventilacidn.

103

30.4

Los aparatos de control estdn en buen estado de
funcionamiento; se registran estos controles asi como
la calibracion de los equipos de control.

104

31

Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o
toxicas son manipuladas tomando precauciones
particulares, definidas en los procedimientos de
fabricacion.

105

32

En todo momento de la fabricacién el nombre del
alimento, nimero de lote, y la fecha de elaboracion,
son identificadas por medio de etiquetas o cualquier
otro medio de identificacion.

106

33

El proceso de fabricacion estd descrito claramente en
un documento.

107

34

Se da énfasis al control de las condiciones de
operacion necesarias para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos

108

35

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo
requieran, se toma las medidas efectivas para proteger
el alimento de la contaminacion por metales u otros
materiales extrafios, instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

109

36

Se registra las acciones correctivas y las medidas
tomadas cuando se detecte cualquier anormalidad
durante el proceso de fabricacion.

110

38

El llenado o envasado del producto se efectla
rapidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C C/P | NIC
Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones técnicas de produccion, son
111 39 reprocesados o utilizados en otros procesos y de lo \
contrario  son  destruidos o0 desnaturalizados
irreversiblemente.
Los registros de control de la produccion y
112 40 | distribucién, se mantienen por un periodo minimo \
equivalente al de la vida atil del producto.
RESUMEN DE LA EVALUACION A CUMPLE CUMPLE NO
LAS QPERACIONES DE ©) PARCIALMENT | CUMPLE
PRODUCCION E (C/P) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 2 9 8
TOTAL DE ITEM TABULADOS 19
REPESENTACION PORCENTUAL 10,53 47,37 42,10
TOTAL PORCENTAJE 100,00
- TITULO IV/ CAPITULO IV CALIFICACION
Tem | ART. ENVASADO, ETIQUETADO Y s e e
EMPAQUETADO
Todos los alimentos son envasados, etiquetados y
113 41 empaquetados de conformidad con las normas \
técnicas y reglamentacion respectiva.
El disefio y los materiales de envasado ofrecen una
114 42.1 | proteccion adecuada de los alimentos para reducir al \
minimo la contaminacion.
Cuando se utilizan materiales o gases para el
115 422 envasado, éstos no son _toxwos ni repl_resentar una J
amenaza para la inocuidad y la aptitud de los
alimentos.
En caso de que las caracteristicas de los envases
permitan su reutilizacion, son lavados y esterilizados
116 43 o V
de manera que se restablezcan las caracteristicas
originales.
Los tanques o depdsitos para el transporte de
117 45 alimentos a granel estan disefiados y construidos de \/
acuerdo con las normas técnicas respectivas.
Los alimentos envasados y los empaquetados llevan
una identificacion codificada que permita conocer el
118 46 , - d
nimero de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C/P | NIC
47 Antes de comenzar las operaciones de envasado y
empacado deben verificarse y registrarse:
119 471 L_a limpieza e higiene del area es utilizada para este J
fin.
Los alimentos a empacar, corresponden con los
120 47.2 | materiales de envasado y acondicionamiento, \
conforme a las instrucciones escritas al respecto.
Los recipientes para envasado estdn correctamente
121 47.3 - . .
limpios y desinfectados, si es el caso.
Los alimentos en sus envases finales, en espera del
122 48 etiquetado, estdn  separados e identificados V
convenientemente.
Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados, son colocadas sobre plataformas o paletas
123 49 que permitan su retiro del &rea de empaque hacia el \
area de cuarentena o al almacén de alimentos
terminados evitando la contaminacion.
El personal estd particularmente entrenado sobre los
124 50 riesgos de errores inherentes a las operaciones de \
empague.
Cuando se requiera, con el fin de impedir que las
particulas del embalaje contaminen los alimentos, las
125 51 ) . V
operaciones de llenado y empaque estas se efectlan en
areas separadas.
RESUMEN DE LA EVALUACION AL CUMPLE CUMPLE NO
ENVASADO, ETIQUETADO Y ©) PARCIALMENTE | CUMPLE
EMPAQUETADO (C/IP) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 4 7 2
TOTAL DE ITEM TABULADOS 13
REPESENTACION PORCENTUAL 30,77 53,85 15,38
TOTAL PORCENTAJE 100,00
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

ITEM

ART.

TITULO IV/ CAPITULO V

CALIFICACION

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

C

C/P

N/C

126

52

Los almacenes o0 bodegas para almacenar los
alimentos terminados se mantienen en condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o contaminacion posterior de los
alimentos envasados y empaquetados.

127

53.1

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado,
los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos
terminados incluyen mecanismos para el control de
temperatura y humedad que asegure la conservacién
de los mismos.

128

53.2

En referencia al articulo anterior, se incluye un
programa sanitario que contemple un plan de
limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.

129

54

Para la colocacion de los alimentos se utiliza estantes
o0 tarimas ubicadas a una altura que evita el contacto
directo con el piso.

130

55

Los alimentos son almacenados de manera que
faciliten el libre ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local.

131

56

En caso de que el alimento se encuentre en las
bodegas del fabricante, se utiliza métodos apropiados
para identificar las condiciones del alimento:
cuarentena, aprobado.

58

El transporte de alimentos debe cumplir con las
siguientes condiciones:

132

58.1

Los alimentos y materias primas se transporta
manteniendo, las condiciones higiénico - sanitarias y
de temperatura establecidas para garantizar la
conservacion de la calidad del producto.

133

58.2

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y
materias primas son adecuados a la naturaleza del
alimento y construidos con materiales apropiados y de
tal forma que protejan al alimento de contaminacién y
efecto del clima.

134

58.3

El area del vehiculo que almacena y transporta
alimentos es de material de facil limpieza, y evita
contaminaciones o alteraciones del alimento.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C C/P | NIC
No se transportar alimentos junto con sustancias
135 58.4 con3|der,ad_as toxicas, pel_lgrgs_as 0 que_ por sus N
caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion o alteracion de los alimentos.
La empresa y distribuidor revisa los vehiculos antes
136 58.5 | de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se \
encuentren en buenas condiciones sanitarias.
El propietario o el representante legal de la unidad de
transporte, es responsable del mantenimiento de las
137 58.6 s o i v
condiciones exigidas por el alimento durante su
transporte.
RESUMEN DE LA EVALUACION
CUMPLE NO
DEL ALMACENAMIENTO, CUMPLE
DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y (©) PARC'('?‘:'/‘F)'\)AENTE Clzl\'\l/'/g‘E
COMERCIALIZACION
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 4 7 1
TOTAL DE ITEM TABULADOS 12
REPESENTACION PORCENTUAL 33,33 ‘ 58,34 8,33
TOTAL PORCENTAJE 100,00

ITEM

ART.

TITULO V/ CAPITULO UNICO

GARANTIA DE CALIDAD

CALIFICACION

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

C

C/P | N/IC

138

60

Las operaciones de fabricacion, procesamiento,
envasado, almacenamiento y distribucion de los
alimentos estan sujetas a los controles de calidad
apropiados.

