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RESUMEN

La presente investigacion desarrollo el Sistema de buenas practicas de
manufactura para industrial productos “El Chinito” empresa localizada en la
provincia de Imbabura y que destina su produccion en alimentos como
condimentos, granolas y fideos. Las politicas de cumplimiento en cuanto control y
vigilancia sanitaria son el decreto ejecutivo 042-2015 y 067-2016 que
categorizan a las plantas procesadoras de alimentos de acuerdo al riesgo
epidemioldgico que estas pueden generar al publico consumidor. Con el propdsito
de analizar el estado de cumplimiento se realizaron dos auditorias debido a la
naturaleza de los alimentos las cuales mostraron de forma objetiva las falencias de

las areas ya mencionadas.

Se aplico la metodologia de Pareto o también conocida como escases de factor
para la priorizacion de necesidades con el fin de dar un mejor enfoque a errores de
inmediata atencion posteriores a las auditorias, al mismo tiempo se verifico el
estado de asepsia dado en superficies vivas e inertes por medio de hisopado y su
correspondiente analisis microbioldgico. Se desarrollé la redistribucion de la
planta en un disefio propuesta en base a la metodologia SLP (Sistematic Layout

Planning) o planificacion racional de la distribucion de la planta.

Se plantearon los programas de control conforme a cada capitulo de importancia
cubriendo en si todo procedimiento que asegure la calidad de sus productos y
adjuntos en el manual de Buenas Practicas de Manufactura para Industrial “El
Chinito “Una vez culminado el desarrollo del sistema Buenas Practicas de
Manufactura para la fabrica se realiz6 dos auditorias mostrando que para el area
de condimentos y fideos hubo un porcentaje de mejora del 21,1% vy el area de

granolas un porcentaje de mejora del 26%



SUMMARY

This research developed the system of good manufacturing practices for industrial
products "El Chinito” company located in the province of Imbabura and allocates
production in foods such as condiments, granola and noodles. Compliance
policies regarding health surveillance and control are the executive decree 042-
2015 that categorize food processing plants according to epidemiological potential
risk that these can lead to the consuming public. In order to analyze the status of
compliance two audits due to the nature of food which objectively showed the
shortcomings of the aforementioned areas were made.
methodology Pareto was applied or also known as scarcity factor for prioritizing
needs in order to provide a better approach to errors immediately after attention to
audits, while the state of antisepsis given in living surfaces was verified and inert
by swabbing and corresponding microbiological analysis redistribution of the
plant in a design proposal based on the methodology SLP (Sistematic Layout
Planning) or rational planning the layout of the plant was developed. control
programs in accordance with each chapter covering important whether any
procedures to ensure the quality of its products and accompanying manual for
Good Manufacturing Practices for Industrial "The Chinito" raised
Once completed the system development Good Manufacturing Practices for the
factory was conducted two audits showing that for the area of seasonings and
noodles was a percentage improvement of 21.1% and the area of granolas a
percentage improvement of 26%.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Las BPA (Buenas Practicas Agropecuarias) y BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) son actualmente las herramientas basicas con las que se cuenta para
la obtencion de productos inocuos para el consumo humano, e incluyen tanto la
higiene y manipulacion como el correcto disefio y funcionamiento de los
establecimientos, y abarcan también los aspectos referidos a la documentacién y
registro de las mismas (FAO, 2006).

La Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) y
Ministerio de Industrias y Productividad tienen bajo su responsabilidad la

regulacién de las plantas procesadoras de alimentos de la zona 1 del pais.

Industrial productos “El Chinito” empresa ubicada en la provincia de Imbabura
tiene destinada su produccion a la elaboracién de: condimentos, pastas
alimenticias y extruidos por lo que se encuentra en un riesgo epidemioldgico
catalogado por el Ministerio de Salud Publica en Medio y Bajo respetivamente
(ARCSA, 2015).

Para que la inocuidad cumpla sus objetivos se debera cumplir con las condiciones
y medidas necesarias durante la produccién, almacenamiento, distribucion y
preparacion de los alimentos para asegurar que, una vez ingeridos no representen

un riesgo apreciable para la salud.



1.1 PROBLEMA

Industrial productos “El Chinito” planta procesadora de alimentos que pone a
disposicion del consumidor productos como: condimentos, pastas alimenticias y
extruidos por lo que se encuentra en un riesgo epidemioldgico catalogado por el
Ministerio de Salud Publica en Tipo B (Medio) y Tipo C ( Bajo) respetivamente,
actualmente debe cumplir como minimo con la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura para que se le otorguen los permisos sanitarios de funcionamiento
(ARCSA, 2015).