139

61

La fabrica de alimento cuenta con un sistema de
control y aseguramiento de la inocuidad, el cual debe
ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas
de procesamiento del alimento, desde la recepcion de
materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados.

62

El sistema de aseguramiento de la calidad debe,
como minimo, considerar los siguientes aspectos:

140

62.1

Especificaciones sobre las materias primas y
alimentos terminados. Las especificaciones definen
completamente la calidad de todos los alimentos y de
todas las materias primas con los cuales son
elaborados y se incluyen criterios claros para su
aceptacion, liberacidn o retencion y rechazo.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM

ART.

C/pP

N/C

141

62.2

Se cuenta con documentacion sobre la planta, equipos
Yy procesos.

142

62.3

Existen 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.

143

62.4

Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo son
reconocidos oficialmente o normados.

144

63

La planta ha aplicado BPM como prerrequisito para la
adaptacion del sistema HACCP

145

64

La fabrica dispone de un laboratorio de pruebas y
ensayos de control de calidad el cual puede ser propio
0 externo acreditado.

146

65

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

66

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

147

66.1

Se cuenta con procedimiento a seguir, donde se
incluyan los agentes y sustancias utilizadas, asi como
las concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones.
También se incluye la periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

148

66.2

En el proceso de desinfeccion se define los agentes y
sustancias asi como las concentraciones, formas de
uso, eliminacién y tiempos de accion del tratamiento.

149

66.3

Se registra las inspecciones de verificacion después de
la limpieza y desinfeccion asi como la validacion de
estos procedimientos.
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ANEXO Ne 1. Formulario de verificacion para la evaluacion inicial de las BPM

de la empresa de acuerdo al decreto ejecutivo 3253. Continuacion...

Ne
ITEM ART. C/P | NIC
Los planes de saneamiento deben incluir un sistema
de control de plagas, entendidas como insectos,
67 roedores, aves y otras que deberdn ser objeto de un
programa de control especifico, para lo cual se debe
observar lo siguiente:
El control se realiza directamente por la empresa o
150 67.1 | mediante un servicio tercerizado especializado en esta
actividad.
Independientemente de quien haga el control, la
151 672 empresa es la responsable por las medidas preventivas J
para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo
la inocuidad de los alimentos.
Se realiza actividades de control de roedores con
152 673 agentes quimicos dentro de las instalaciones de
produccion, envase, transporte Yy distribucion de
alimentos usados.
Fuera de la planta de procesado se usa métodos
153 674 quimicos para el control de roedores, y se toma todas
las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de
control sobre los agentes.
- CUMPLE NO
RESUMEN DE LA EVALUACION A [ CUMPLE
PARCIALMENTE CUMPLE
LA GARANTIA DE CALIDAD © o) (N/C)
SUMA DE LOS ITEMS EVALUADOS 4 4 8
TOTAL DE ITEM TABULADOS 16
REPESENTACION PORCENTUAL 25,00 25,00 50,00
TOTAL PORCENTAJE 100,00
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ANEXO Ne 2

ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos.

TITULO 111/ CAPITULO |

ART. INSTALACIONES Nr'l‘(’fs'gge HALLAZGOS
CONDICIONES MINIMAS BASICAS
Presencia de polvo y plagas en las
31 El riesgo de contaminacion y alteracion ’ cercanias de la planta por la
' es minimo. presencia de una fabrica de bloques
y otra de cereales.
El disefio y distribucion de las areas Las areas de la planta no estan
3.2 permite un mantenimiento, limpieza y 2 divididas para facilitar la limpieza y
desinfeccion adecuada. desinfeccion adecuada.
Las superficies y materiales en especial
los que estdn en contacto con los
alimentos, no son toxicos y estan
3.3 - ; _ _
disefiados para el uso pretendido, son
faciles de mantener, limpiar vy
desinfectar.
Facilitan un control efectivo de plagas . . .
- . plagas y El espacio de las areas no facilita el
4.4 dificultan el acceso y refugio de las 1
. control de las plagas.
mismas.
DE LA LOCALIZACION
El lecimien a protegi . .
estab e.c ¢ t(.) esta protegido de La planta estd ubicada en la
4.1 | focos de insalubridad que representen 2 . -
. L cercania de una fabrica de bloques.
riesgos de contaminacion.
DISENO Y CONSTRUCCION
. . Las puertas, ventas y otras aberturas
Ofrece proteccion contra polvo, materias
. no son las adecuadas.
5.1 | extrafas, insectos, roedores, aves y otros 2 - =
. . Ausencia de proteccién contra
elementos del ambiente exterior.
polvo y plagas
La construccion es sélida y dispone de
espacio suficiente para la instalacion; .
L - La construccion de la planta no es
operacion 'y mantenimiento de los . .
5.2 . . - 3 la adecuada y no se tiene espacio
equipos asi como para el movimiento del -
. suficiente.
personal y el traslado de materiales o
alimentos.
53 Brinda facilidades para la higiene 3 Escasa facilidades de

persona.

infraestructura higiénica
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Préacticas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Las areas internas de produccién estan
divididas en zonas segun el nivel de s ) .
. . . La division de las éreas internas no
5.4 higiene que requieran y dependiendo de 2
. L es la adecuada.
los riesgos de contaminacion de los
alimentos.
CONDICIONES ESPECIFICAS DE
LAS AREAS, ESTRUCTURAS
INTERNAS Y ACCESORIOS
. Distribucion de Areas.
Las diferentes &reas o ambientes estan
istribui fializ iguien . .
distribu dps y se-a . e}dos > gu.e do o.le No se toma en cuenta el flujo hacia
6.1.1 | preferencia el principio de flujo hacia 2
. adelante.
adelante, de tal manera que se eviten
contaminaciones.
Los elementos inflamables estan El tanque de gas que se usa en la
6.1.2 | ubicados en un &rea adecuada, ventilada 1 cocina esta cerca del lugar de
y alejada de la planta. produccién.
El area de los elementos inflamables — ,
. N La limpieza de esta area no es la
6.1.2 | mantiene la limpia, buen estado y uso 1
. adecuada.
exclusivo.
I1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes
La bodega general no tiene un piso
i ) adecuado; existe presencia de
Los pisos, paredes y techos estan .
construidos de tal manera que puedan resquebrajaduras.
6.21 |, . que p 2 Paredes con desprendimiento de
limpiarse adecuadamente, mantenerse intura
limpios y en buenas condiciones. P
Los techos no son los adecuados y
existe presencia de cables
Los drenajes del piso tienen la .
L J P e No presenta drenajes en todas las
6.2.2 | proteccidén adecuada y estdn disefiados 3 Areas
de forma tal que se permita su limpieza. '
Las &reas donde las paredes no terminan La union de las paredes con el
6.2.3 | unidas totalmente al techo, tienen 3 techo no tiene terminaciéon en
terminacion en angulo. angulo.
Los techos, falsos techos y demas En la bodega general tiene un techo
instalaciones suspendidas estan gue no evita la acumulacion de la
disefadas y construidas para evite la suciedad y la condensacion.
6.2.4 | acumulacién de suciedad, la 3

condensacion, la formacion de mohos, el
desprendimiento superficial y ademas se
facilitan la limpieza y mantenimiento.