La ausencia de una solida estructuracion de los programas de control de Buenas
Précticas de Manufactura dentro de la empresa tiende a provocar dificultades en
lo que respecta al desarrollo y monitoreo de actividades y procesos, los cuales
generan un punto decreciente en la calidad de sus productos debido a que a

generacion riesgos fisicos, quimicos y microbiologicos (ARCSA, 2015).

De acuerdo con la resolucién 12 247 en la cual se emite la politica de los plazos
de Cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura para plantas procesadoras
de alimentos indica que Industrial “El Chinito” tiene 5 afios para obtener la
certificacion de BPM a partir de 27 de noviembre del 2012, por lo cual muestra un
punto de inflexion para el mejoramiento y compromiso de la empresa para

integracion de un sistema de buenas practicas de manufactura.



1.2 JUSTIFICACION

En la actualidad la Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia
Sanitaria (ARCSA) y Ministerio de Industrias y Productividad tienen bajo su
responsabilidad la regulacién de las plantas procesadoras de alimentos de la zona
1 y por consiguiente de Industrial “El Chinito”, periodicamente se realizan
levantamientos de informacion del estado de pequefias, medianas y grandes
empresas en las cuales se puede concluir que existen falencias a lo que respecta
con el disefio e implementacion de BPM (Buenas Préacticas de Manufactura) y la

integracion de sistemas de gestion de inocuidad alimentaria.

Su evaluacion ante el articulo 3253 para el cumplimiento de BPM (Buenas
Practicas de Manufactura) demostrd ciertas deficiencias en la integracion de
BPM por lo que se debera incorporar el mejoramiento su planta de procesamiento
para conseguir los permisos de funcionamiento sanitario emitido por el ARCSA.
(ARCSA, 2014)

El disefio de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura promoveria un
mejoramiento a corto, mediano y largo plazo pues serd un modelo a seguir para
fortalecer el desempefio tanto estructural como metodol6gico, ambicionando el
crecimiento de Industria “El Chinito” con las posibles integraciones a futuro de
sistemas de calidad como es la HACCP, y lo mas importante que obtendra una

mejor vision de calidad de sus productos.
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1.3 OBJETIVO GENERAL Y OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

e Disefiar el sistema de Buenas Practicas de Manufactura para la Planta

procesadora de alimentos “El Chinito”

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnostico general de la Planta procesadora de alimentos “El
Chinito” en Buenas Précticas de Manufactura (BPM) usando la normativa
ecuatoriana para plantas procesadoras de alimentos.

e Establecer los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
y Programas de Control para la planta procesadora de alimentos “El
Chinito”.

e Elaboracion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura para la

planta procesadora de alimentos “El Chinito”

Xii



CAPITULO II

MARCO TEORICO

2.1 PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS “EL CHINITO”

Industrial Productos El Chinito se creo en el afio de 1999, en la Ciudad de Ibarra
provincia de Imbabura, constituida por un socio mayoritario y actual gerente el Sr.
Juan Carlos Romo Molina con el objetivo de elaborar y comercializar
condimentos, para facilitar los trabajos culinarios de las amas de casa, 10s mismos

que se distribuian en el mercado local.

La fabrica comenzo elaborando Unicamente condimentos deshidratados: comino
molido, ajo, sazén completa, pimienta, etc. En presentaciones de 3 g empacadas
en fundas de polietileno que contenian 100 unidades, dejando de aprovechar el
gran potencial del mercado de condimentos y especerias, debido a que no

contaban con el presupuesto suficiente para agrandar su linea de productos

Con el transcurso de los afios la empresa se desarrollé industrialmente mejorando
sus procesos e infraestructura, amplié su linea de productos al manufacturar
condimentos en pasta como: alifio completo, pasta de ajos, chimichurri, tallarin,
salsas, chitos, cubriendo totalmente la regién norte del pais y llegando a ciudades

como: Latacunga, Ambato, Cuenca.



Recientemente incluyé nuevos productos como son las granolas de cebada y
quinua destinadas a la distribucion masiva en colaboracion con pro-alimentos que

forman parte del programa de alimentacion infantil propuesto por el gobierno.

2.2 Calidad
2.2.1 Calidad en los alimentos

En los establecimientos que elaboran alimentos, los procesos son mucho maés
complejos que en los establecimientos de produccion primaria, en donde sélo se
realiza la clasificacion, limpieza, lavado y envasado de frutas y hortalizas o el
simple enfriamiento de la leche. La elaboracion de alimentos incluye tratamientos
fisicos, quimicos y microbiol6gicos que modifican las caracteristicas de los
alimentos. Algunos procesos estan destinados a la conservacion de los alimentos,
por ejemplo, el calentamiento, enfriamiento, secado, modificacién del pH o de la
actividad del agua (FAO, 2011).

En la actualidad, los consumidores son cada vez mas exigentes en adquirir
productos de calidad, lo que provoca cambios constantes en el cumplimiento de
los requisitos de la calidad de un producto (OEA, 2003).

En los productos alimentarios, la calidad esta asociada con los siguientes aspectos:

e Inocuidad.

e Caracteristicas organolépticas como color, olor sabor, textura y cantidad
de sustancias contaminantes.

e Comercializacion.
(FAO, 2009)

En téerminos del servicio o satisfaccion que produce a los consumidores, se podria
tambien definirla como el «grado de cumplimiento de un nimero de condiciones

que determinan su aceptacion por consumidor» (Camelo, 2003).



2.3 Inocuidad en los alimentos

El aumento en la demanda de seguridad e inocuidad alimentaria por parte de los
consumidores ha conducido a muchas compafiias a desarrollar sistemas de gestion
de calidad, entre los cuales se pueden mencionar: Analisis de Peligros y Puntos de
Control Critico (APPCC) y la ISO 22000. La Norma ISO 22000 define los
requisitos relativos a la gestion de la seguridad alimentaria para las compafiias con
necesidad de alcanzar niveles de seguridad que se sitlan por encima de las
exigencias legislativas. Se trata de un estandar que armoniza las necesidades del
mercado y de los consumidores. La norma agiliza y simplifica los procesos, sin
necesidad de poner en funcionamiento sistemas de gestion adicionales (Palu.E,
2010).

Para que la inocuidad cumpla sus objetivos se debera cumplir con las condiciones
y medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento, distribucion vy
preparacion de los alimentos para asegurar que, una vez ingeridos no representen
un riesgo apreciable para la salud. No se puede prescindir de la inocuidad de un
alimento al examinar la calidad, dado que la inocuidad es un aspecto de la calidad.

(Ministerio de salud y proteccion social, 2013).

Se debera tener presentes las concentraciones méximas de un peligro
microbioldgico y que ademés se encuentren en el nivel apropiado para la
proteccion de la salud (LUCAS, 2011).

2.3.1 Agentes Contaminantes de los alimentos
2.3.2 Tipos de Contaminacion

Los alimentos pueden contener diversos tipos de agentes que proceden de fuentes
naturales, de la contaminacién medioambiental, o que se han incorporado durante

su produccidn o transformacion y que, en algunos casos, causan enfermedades.



Fisico.- Cuando se incorporan durante su proceso de elaboracion, envasado y de
las practicas de manipulacion incorrecta, entre los que se puede citar trozos de
cortezas o cascaras de frutos, trozos de cristal. Estos agentes causan accidentes
ligados al consumo de alimentos més que enfermedades de origen alimentario

propiamente.

Quimico.-Las sustancias quimicas que pueden encontrarse en loa alimentos tienen
muy diversos origenes y su efecto en as personas es muy variado. Su presencia en
los alimentos puede ser natural o deberse a la contaminacion medio ambiental 0 a

su uso en la produccion agricola o la industria alimentaria.

Bioldgico.- Las bacterias que se pueden encontrar en los alimentos y que en
determinadas  circunstancias, pueden provocar enfermedades, dichos
microorganismos se pueden encontrar en el suelo, el aire, el agua, el polvo y en

los animales vivos (Garcia, 2008).

2.4.2.1 Contaminacion secundaria o cruzada

Diversos factores son determinantes para que exista la posibilidad de una
contaminacion cuando en alguno de los puntos de control no fue monitoreada la
transferencia de microorganismos a los alimentos frescos a los alimentos listos
para el consumo y cocinados, sin la debida separacion ni diferenciacion de

utensilios es inevitable.

Para evitar las contaminaciones es muy importante erradicar una serie de malos
habitos con la concienciacion y formacion del manipulador, estos aspectos tienen

que ser vigilados y a su vez corregidos (Armendariz, 2010) .

2.3.3 Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos causan, principalmente,
trastornos en el tracto intestinal, es decir, provocan dolores abdominales, diarrea y
vomito. Se ha calculado que cada afio mueren 1,8 millones de personas como
consecuencia de enfermedades diarreicas, cuya causa puede atribuirse en la

mayoria de los casos a la ingesta de agua o alimentos contaminados.



Una preparacion adecuada de los alimentos puede prevenir la mayoria de las
enfermedades de transmision alimentaria (Organizacion mundial de la salud,
2007).

Estas enfermedades son causadas por la ingestion de alimentos que contienen
cantidades considerables de bacterias patégenas (nocivas para el organismo) o

toxinas (venenos) que se generan por el crecimiento o duplicacion de estas.