Los techos no brindan facilidades
para la limpieza y mantenimiento.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART. I1l.  Ventanas, Puertas y Otras N|ye| de HALLAZGOS
Aberturas. riesgo
En areas donde el producto esté expuesto
y exista una alta generacion de polvo, las Las construccion de las ventanas y
631 ventanas y otras aberturas en las paredes ’ otras aberturas no son las
estan construidas de manera que eviten apropiadas  para  evitar la
la acumulacion de polvo o cualquier acumulacion de suciedad.
suciedad.
Las repisas internas de las ventanas
6.3.2 (alféizares), si las hay, son con 5 Las repisas internas de las ventanas
pendientes para evitar que sean no tienen una pendiente.
utilizadas como estantes.
En las &reas donde el alimento esté
expuesto, las ventanas son
preferiblemente de material no astillable Las ventanas en las areas de
6.3.3 | y si tienen vidrio, es adosado con una 2 produccién no presentan la debida
pelicula protectora que evite la proteccién en caso de rotura.
proyeccion de particulas en caso de
rotura.
En las areas de mucha generacion de
polvo, las estructuras de las ventanas
6.3.4 | tienen cuerpos huecos y, en caso de 2 Los-cuerpos huecos_ fje las ven_tanas
no tienen la proteccién respectiva.
tenerlos, permanecen sellados y son de
facil remocidn, limpieza e inspeccion.
En caso de comunicacion al exterior, Las ventanas que comunican al
6.35 tiene_ un sistema de proteccion a prueba 1 gxterior no tienen proteccion contra
de insectos, roedores, aves y oOtros insectos, roedores, aves y otros
animales. animales.
Las areas en las que los alimentos de Las puertas no tienen un sistema de
mayor riesgo estén expuestos, se utilizan doble puerta.
6.3.6 | sistemas de doble puerta, o puertas de 1 Las puertas no  presentan
doble servicio, y sistemas de proteccion protecciones contra insectos Yy
a prueba de insectos y roedores. roedores.
IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras
Complementarias (rampas,
plataformas).
Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias estdn ubicados vy
6.4.1 construidos de manera que no causan ’ Escasa utilizacion de las estructuras

contaminacion al alimento o dificulten el
flujo regular del proceso y la limpieza de
la planta.

completarias.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART.

Nivel de
riesgo

HALLAZGOS

6.4.2

Estdn construidos de material durable,
facil de limpiar y mantener.

Estructuras complementarias no
apropiadas para el traslado de la
materia prima.

6.4.3

En caso de que estructuras
complementarias pasen sobre las lineas
de produccién, estas tienen elementos de
proteccién y las estructuras tienen
barreras a cada lado para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios.

Las estructuras complementarias no
tienen la proteccién debida.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de
Agua.

6.5.1

La red de instalaciones eléctricas, son
abierta y los terminales adosados en
paredes o techos.

Las instalaciones eléctricas tienen
malas conexiones y no son
adecuadas.

6.5.2

En caso de no ser posible que esta
instalacion sea abierta, en la medida de
lo posible, se evita la presencia de cables
colgantes sobre las areas de
manipulacion de alimentos.

Presencia de cable en el piso.

6.5.3

Las lineas de flujo (tuberias de agua
potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de
desecho, otros) se identificaran con un
color distinto para cada una de ellas, de
acuerdo a las normas INEN
correspondientes y tienen rétulos con los
simbolos respectivos en sitios visibles.

Las lineas de flujo de agua no
tienen la identificacion respectiva.

VI. Huminacién.

6.6.1

Las areas tienen una adecuada
iluminacion, con luz natural siempre que
fuera posible, y cuando se necesite luz
artificial, esta se a semeja a la luz natural
para que garantice que el trabajo se lleve
a cabo eficientemente.

Deficiente iluminacion natural y
elevado uso de luz artificial.

6.6.2

Las fuentes de luz artificial que estén
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracidn, envasado y almacenamiento
de los alimentos y materias primas,
tienen un tipo de seguridad y estan
protegidas para evitar la contaminacion
de los alimentos en caso de rotura.

Las fuentes de luz artificial no
tienen protecciones; en casos de
rotura.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

Nivel de
riesgo

HALLAZGOS

6.7.1

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

Los medios de ventilacién no son
las més eficientes.

6.7.2

Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores
de aire, el aire es filtrado y mantiene una
presién positiva en las éareas de
produccion donde el alimento esté
expuesto, asegurando el flujo de aire
hacia el exterior.

No se cuenta con equipos de
ventilacion.

6.7.3

El sistema de filtros estd bajo un
programa de mantenimiento, limpieza o
cambios.

No cuenta con sistemas de

filtracion de aire.

VIIl. Control de
Humedad Ambiental.

Temperatura y

6.8.1

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

Ausencia de mecanismos de control
de temperatura y humedad del
ambiente.

IX. Instalaciones Sanitarias.

6.9.1

Existen instalaciones o facilidades
higiénicas que aseguren la higiene del
personal para evitar la contaminacion de
los alimentos.

Las instalaciones higiénicas no
brindan las facilidades respectivas.

6.9.2

Las instalaciones sanitarias tales como
servicios higiénicos, duchas y vestuarios,
son suficientes e independientes para
hombres y mujeres.

Las instalaciones sanitarias no son
las suficientes para todo el personal.

6.9.3

Las instalaciones sanitarias no tienen
acceso directo a las &reas de produccién.

6.9.4

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

Las instalaciones higiénicas no
cuentan con los materiales que
faciliten la higiene del personal.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacién...

Nivel de
ART. . HALLAZGOS
riesgo
Las instalaciones sanitarias estan
6.95 permanentemente limpias, ventiladas y 1 Las instalaciones sanitarias no
A con una provision suficiente de cuentan con una limpieza adecuada.
materiales.
En las proximidades de los lavamanos se
encuentran  colocados  avisos 0
advertencias al personal sobre la No existen los avisos y advertencias
6.9.6 | obligatoriedad de lavarse las manos 1 del lavado de las manos para el
después de usar los servicios sanitarios y personal.
antes de reiniciar las labores de
produccién.
SERVICIOS DE PLANTA
FACILIDADES
I. Suministro de Agua.
Se dispone de un abastecimiento y
sistema de distribucion adecuado de No cuenta con un sistema de
7.1.1 | agua potable asi como de instalaciones 2 almacenamiento de agua en caso de
apropiadas para su almacenamiento, desabastecimiento.
distribucién y control.
111. Disposicion de Desechos Liquidos.
La planta procesadora de alimentos
posee, individual o colectivamente,
7.3.1 | instalaciones o sistemas adecuados para _ _
la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.
Los drenajes y sistemas de disposicién - ,
. . La planta en las principales areas de
se encuentran disefiados y construidos L .
7.3.2 . L 3 produccién no cuenta con drenajes
para evitar la contaminacion del P
. de desechos liquidos.
alimento.
IV. Disposicion de Desechos Soélidos.
. El sistema de  recoleccién,
Se cuenta con un sistema adecuado de . L
L . . almacenamiento,  proteccion y
7.4.1 | recoleccion, almacenamiento, proteccion 1 S
L eliminacion de basura no es
y eliminacion de basuras. .
eficiente.
Donde sea necesario, se cuenta con
749 sistemas de seguridad para evitar 1 El sistema de seguridad para los
o contaminaciones accidentales 0 desechos solidos no cumple su fin.
intencionales.
Los residuos se remueven con
frecuentemente de las &reas de .
L . Los residuos no se remueven con
7.4.3 | produccion y se disponen de manera que 1

se elimina la generacién de malos olores,
contaminacion o refugio de plagas.