La enfermedad puede atacar desde una persona hasta un gran numero de
consumidores. Los sintomas pueden ser ligeros, con duracién de pocas horas, 0
permanecer durante semanas, meses 0 incluso afios, lo cual puede obligar a

instaurar un tratamiento intensivo en los grupos vulnerables (Martinez, 2010).

Tabla 1. Factores que ocasionan las ETAS

Enfermedades transmitidas por los alimentos

Mala higiene personal

Contaminacion cruzada

Manipulacién inadecuada

Temperaturas inadecuadas

gl & W N e

Incorrecta desinfeccion

6. Productos quimicos
Fuente: (Martinez, 2010)

Aunque los gobiernos de todo el mundo se estan esforzando al maximo por
aumentar la salubridad del suministro de alimentos, la existencia de enfermedades
de transmision alimentaria sigue siendo un problema de salud significativo tanto
en los paises desarrollados como en los paises en desarrollo (Organizacion
mundial de la salud, 2007).

2.4 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Las BPA (Buenas Practicas Agropecuarias) y BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) son actualmente las herramientas basicas con las que se cuenta para
la obtencion de productos inocuos para el consumo humano, e incluyen tanto la
higiene y manipulacion como el correcto disefio y funcionamiento de los

establecimientos, y abarcan también los aspectos referidos a la documentacion y



registro de las mismas. Las BPM se articulan con las BPA y ambas son
prerrequisitos del sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

(HACCP de las siglas en inglés Hazard Analysis Critical Control Point).

De acuerdo al Codex Alimentarius, los principios esenciales de higiene de los
alimentos identificados son 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 y aptos para el consumo humano se
recomienda la aplicacién de criterios basados en el sistema de HACCP para elevar
el nivel de inocuidad alimentaria; se debe indicar como fomentar la aplicacion de
esos principios y se debe facilitar orientacion para procesos especificos que
puedan necesitar separa los sectores de la cadena alimentaria, los procesos o los
productos basicos, con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos para
esos sectores. Los principios generales establecen una base sélida para asegurar la
higiene de los alimentos, y deberian aplicarse junto con las précticas especificas

de higiene para cada tipo de producto cuando sea apropiado (FAO, 2006).

24.1 DECRETO EJECUTIVO No. 3253: REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS

Considerando que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada
para que la industria alimenticia elabore alimentos sujetandose a normas de
buenas practicas de manufactura, las que facilitaran el control a lo largo de toda la
cadena de produccion, distribucion 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.

De acuerdo al ambito de operacional el art 3253 es aplicable en una industria de

alimentos en:

e Alos equipos, utensilios y personal manipulador sometidos al Reglamento

de Registro y Control Sanitario.



A todas las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,
envasado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion 'y
comercializacion de alimentos en el territorio nacional.

A los productos utilizados como materias primas e insumos en la
fabricacion, procesamiento, preparacion, envasado y empacado de
alimentos de consumo humano.

Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte
del establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la
preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.
Formularios y certificados que se expide con el fin de testificar el
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen y

comercializan alimentos destinados al consumo humano.

2.4.2 RESOLUCION ARCSA 042-2015

Mediante el decreto No. 662 publicado en el suplemento del registro oficial No

505 de fecha 21 de mayo del 2015, se deroga que el decreto ejecutivo No 3253

publicado en el registro oficial No 696 de fecha 4 de noviembre del 2002 que

expidio el reglamento de Buenas Practicas de Manufactura Para alimentos

procesados.

En el cual el &mbito operacional es el siguiente:

A los establecimientos donde se procesen, envasen, almacenen y
distribuyan alimentos.

Los equipos utensilios y personal sometidos a la presente normativa
técnica de Buenas Practicas de Manufactura.

Todas las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,
envasado, etiquetado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion,
y comercializacién de alimentos procesados de consumo humano en

territorio nacional.



e Los productos utilizados como materias primas e insumos de fabricacion,
fabricacion, procesamiento, preparacion, envasado y empacado de

alimentos de consumo humano.

2.4.3 PLAZOS DE CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA REGISTRO OFICIAL Nro. 839

Conforme al riesgo epidemioldgico inherente al producto alimentario procesado, a
la participacion del sector industrial por actividad principal y a la categorizacion,

se han establecido los siguientes tipos de riesgo y plazos de cumplimiento:

Riesgo tipo A: Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion,
proceso, manipulacion y poblacion a la que va dirigida, tienen una alta

probabilidad de causar dafio a la salud.
1. Elaboracion de productos lacteos.