frecuencia.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Las areas de desperdicios se hallan
7.4.4 | ubicadas fuera de las de produccién y en _ _
sitios alejados de la misma.
TITULO 11/ CAPITULO II
EQUIPOS Y UTENSILIOS
La seleccién, fabricacion e instalacion de
81 los equipos son acorde a las operaciones
' a realizar y al tipo de alimento a - -
producir.
El equipo comprende, las maquinas
utilizadas para la fabricacion, llenado o Requieren equipamiento de
8.2 envasado, acondicionamiento, 3 maquinaria en la  seleccién,
' almacenamiento, control, emisiéon y transporte de las materias primas,
transporte de materias primas Yy almacenamiento y control.
alimentos terminados.
, . . Las zarandas, mesa de pesado
Estdn construidos con materiales tales p y
. empacado no son de materiales que
8.3 gue sus superficies de contacto no 2 . L
. evite la  contaminacion  del
contamine el producto.
producto.
Se evita el uso de madera y otros Las mesas de pesado, empacado
8.4 materiales que no puedan limpiarse y 2 son de madera y la zaranda es de
desinfectarse adecuadamente. metal.
Sus caracteristicas técnicas ofrecen Los materiales con los que son
8.5 | facilidades para la limpieza, desinfeccion 1 construidos no ofrecen condiciones
e inspeccion. para la limpieza y desinfeccion.
Constan con dispositivos para impedir la
contaminacion  del  producto  por La maquinaria de sellado no
8.6 lubricantes, refrigerantes, sellantes u 2 cuentan con  dispositivos  de
otras substancias que se requieran para seguridad.
su funcionamiento.
Cuando se requiera la lubricacion de
8.7 algln equipo que esté ubicado sobre las 1 No se tiene conocimiento de los
' lineas de produccién, se utilizan lubricantes de grado alimenticio.
lubricantes de grado alimenticio.
Todas las superficies en contacto directo .
. , . Las manillas y las gavetas de
con el alimento no estan recubiertas con L .
8.8 . . . 1 transporte son de plastico y tiene
pinturas u otro tipo de material . -
. presencia de desprendimiento.
desprendible.
Las superficies exteriores de los equipos
8.9 se hallan construidas de manera que

faciliten su limpieza.
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ANEXO Ne 2. Lista de las Buenas Practicas de Manufactura para la determinacion de los
niveles de riesgos y los principales hallazgos. Continuacion...

ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Los instrumentos empleados para la
conduccion de materias primas Yy Los instrumentos usados para el
8.10 alimentos son de materiales resistentes, ’ empaque de los alimentos no tienen
' inertes, no porosos, impermeables y las caracteristicas de resistencia, no
facilmente  desmontables para su porosas e impermeables.
limpieza.
Los equipos se encuentran instalados en S .
. . La distribucion de los equipos no es
8.11 | forma tal que permitan el flujo adecuado 1 (e L
. la més eficiente para la produccion.
del material y del personal.
Todo el equipo y utensilios que estan en . -
. Los equipos y utensilios no son
contacto con los alimentos son de . -
. . . resistentes a la corrosion y a las
8.12 | materiales que resistan la corrosion y las 2 . . .
) . . operaciones repetitivas de limpieza
repetidas operaciones de limpieza vy . L
. L y desinfeccion.
desinfeccion.
MONITOREO DE LOS EQUIPOS
La instalacion de los equipos se realiza
9.1 | de acuerdo a las recomendaciones del _ _
fabricante.
Toda maquinaria 0 equipo esta provista Los instrumentos de control y
9.2 de la instrumentacion adecuada y demas 1 mantenimiento en la maquinaria
' implementos  necesarios  para  su existen pero no se ponen en
operacion, control y mantenimiento. practica.
Se cuenta con un sistema de calibracion
ue permita asegurar que, tanto los .
que P gurar g No se cuenta con sistemas de
9.3 equipos 'y maquinarias como los 2 . L
. . calibracion.
instrumentos de control proporcionan
lecturas confiables.
Todos los elementos que conforman el
04 equipo y que estén en contacto con las 1 Existe deficiencia en el proceso de
' materias primas y alimentos en proceso limpieza de los equipos.
se limpian adecuadamente.
TITULO IV/CAPITULO I
REQUISITOS HIGIENICOS DE
ART. FABRICACION
PERSONAL
CONSIDERACIONES GENERALES
101 Mantiene la higiene y el cuidado 1 El personal no demuestra una
' personal. adecuada higiene.
102 Se comporta y opera de la manera 1 Su comportamiento no es el mas

adecuada.

adecuado.
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ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Esta capacitado para su trabajo y asumir . .
P . P 10y El personal no esta capacitado para
10.3 | la responsabilidad que le cabe en su 1 . .
L o realizar esta actividad.
funcion en la fabricacion de un producto.
EDUCACION Y CAPACITACION
La planta cuenta con un plan de
. . La planta no cuenta con un plan de
11.1 | capacitacién continuo y permanente para 1 capacitacion para el personal
todo el personal sobre la base de BPM. P P P '
ESTADO DE SALUD
El personal manipulador de alimentos se
. o El personal no se somete a
somete a un reconocimiento médico L o
~ L revisiones médicas luego de
12.1 | antes de desempefiar esta funcion y 1 - g
, . presentar una infeccion u otra clase
después de una ausencia causada por una
. - . . de enfermedad.
infeccién que pudiera dejar secuelas.
No se permite manipular los alimentos,
al personal del que se conozca o se
122 sospeche padece de una enfermedad
" | infecciosa susceptible de ser transmitida - -
por alimentos, o con heridas infectadas,
0 irritaciones cutaneas.
HIGIENE Y MEDIDAS DE
PROTECCION
El personal de la planta cuenta con
. . El personal no se encuentra
13.1 | uniformes adecuados a las operaciones a 2 . .
. debidamente uniformado.
realizar.
. . . El color de la vestimenta es de un
Los mandiles o vestimenta, permiten . L
13.2 - , . L 2 color que no permite visualizar
visualizar facilmente su limpieza. L
claramente la limpieza.
Cuando sea necesario, otros accesorios Los accesorios complementarios
13.3 | como guantes, botas, gorros, mascarillas, 1 del uniforme del personal no
se encuentran limpios y en buen estado. existen en la planta.
El calzado es cerrado cuando se -
. . y . No se utiliza calzado adecuado para
13.4 | requiera, es antideslizante e 1 L.
. estas actividades.
impermeable.
La operacion de lavado se realiza en un
135 lugar apropiado, alejado de las éareas de
' produccion; preferiblemente fuera de la - -
fabrica.
La planta no cuenta con avisos y
Todo el personal manipulador de accesorios para un adecuado lavado
13.6 | alimentos se lava las manos con agua y 1 de las manos.

jabon con la frecuencia necesaria.