2. Elaboracion de bebidas no alcohdlicas; produccién de aguas minerales y otras

aguas embotelladas
3. Elaboracidn de productos carnicos y derivados

4. Elaboracién de alimentos dietéticos, alimentos para regimenes especiales y

complementos nutricionales;

5. Elaboracién de ovoproductos.

Tabla 2. Plazos para la obtencion del certificado (A)

CATEGORIZACION PLAZOS
Industria y mediana 1 afio a partir de la publicacion de la
industria presente resolucion
Pequefia industria y 2 afio a partir de la publicacion de la
microempresa presente resolucion

Fuente: Registro Oficial Nro 839 ARCSA



Riesgo tipo B: Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion,
proceso, manipulacion y poblacion a la que va dirigida, tienen una mediana

probabilidad de causar dafio a la salud.
1. Elaboracion de cereales y derivados

2. Elaboracion y conservacion de frutas, legumbres, hortalizas, tubérculos, raices,

semillas, oleaginosas y sus derivados
3. Elaboracién y conservacion de pescados, crustaceos, moluscos y sus derivados
4. Elaboracién de comidas listas y empacadas

5. Elaboracién de bebidas alcoholicas.

Tabla 3. Plazos para la obtencién del certificado (B)

CATEGORIZACION PLAZOS
Industria y mediana 3 afio a partir de la publicacion de la
industria presente resolucion
Pequefia industria y 4 afio a partir de la publicacion de la
microempresa presente resolucion

Fuente: Registro Oficial Nro. 839 ARCSA

Riesgo tipo C: Comprende a alimentos que por su naturaleza, composicion,
proceso, manipulacion y poblacion a la que va dirigida, tienen una baja

probabilidad de causar dafio a la salud.

1. Elaboracion de cacao y derivados

2. Elaboracion de salsas, aderezos, especias y condimentos

3. Elaboracion de caldos y sopas deshidratadas

4. Elaboracion de cafe, té, hierbas aromaticas y sus derivados
5. Elaboracion de aceites y grasas comestibles

6. Elaboracion de almidones y productos derivados del almidén



7. Elaboracion de gelatinas, refrescos en polvo y preparaciones para postres;
8. Elaboracion de azUcar y sus derivados.

9. Elaboracion de otros productos alimenticios no contemplados anteriormente.

Tabla 4. Plazos para la obtencién del certificado (C)
CATEGORIZACION PLAZOS

Industria y mediana 5 afios a partir de la publicacion de la
industria, pequefia industria | presente resolucion.

y microempresa.

Fuente: Registro Oficial Nro. 839 ARCSA

2.5 Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES).

Los procedimientos de saneamiento en su parte describen en detalle los métodos,
utensilios y frecuencia de limpieza y desinfeccidn de la planta y de los equipos.

Especifican también la forma de evaluar la eficacia de la limpieza y desinfeccion
(FAO, 2011).

La buena higiene exige una limpieza eficaz y frecuente del establecimiento para
eliminar la suciedad, restos de alimentos, de materias primas y de productos que
pueden servir como medio para que se desarrollen microorganismos y constituir

una fuente de contaminacion para los productos (Catacata, 2012).
Los procedimientos escritos deberan:

e Contener todos los procedimientos de higiene que en el establecimiento se
realizan antes y durante las operaciones.

e Identificar los procedimientos que seran realizados previo al inicio de las
operaciones (POES pre-operacionales) y describir como minimo la higiene
de las superficies o instalaciones en contacto con los alimentos,

equipamiento y utensilios.
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e Especificar la frecuencia con la que cada procedimiento se realizard e
identificar al empleado o la posicion responsable por la implementacion y
mantenimiento de los procedimientos.

e Identificacion de los productos de limpieza y desinfectantes, con el
nombre comercial, principio activo y nombre del responsable de efectuar
las diluciones cuando éstas sean necesarias.

e Descripcion del desarme y rearme del equipamiento antes y después de la

limpieza (Administracion Nacional de Medicamentos, 1992).

El disefio de la planificacion de la limpieza y desinfeccion, la elaboracion de la
documentacion asociada, la determinacion de la metodologia de supervision e
implementacién de acciones correctivas, requerira tiempo y capacitacion de
encargados de la empresa, por lo que, para facilitar su estructuracion se usa el
ciclo de PDCA (también Ilamado Ciclo de Deming o ciclo de Mejora Continua),

que consta de cuatro etapas: Planear, Realizar, Revisar, Mejorar.

2.6 Planes de control

Los establecimientos dedicados a la elaboracion de alimentos, que estén
interesados de implementar, para una o todas las lineas de produccion, el Sistema
HACCP, deben indefectiblemente, dar cumplimiento a una serie de condiciones

previas que son conocidas como prerrequisitos o planes de control (Maggi, 2003).