El personal no mantiene una cultura
de lavarse las manos.
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ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
El personal se desinfecta las manos La planta no cuenta con
13.7 | cuando los riesgos asociados con la 1 dispensadores de desinfectantes y la
etapa del proceso asi lo justifican. frecuencia con la que se debe usar.
COMPORTAMIENTO DEL
PERSONAL
El personal que labora en la planta acata
P a . P ~ Dentro de la planta no se cuenta
las normas establecidas que sefialan la .
14.1 N . 2 con avisos de normas |y
prohibicion de fumar y consumir L
. . , prohibiciones para el personal.
alimentos o bebidas en estas areas.
Mantiene el cabello cubierto totalmente .
. . El personal no tiene una cultura de
14.2 | mediante malla, gorro u otro medio 1 .
. uso de cofias que cubran el cabello.
efectivo para ello.
. N . El personal no tiene conocimiento
Tiene ufas cortas y sin esmalte; no ~ .
. . . . de que debe tener ufias cortas y sin
14.3 | portar joyas o bisuteria y laborar sin 1 .
. esmalte; no portar joyas y laborar
maquillaje. . S
sin magquillaje.
No lleva barba y bigotes al descubierto No presenta una cultura de uso de
14.4 | durante la jornada de trabajo. En caso de 1 P .
mascarilla.
llevarlo usa protector.
Existe un mecanismo que impida el
> , La planta no cuenta con un
acceso de personas extrafias a las areas . .
15 . . . 1 mecanismo que impida el acceso de
de procesamiento, sin la debida ~
. . personas extrafas a la planta.
proteccidn y precauciones.
. . N La planta no cuenta con un sistema
Existe un sistema de sefializacion y o i g
. . . de sefializacion y normas de
normas de seguridad, ubicados en sitios . L
16 - . 2 seguridad para conocimiento del
visibles para conocimiento del personal
. personal de la planta y personas
de la planta y personal ajeno a ella. .
ajeno aella.
Los visitantes 'y el  personal
administrativo que transitan por el area
L - La planta no ostenta una
de fabricacion, elaboracion . .. .
17 . L . - 1 disposicion de seguridad para
manipulacion de alimentos; utiliza ropa .. . .
. .. visitantes y personal administrativo.
protectora y acatar las disposiciones
sefialadas.
TITULO IV/CAPITULO 1I
ART.
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
No se aceptan materias primas e Las materias primas se aceptan
18 ingredientes que contengan cualquier 1 viendo solamente las caracteristicas
tipo o clase de contaminantes. organolépticas
Las materias primas e insumos se . .
. - Las materias primas no se someten
19.1 | someten a inspeccidn y control antes de 1

ser utilizados en la linea de fabricacion.

a un control técnico adecuado.
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ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Tiene hojas de especificaciones que
19.2 indiquen los niveles aceptables de 1 No ostenta hojas del grado de
calidad para uso en los procesos de aceptabilidad de las materias primas
fabricacion.
La recepcion de materias primas e L . .
insumos se realiza en condiciones de La recgpuon de las materias prl-mas
. L se realiza en un lugar que no bringa
20.1 | manera que eviten su contaminacion, 2 . .
alteracion de su composicién y dafios famhda_des L pare  reducir  la
- contaminacion.
fisicos.
Las zonas de recepcion y Las zonas de recepcion 'y
202 almacenamiento estan separadas de las 1 almacenamiento estdn vinculadas
gue se destinan a elaboracién o envasado con la seleccion de la materia
de producto final. prima.
Las materias primas e insumos se La planta no cuenta con una
encuentran almacenadas en condiciones infraestructura 'y mecanismos
21.1 | que impidan el deterioro, eviten la 3 adecuada que garantice la reduccién
contaminacion y reduzcan al minimo su de los dafios y alteraciones de las
dafio o alteracion. materias primas
212 Se someten, si s necesario, a un proceso 1 No se cuenta con registros de
adecuado de rotacion periodica. rotacion de las materias primas.
Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de las materias primas e
27 insumos son de materiales no
susceptibles al deterioro o que - -
desprendan substancias que causen
alteraciones o contaminaciones.
AGUA
Como materia prima
2611 Se utiliza agua potabilizada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales. - -
Para los equipos
El agua utilizada para la limpieza y
lavado de materia prima, o equipos y
26.2.1 objetos que entran en contacto directo

con el alimento es potabilizada o tratada
de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.
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TITULO IV/CAPITULO 111 Nivel
ART. - de HALLAZGOS
OPERACIONES DE PRODUCCION riesgo
La organizacion de la produccién es o .
. . La organizacion de la produccion
concebida de tal manera que el alimento
. no cumple con las normas
27 fabricado cumpla con las normas 1 . .
. e . establecidas para este tipo de
establecidas en las especificaciones .
. alimentos.
correspondientes.

08 La elaboracién de un alimento se efectlia 1 El proceso de elaboracién de
segun procedimientos validados. alimentos no se encuentra validado.
Deberan  existir  las  siguientes

29 . .

Condiciones ambientales:
29 1 La limpieza y el orden son factores 1 La limpieza y el orden no se
' prioritarios en estas areas. efectlian adecuadamente.
Las substancias utilizadas para la
limpieza y desinfeccion, son aprobadas Las sustancias de limpieza y

29.2 | para su uso en areas, equipos y utensilios 1 desinfeccién para las areas no son
donde se procesen alimentos destinados apropiadas para esta actividad.
al consumo humano.

Los procedimientos de limpieza y Los procedimientos de limpieza y

29.3 | desinfeccion son validados 1 desinfeccibn no son validados
periddicamente. periddicamente.

Las cubiertas de las mesas de trabajo son
lisas, con bordes redondeados, de . .
. . . Existen mesas de trabajo de

29.4 | material impermeable, inalterable e 2
L . madera.
inoxidable, de tal manera que permite su
facil limpieza.

30 Antes de emprender la fabricacion de
un lote se bebe verificar lo siguiente:

Se realiza convenientemente la limpieza La planta no cuenta con registros de

301 del area  segun  procedimientos 1 las inspecciones de la limpieza.

' establecidos y se mantiene el registro de El personal no realiza
las inspecciones. frecuentemente la limpieza del area.
Todos los protocolos y documentos No tiene la documentacion de

30.2 | relacionados con la fabricacion estan 1 fabricacion, por tal no estan
disponibles. disponibles.