2.6.1 Plan de control de plagas o Manejo integrado de plagas (MIP)

Es la utilizacién de todos los recursos necesarios, por medio de procedimientos
operativos estandarizados, para minimizar los peligros ocasionados por la
presencia de plagas. A diferencia del control de plagas tradicional (sistema
reactivo), el MIP es un sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del
impacto de las plagas en los procesos productivos. Consiste en realizar tareas en

forma racional, continua, preventiva y organizada.

Constituye una actividad que debe aplicarse a todos los sectores internos y
externos de la planta, que incluyen las zonas aledafias a ella, la zona de recepcion

de mercaderia, de elaboracion, el sector de empaque, los depdsitos y almacenes, la
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zona de expendio y vestuarios, cocinas y bafios de personal(Ing. Alim. Alderete,

Téc. Quim. Ferrario, Ing. Agr. Clausse, & Ing. Agr. Gulielmetti).

2.7.1.1 Plaga

Definiremos como plaga a todos aquellos animales que compiten con el hombre
en la busqueda de agua y alimentos, invadiendo los espacios en los que se
desarrollan las actividades humanas. Su presencia resulta molesta y desagradable,
pudiendo dafiar estructuras o bienes, y constituyen uno de los mas importantes
vectores para la propagacion de enfermedades, entre las que se destacan las

enfermedades transmitidas por alimentos (Alimentacion).

Las pérdidas econdémicas que pueden causar las plagas son: mercaderias
arruinadas, potenciales demandas por alimentos contaminados y los productos mal
utilizados para su control. A estos impactos economicos deben sumarse los dafos
en las estructuras fisicas del establecimiento y la pérdida de imagen de la empresa,
causada principalmente por las ETA a los clientes. Esto también significa gastos
en salud para el estado (hospitales publicos, otros)(Ing. Alim. Alderete, Téc.

Quim. Ferrario, Ing. Agr. Clausse, & Ing. Agr. Gulielmetti).

2.6.2 Plan de mantenimiento y calibracién

El plan de mantenimiento debe garantizar que tanto las instalaciones de la
industria como la maquinaria y utensilios empleados se encuentran y se mantienen
en condiciones adecuadas para evitar o minimizar la posibilidad de que se
presente un peligro que afecte a la salubridad de los alimentos elaborados en el

establecimiento (Bermudez, 2006).

Se deberéa disponer de los siguientes registros y documentos que dejen constancia

de las operaciones de mantenimiento y verificacion efectuadas:

e Plano de instalaciones.
e Programa y registro de mantenimiento de locales, instalaciones y equipos.
e Programa y registro de mantenimiento de los equipos de frio y calor.

e Programa y registros de calibracion y verificacion.
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e Registro de incidencias y medidas correctoras.
e Fichas técnicas de productos utilizados.

e Listado de empresas externas para el mantenimiento.

2.6.3 Plan de proveedores

El Programa de Control de Proveedores consiste en la descripcion detallada de

todas las acciones que hay que realizar para asegurar el objetivo mencionado.

En la planificacién y elaboracion del programa se deben tener en cuenta y detallar,

como minimo, los siguientes aspectos:

1. Lista de proveedores actualizada

2. Especificaciones de compra para cada producto

3. Las acciones que hay que hacer en caso de incumplimiento de las
especificaciones estén preestablecidas, para que el personal encargado las
pueda llevar a cabo de forma rapida. Tendra que haberse previsto lo que se
har4 con aquel producto, qué avisos habra que enviar al proveedor, si se
deber4 comunicar a algin responsable, si se hard alguna comprobacion
complementaria, si se devolvera a origen, si se someterd a algln tratamiento
especifico, etc.

4. Descripcion de las actividades de comprobacion que aseguren que las acciones
descritas anteriormente se cumplen de la manera prevista y son eficaces, es
decir, que sirven para garantizar que las materias primas y otros productos

alimenticios no comportan un peligro para la seguridad alimentaria.

Las materias primas Yy, en general, cualquier producto alimenticio pueden ser una
fuente de contaminacion, si las condiciones higiénicas en las que llegan a un

establecimiento no son las adecuadas.

Por esta razon, las empresas tienen que establecer las condiciones necesarias que
deben tener las materias primas y otros productos alimenticios (material de
envasado, aditivos, etc.), antes de la compra, para garantizar la inocuidad
alimentaria (Catalufa, 2015).
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2.6.4 Plan de control de aguas

El agua puede ser vehiculo de transmision de muchas enfermedades, por lo que en
la industria alimentaria, el agua potable debera ajustarse a lo especificado en la
ultima edicion de las Directrices para la Calidad de Agua Potable de la OMS
(Organizacion Mundial de la Salud). En las industrias alimentarias, el agua se
suele usar para multiples fines: limpieza y desinfeccion en general, conduccién y

arrastre de los alimentos, limpieza de los alimentos (Bermudez, 2006).

2.6.5 Plan de limpieza y desinfeccion

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades
particulares del proceso y del producto de que se trate. Cada establecimiento debe
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y sustancias
utilizadas asi como concentraciones o formas de uso y los equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones y periocidad de limpieza y desinfeccion
(Mendez & Valencia Joven, 2009).

2.6.6 Plan de control de desechos sélidos

En cuanto a los desechos solidos debe contarse con las instalaciones, elementos,
reas, recursos, y procedimientos que garanticen una eficiente labor de recoleccion,
conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificaciéon, transporte y
disposicion, lo cual tendra que hacerse observando las normas de higiene y salud
ocupacional establecidas con el propoésito de evitar la contaminacion de los
alimentos reas, dependencias y equipos o el deterioro del medio ambiente(Mendez
& Valencia Joven, 2009).

Las fases del plan de control de desechos s6lidos son:

1. Separacion en la fuente: Consiste en separar manual o0 mecanicamente
los residuos en el momento de su generacién, conforme a la clasificacion
establecida. Para realizar una correcta separacién en la fuente se debe

disponer de recipientes, codigo de colores y simbolos adecuados.
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2. Reciclaje: Tiene como funcion volver a usar como materia prima
elementos utilizados y descartados anteriormente, con el fin de producir
otros nuevos.

3. Almacenamiento: Este es el sitio donde se almacenan los residuos para
ser entregados a la empresa de recoleccién. Se debe desocupar con
frecuencia y es impredecible el control de vectores y de roedores

4. Recoleccion: Es la accion consistente en retirar los residuos del lugar de
almacenamiento ubicado en las instalaciones del generador.

5. Transporte: Corresponde a una etapa intermedia entre el almacenamiento
en el lugar de generacion y el tratamiento o disposicion final, con el
objetivo de lograr que el transporte de residuos se realice con riesgos
minimos tanto para los operadores como para el resto de la poblacién vy el
medio ambiente.

6. Tratamiento: Es el proceso mediante el cual los residuos provenientes del
generador son transformados fisica y quimicamente, con objeto de
eliminar los riesgos a la salud y al medio ambiente.

7. Disposicion final: Actividades para procesar de manera correcta la
degradacidn de los residuos y evitando la creacién de insectos y roedores.
(Mendez & Valencia Joven, 2009).

2.6.7 Plan de trazabilidad

Segun el Codex Alimentarius, “Trazabilidad es la capacidad para seguir el
movimiento de un alimento a través de etapa(s) especificada(s) de la produccion,
transformacion y distribucion”. Este concepto lleva inherente la necesidad de
poder identificar cualquier producto dentro de la empresa, desde la adquisicion de
las materias primas o mercancias de entrada, a lo largo de las actividades de
produccion, transformacion y/o distribucion que desarrolle, hasta el momento en
que el operador realice su entrega al siguiente eslabon en la cadena ( Agencia
Espafiola de Seguridad Alimentaria y Nutricion, 2009).
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2.6.8 Plan de capacitaciones

La capacitacion en inocuidad de los alimentos es una accion indispensable para
reducir el riesgo de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA). Las
actividades de capacitacion en esta tematica desarrolladas desde los servicios de
control de la inocuidad de los alimentos son diversas e incluyen a diferentes
publicos objetivo:

Manipuladores de alimentos: resulta clave en el marco de las tareas de promocion

de la salud desarrollar experiencias educativas que tengan el objetivo de formar y
concientizar a los manipuladores sobre los cuidados necesarios en la preparacion y

manipulacion de los alimentos para prevenir las ETA.

Agentes oficiales de control de los alimentos: ES necesario mantener un programa
de capacitacion permanente dirigido al personal oficial de control de los
alimentos. De esta forma, se logra una mejora en la calidad de los servicios, el
fortalecimiento del proceso de trabajo en equipo y el aumento del grado de
compromiso con la tarea y consecuentemente con la salud de la poblacién.

(Administracion Nacional de Medicacion, 2008).

16



CAPITULO III

METODOLOGIA

3.1 Caracterizacion del area de estudio

Datos de Industrial
Provincia:

Canton:

Sector:

Altura:

Temperatura media:

Latitud:
Longitud:

Calle:
Ibarra

“El Chinito”
Imbabura
Ibarra
Huertos Familiares
2208 msnm
18°
0° 22' Norte
78° 07’ Oeste
El Oro 2-97 y 13 de Abril, Huertos Familiares,
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3.2 Descripciodn de la planta procesadora de alimentos “El Chinito”
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Figura 1. Logotipos de Industrial "El Chinito"

La planta procesadora de alimentos “El Chinito” trabaja bajo sus principales
logotipos mostrados en la figura 1, el cual abastece al mercado con su linea de
condimentos, pastas alimenticias y granolas, a pesar de que posee una unica
infraestructura consta con separaciones fisicas de acuerdo a cada tipo de alimento,
sin embargo existe areas donde el uso es compartido el cual genera posibilidades

de contaminacion.
Su distribucion principal consta de la siguiente manera:

Para condimentos el area recepcion de materia prima, area de lavado y
desinfeccion, area de produccion condimento en pasta, polvo y salsas, area de
empaque, bodega de producto terminado, bodega de material de empaque,

instalaciones sanitarias.