Se cumplen las condiciones ambientales No cumplen con las condiciones

30.3 |tales como temperatura, humedad, 1 ambientales que se deberian para
ventilacion. los alimentos.

Los aparatos de control estdn en buen
304 estado de funcionamiento; se registran 3 No ostenta aparatos de control de la

estos controles asi como la calibracién
de los equipos de control.

temperatura y humedad.
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Nivel de
ART. - HALLAZGOS
riesgo
Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o tdxicas son manipuladas Al usar sustancias toxicas no son
31 tomando  precauciones  particulares, 1 manipuladas de acuerdo a los
definidas en los procedimientos de procedimientos de fabricacion.
fabricacion.
En todo momento de la fabricacién el
nombre del alimento, nimero de lote, y
32 la fecha de elaboracidn, son identificadas _ _
por medio de etiquetas o cualquier otro
medio de identificacion.
33 El proceso de fabricacion esti descrito 1 No tiene documentos escritos sobre
claramente en un documento. el proceso de fabricacion.
Se da énfasis al control de las -
- . . El control de las condiciones de
condiciones de operacidn necesarias para ., .
34 . - . 1 operacion no se aplica en forma
reducir el crecimiento potencial de
. . adecuada.
microorganismos
Donde el proceso y la naturaleza del
alimento lo requieran, se toma las
medidas efectivas para proteger el
. S La planta no cuenta con
alimento de la contaminacion por )
35 . - 3 mecanismos que aseguren el control
metales u otros materiales extrafios, . ..
. . de los contaminantes fisicos.
instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro
método apropiado.
Se registra las acciones correctivas y las
. La planta no ostenta una
medidas tomadas cuando se detecte . .
36 . . 1 disposicion de seguridad para
cualquier anormalidad durante el .. . .
L visitantes y personal administrativo.
proceso de fabricacion.
El llenado o envasado del producto se . . . .
L . . Existe presencia de materias primas
efectla rapidamente, a fin de evitar .
38 . L 1 gue no se envasan lo mas rapido
deterioros 0 contaminaciones que .
. posible.
afecten su calidad.
Los alimentos elaborados que no
cumplan las especificaciones técnicas de
39 produccién, son  reprocesados O
utilizados en otros procesos y de lo - -
contrario son destruidos 0
desnaturalizados irreversiblemente.
Los registros de control de la produccion
40 y distribucién, se mantienen por un 1 No cuenta con registros de control

periodo minimo equivalente al de la vida
atil del producto.

de la produccion.
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TITULO IV/CAPITULO IV Nivel
ART. 'ENVASADO, ETIQUETADO Y| de HALLAZGOS
EMPAQUETADO riesgo
Todos los alimentos son envasados,
41 etiquetados y  empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y - -
reglamentacion respectiva.
El disefio y los materiales de envasado
421 ofrecen una proteccion adecuada de los
alimentos para reducir al minimo la - -
contaminacion.
Cuando se utilizan materiales o gases o
. L . Se usa productos toxicos para el
para el envasado, éstos no son toxicos ni
42.2 1 control de plagas en los granos
representar una amenaza para la
. . . . secos antes del envasado.
inocuidad y la aptitud de los alimentos.
En caso de que las caracteristicas de los
envases permitan su reutilizacién, son
43 lavados y esterilizados de manera que se _ _
restablezcan las caracteristicas
originales.
Los tanques o depdsitos para el Los tanques o depdsitos para el
45 transporte de alimentos a granel estan ’ transporte de alimentos no estan
disefiados y construidos de acuerdo con construidos de acuerdo a las normas
las normas técnicas respectivas. técnicas.
Los alimentos envasados y los Los alimentos empacados no
empagquetados llevan una identificacion presentan una identificacion
46 codificada que permita conocer el 2 codificada que presente el nimero
numero de lote, la fecha de produccién y de lote, la fecha de produccioén y la
la identificacion del fabricante. identificacion del fabricante.
Antes de comenzar las operaciones de
47 envasado y empacado deben verificarse _ _
y registrarse:
La limpieza e higiene del é&rea es La limpieza e higiene para _el
47.1 . . 1 envasado y empacado no se realiza
utilizada para este fin. .
con este fin.
Los alimentos a empacar, corresponden No cuenta con documentacion
472 con los materiales de envasado vy 1 escrita sobre los materiales de
acondicionamiento, conforme a las envasado, empacado y
instrucciones escritas al respecto. acondicionamiento de los mismos.
Los recipientes para envasado estan
47.3 | correctamente limpios y desinfectados, si

es el caso.
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Nivel de

ART. : HALLAZGOS
riesgo
Los alimentos en sus envases finales, en . . e
. ) No existe identificacion en las
48 espera del etiquetado, estan separados e 1 .
o . diferentes etapas de envasado.
identificados convenientemente.
Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, son colocadas .
. Presenta casos en que los alimentos
sobre plataformas o paletas que permitan
. , . empacados no se colocaban sobre
49 su retiro del area de empaque hacia el 2 . .
, , pallets, cuando existen pedidos
area de cuarentena o al almacén de
. . . grandes.
alimentos  terminados evitando la
contaminacion.
. . El personal no se encuentra
El  personal estd particularmente .
. entrenado para casos de riesgos y
50 entrenado sobre los riesgos de errores 1 .
. . errores en las operaciones de
inherentes a las operaciones de empaque.
empagque.
Cuando se requiera, con el fin de
impedir que las particulas del embalaje El proceso de llenado de los
51 contaminen los  alimentos, las 1 envases se realiza cerca de los
operaciones de llenado y empaque estas procesos de embalaje.
se efectlian en areas separadas.
TITULO IV/CAPITULO V
ART. ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION
Los almacenes o bodegas para almacenar .
. . . Los lugares de almacenamiento de
los alimentos terminados se mantienen .
. S . los productos terminados no
en condiciones higiénicas y ambientales L PP
52 - 4 "y 2 cuentan con condiciones higiénicas
apropiadas para evitar la descomposicion . :
LY - y ambientales apropiadas para
0 contaminacion posterior de los . .o
. evitar la contaminacion.
alimentos envasados y empaquetados.
Dependiendo de la naturaleza del
alimento terminado, los almacenes o Los lugares de almacenamiento de
531 bodegas para almacenar los alimentos 3 los productos terminados no
' terminados incluyen mecanismos para el cuentan con instrumentos de
control de temperatura y humedad que control de temperatura y humedad.
asegure la conservacion de los mismos.
En referencia al articulo anterior, se
532 incluye un programa sanitario que
' contemple un plan de limpieza, higiene y - -
un adecuado control de plagas.
Para la colocacion de los alimentos se
utiliza estantes o tarimas ubicadas a una
54 ; .
altura que evita el contacto directo con el - -
piso.
Los alimentos son almacenados de El almacenamiento del producto
55 manera que faciliten el libre ingreso del 9 terminado no brinda las facilidades

personal para el aseo y mantenimiento
del local.

para  realizar el
mantenimiento adecuado.

aseo Yy
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Nivel de

ART. riesgo HALLAZGOS
En caso de que el alimento se encuentre
en las bodegas del fabricante, se utiliza En las bodegas no se utilizan un
56 métodos apropiados para identificar las 2 método adecuada de identificacion
condiciones del alimento: cuarentena, del producto terminado.
aprobado.
58 El transporte de alimentos debe cumplir
con las siguientes condiciones:
Los alimentos y materias primas se . . .
. . Los alimentos y materias primas no
transporta manteniendo, las condiciones y Prime
o o se transportan en condiciones
58.1 | higiénico - sanitarias y de temperatura 2 - .

. . apropiadas que garanticen la
establecidas  para  garantizar la inocuidad v conservacion
conservacion de la calidad del producto. y '

Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas son .
. El vehiculo de transporte presenta
adecuados a la naturaleza del alimento y . P P
58.2 - - - 2 unos agujeros por donde ingresan
construidos con materiales apropiados y : .
. . contaminantes del exterior.
de tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima.
El area del vehiculo que almacena L .
. q ena y El interior del vehiculo presenta
transporta alimentos es de material de o
58.3 PP . Lo 2 desprendimiento del metal y la
facil limpieza, y evita contaminaciones o . .
. ) superficie no es lisa.
alteraciones del alimento.
No se transportar alimentos junto con
sustancias consideradas toxicas,
58.4 peligrosas 0 que por sus caracteristicas
' puedan significar un riesgo de - -
contaminacion o alteracion de los
alimentos.
La empresa y distribuidor revisa los . -
. . Las revisiones de las condiciones
vehiculos antes de cargar los alimentos o .
58.5 . 1 sanitarias no se realizan con una
con el fin de asegurar que se encuentren .
3 . persona capacitada.
en buenas condiciones sanitarias.
El propietario o el representante legal de
la unidad de transporte, es responsable
58.6 | del mantenimiento de las condiciones

exigidas por el alimento durante su
transporte.
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TITULO V/CAPITULO UNICO

ART. GARANTIA DE CALIDAD N:j\;el HALLAZGOS
ASEGURAMIENTO Y CONTROL riesgo
DE CALIDAD
Las operaciones de  fabricacion,
procesamiento, envasado, En toda la cadena de produccién no
60 almacenamiento y distribuciéon de los 2 se aplica apropiadamente el control
alimentos estan sujetas a los controles de de la calidad.
calidad apropiados.
La fabrica de alimento cuenta con un
sistema de control y aseguramiento de la
inocuidad, el cual debe ser La planta no cuenta con un sistema
61 esencialmente preventivo y cubrir todas 1 de control y aseguramiento de la
las etapas de procesamiento del inocuidad de forma técnica y
alimento, desde la recepcion de materias eficiente.
primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados.
El sistema de aseguramiento de la
62 calidad debe, como minimo, considerar
los siguientes aspectos:
Especificaciones sobre las materias
primas y alimentos terminados. Las No se tienen las especificaciones de
especificaciones definen completamente la calidad de la materia prima y
621 la calidad de todos los alimentos y de 1 producto terminado y tampoco
todas las materias primas con los cuales incluyen criterios claros para su
son elaborados y se incluyen criterios aceptacion, liberacién o retencion y
claros para su aceptacion, liberacién o rechazo.
retencion y rechazo.
622 Se cuenta con documentacion sobre la 1 No cuenta con la documentacion
planta, equipos y procesos. sobre la planta, equipos y procesos.
Existen manuales e instructivos, actas y
regulaciones donde se describan los
detalles esenciales de equipos, procesos
y _proced_lmlentos ,requerldos . para La planta no cuenta con manuales
fabricar alimentos, asi como el sistema . .
62.3 1 que aseguren la inocuidad en toda

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

la cadena productiva
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ART. Nivel de HALLAZGOS
riesgo
Los planes de  muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
62.4 | especificaciones y métodos de ensayo _ _
son  reconocidos  oficialmente o
normados.
La planta ha aplicado BPM como La planta no ha aplicado BPM
63 prerrequisito para la adaptacion del 1 como  prerrequisito  para la
sistema HACCP adaptacion del sistema HACCP
La fabrica dispone de un laboratorio de .
. La fabrica no cuenta con
pruebas y ensayos de control de calidad . . .
64 . 3 laboratorio propio y no realiza
el cual puede ser propio o externo .
. ensayos de control de calidad.
acreditado.
. Lo . No ostenta registros individuales
Se lleva un registro individual escrito . g Lo
. . escritos para la  limpieza,
correspondiente a la  limpieza, . L, o
65 . L . . 1 calibracion y  mantenimiento
calibracion y mantenimiento preventivo . .
; . preventivo de cada equipo o0
de cada equipo o instrumento. -
Instrumento.
Los métodos de limpieza de planta y
equipos dependen de la naturaleza del
66 alimento, al igual que la necesidad o no _ _
del proceso de desinfeccion y para su
facil operacion y verificacion se debe:
Se cuenta con procedimiento escritos a
seguir, donde se incluyan los agentes y
sustancias utilizadas, asi como las .
. El modo y la frecuencia de uso de
concentraciones o forma de uso y los . .
66.1 . . i 1 los desinfectaste no se tiene en
equipos e implementos requeridos para .
. - forma escrita.
efectuar las operaciones. También se
incluye la periodicidad de limpieza y
desinfeccién.
En el proceso de desinfeccion se define
los agentes y sustancias asi como las . L
g . y El proceso de desinfeccion se
66.2 | concentraciones, formas de uso, 1 . -
L . . realiza de una forma no técnica.
eliminacion y tiempos de accion del
tratamiento.
Se registra las inspecciones de No se cuenta con registro de
66.3 verificacion después de la limpieza y 1 inspeccion para la verificacion de la

desinfeccién asi como la validacion de
estos procedimientos.

limpieza y desinfeccién y tampoco
un método de validacion.
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ART.

Nivel de
riesgo

HALLAZGOS

67

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

67.1

El control se realiza directamente por la
empresa 0 mediante un servicio
tercerizado  especializado en esta
actividad.

67.2

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

La planta
preventivas para el

plagas.

no aplica medidas
control

de

67.3

Se realiza actividades de control de
roedores con agentes quimicos dentro de
las instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribucion de alimentos
usados.

67.4

Fuera de la planta de procesado se usa
métodos quimicos para el control de
roedores, y se toma todas las medidas de
seguridad para que eviten la pérdida de
control sobre los agentes.
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ANEXO Ne 3. Organismo de inspeccion para la certificacion de las BPM para la
empresa Proalimentos Cotopaxi (CALIVERIF CIA. LTDA.)

ORGANISMO DE ACREDITACION
‘cae

ECUATORIANO - OAE

ALCANCE DE ACREDITACION

ORGANISMO DE INSPECCION

VERIFICADORA DE CALIDAD CALIVERIF CIA. LTDA.
Versalles N2 30-60 y Cuero y Caicedo, Edificio Perzeus, Torre E, Of. 2B « Telf.: 593 2 245 8349
Quito- Ecuador

Certificado de Acreditacion N2:
Actualizacion Ne:

Resolucién Ne:

Vigencia a partir de:
Acreditacion Inicial:

Director Técnico:

OAE Ol C 13-002
01

OAE DE 13-068
2013-02-25
2013-02-25

Dra. Carmen Carrién

Esta acreditado por el Organismo de Acreditacion Ecuatoriano - OAE conforme a los criterios
contenidos en la Norma NTE INEN ISO/IEC 17020:2006, los Criterios Generales de Acreditacion
Inspeccion (OAE CR GAO08),
relacionados con el proceso de evaluacion y acreditacién, como Organismo de Inspeccion:

para Organismos que Realizan

los documentos del OAE

Sector: Agroalimentario

Tipo de organismos de inspeccion: A

Campo de inspeccioén /
elemento a inspeccionar

Metodologia

Procedimientos
de Inspeccion

Codigo de Norma /
Descripcion de la Norma

Industrias de:

Aditivos alimenticios
Alimentos Dietéticos y
complementos alimenticios,
Azucareras incluye mieles,
Confites,

Bebidas Alcohdlicas ,
Bebidas no Alcohdlicas,
Cacao y Derivados:
Chocolates,

Café, Té y Derivados
Carnes y derivados,
Cereales y derivados,

1 Especias y condimentos:
Salsas,

Frutas, Verduras,
Gelatinas, Refrescos,
Preparados para Postres,
Grasas y Aceites
Comestibles, Huevos y
Derivados,
Leches y Derivados,
Productos de pesca y
derivados,
Snacks,
Catering,
Congelados, Enlatados y
Conservas.

Visual
Documental

Procedimiento de
Inspeccién P-10/01

Rev: 04

Reglamento de Buenas Préacticas
de Manufactura para Alimentos
Procesados (BPM), Decreto
Ejecutivo 3253, RO 696, 2002.

La versiéon aprobada y mas reciente de este documento puede ser

revisada en la pagina Web del OAE (www.oae.gob.ec)

F PAO3 02 RO2

Pagina 1 de 1
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ANEXO Ne 4. Organismo de inspeccion para la certificacion de las BPM

(AENOR ECUADOR S.A)

ORGANISMO DE ACREDITACION
ECUATORIANO - OAE

ALCANCE DE

ACREDITACION

ORGANISMO DE INSPECCION
AENOR ECUADOR S.A.

José Padilla N34 y Nufez de Vela Edif. Platinum Piso 4 » Telf: 593 2 2445 127
Quito - Ecuador

Certificado de Acreditacion N2:
Actualizacion N2:

Resolucion N2:

Vigencia a partir de:
Acreditacion Inicial:

Director Técnico:

OAE Ol C 12-006

01

OAE DE 12- 648
2012-12-18
2012-12-18

Ing. Philippe Castets

Esta acreditado por el Organismo de Acreditacion Ecuatoriano - OAE conforme a los criterios
contenidos en la Norma NTE INEN ISO/IEC 17020:2006, los Criterios Generales de Acreditacion

para Organismos que Realizan Inspeccion

(OAE CR GAO08), y los documentos del OAE

relacionados con el proceso de evaluacion y acreditacién, como Organismo de Inspeccion:

Sector: AGROALIMENTARIO Tipo de organismos de inspeccion: A
° Campo de inspeccion / Procedimientos de Codigo de Norma /
e I 1to a insp ionar Metodologla Inspeccién Descripcion de la Norma

INDUSTRIAS DE:
Aceites y Grasas
Alimentos Congelados
Aves
Azucareras
Bebidas Alcohélicas
Bebidas no Alcohdlicas
Carnicos
Catering
Chocolates
Confites
Conservas

Concentrados y pulpas Visual
Embutidos Documental
Enlatados

Jugos
Lacteos
Molineras
Productos de Horno y
Panaderia
Productos de mar
Verduras
Produccién procesamiento
de frutas y vegetales
Snacks
Salsas y Especies.

Instruccién especifica para | Reglamento de Buenas
la inspeccién de BPM para | Practicas de Manufactura
alimentos procesados para Alimentos Procesados
(BPM), Decreto Ejecutivo

IE-OI-003 Rev: 00 3253, RO 696, 2002

La versién aprobada y mas reciente de este documento puede ser
revisada en la pagina Web del OAE (www.oae.gob.ec)

F PAO3 02 R02

Pagina 1 de 1
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ANEXO Ne 5. Organismo de inspeccion para la certificacion de las BPM (FOOD
KNOWLEDGE)

ORGANISMO DE ACREDITACION

P P —
:;que ECUATORIANO - OAE
[5=i]

ALCANCE DE ACREDITACION

ORGANISMO DE INSPECCION

FOOD KNOWLEDGE

Isla Genovesa N2 201 e Isla Floreana « Tel.: +(593) 02 292-2169
Quito - Ecuador

Certificado de Acreditacion N2: QAE Ol C 08-001
Actualizacion N2: 02
Resolucién N2:  OAE DG 11-151
Vigencia a partirde: 2011-03-31
Acreditacion Inicial: 2008-08-22
Director Técnico: |ng. Pablo Estevan Espinosa

Esta acreditado por el Organismo de Acreditacién Ecuatoriano - OAE conforme a los criterios
contenidos en la Norma NTE INEN ISO/IEC 17020:2006, los Criterios Generales de Acreditacion
para Organismos que Realizan Inspeccion (OAE CR GAO08), y los documentos del OAE
relacionados con el proceso de evaluacién y acreditacién, como Organismo de Inspeccion:

Sector: AGROALIMENTARIO Tipo de organismos de inspeccion: C

Campo de inspeccion /
Ne elemento a Metodologia
inspeccionar

Procedimientos Codigo de Norma / Descripcion
de Inspeccion de la Norma

INDUSTRIAS DE:
Aves
Alimentos congelados
Azucareras
Bebidas no Alcohdlicas
Bebidas Alcohdlicas
Carnicos
Confites

Carsenes i Procedimiento

Chocol_ates Visual ara Inspecciones Reglamento de Buenas
Embutidos R p Sot
Documental 06/FK/MI/01 Practicas de Manufactura para
Enlatados Alimentos Procesados (BPM),
Frutas Decreto Ejecutivo 3253, RO 696,
Lacteos

Mariscos 2002.
Molineras
Panaderia
Pescado
Snacks
Salsas

Norma Consolidada de AIB
para la Seguridad de Los
Alimentos, 2001.

HOTELES Y
RESTAURANTES = —
2 Hoteles Visual pafgoﬁlz(;'g;gfes AIB Consolidated Standards for
Caterings Documental 06/FK/MI/01 Retail Food Establishments: 2003.
Restaurantes

La version aprobada y mas reciente de este documento puede ser
revisada en la pagina Web del OAE (www.oae.gob.ec)

F PAO3 02 R02 Pagina 1 de 1
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