Para granolas area de recepcion de materia prima, area de lavado y desinfeccion,
area de produccion de granolas, area de hornos deshidratadores, area de empaque,
area de cereales expandidos, bodega de producto terminado, bodega de material

de empaque.

Para pastas alimenticias el area de produccion, area de cuartos deshidratados,

bodega de material de empaque.

Cuenta con todos los servicios bésicos, luz, agua potable, alcantarillado, servicio

telefénico etc.
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Cuenta con un equipo de trabajo de 25 personas las cuales 11 son encargadas de la
produccién de la fabrica, 5 encargadas de la distribucion de productos 4

encargadas de mantenimiento y 5 en administracion.

3.3 Identificacion de los procesos y operaciones en la planta.

Mediante entrevistas directas con los operarios de la fabrica se obtuvo
informacion directa acerca de los métodos que se llevan en la toda la cadena de
produccidn partiendo desde la recepcion hasta el despacho de producto terminado

y su relacion con la calidad.

Hubo comunicacion directa con el jefe de produccién de la fabrica para conocer el
estado actual de registros de control, procedimientos, analisis y criterios de

calidad.

Se reviso la documentaciéon llevada como son procedimientos de produccién para

tener claramente cudles son los productos procesados en Industrial “El Chinito”.

Para la elaboracién de los diagramas de flujo se usé la simbologia ASME:

Tabla 5. Simbologia ASME

Simbolo Significado ¢;Para qué se utiliza?

Este simbolo sirve para identificar el paso

ii Origen previo que da origen al proceso, este paso
en si no forma parte del nuevo proceso

Indica las principales fases del proceso,
método o procedimiento. Hay una operacion
Q Operacion cada vez que un documento es cambiado

intencionalmente en cualquiera de sus

caracteristicas.

Indica cada vez que un documento o paso

Inspeccion del proceso se verifica, en términos de

calidad, cantidad o caracteristicas, es un

paso de control dentro del proceso

Indica cada vez que se mueve 0 se

|:> Transporte transfiere de una seccion o area.
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Demora

Indica cuando el documento o proceso se
encuentra detenido, ya que se requiere de
otra operacién o el tiempo de respuesta es
lento.

Almacenamiento

Indica el deposito permanente de un
documento o producto, también se la puede

usar de traslado no autorizado.

Lineas de flujo

Conecta los simbolos sefalando el orden
gque se deben realizar en las distintas

operaciones.

Decision

Indica un punto dentro del flujo en que son

posibles varios caminos alternativos.

Operacién y origen

e ¢ < v

Las actividades combinadas se dan cuando
se quiere simplificar dos actividades en un
solo paso. Esta actividad indica que se inicia
el proceso a través de una actividad que

implica una operacion.

Inspeccion y

operacion.

Indica que el fin principal es efectuar una
operacion, durante el cual puede efectuarse

alguna inspeccioén.

Fuente: (The American Society of Mechanical Engineers, 2009)

3.4 Diagnostico inicial de la planta procesadora de alimentos “El Chinito”

basado en la resolucion 042-2015 de Buenas Practicas de Manufactura.

El diagnostico a emplear es basado en la resolucion 042-2015 de Buenas Practicas

de Manufactura el cual fue actualizado en 21 de mayo del 2015 y que sera

determinante para obtener de manera objetiva las condiciones en la que se

encuentra la planta procesadora de alimentos “El Chinito” y  medira

cualitativamente el grado de cumplimiento y por consiguiente falencias de las
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cuales habré& un enfoque prioritario para consideracion de cambios para cumplir

con la normativa vigente.

Segun el reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos

procesados:

e Instalaciones:
Se inspecciono el estado actual de infraestructura a traves de las areas que
conforman la planta, con el fin de identificar problemas fisicos como
agrietamiento de paredes y pisos, inconsistencias en materiales de
construccidn, aberturas hacia el exterior, disposicion de areas etc.

e Equipos y Utensilios:

Se identificé toda la maquinaria de acuerdo a cada area de la planta de
procesamiento, se revisé la documentacion que acompafia a cada una de
las maquinas, y se reviso el estado en el que se encuentran.

e Personal:
Se reviso al personal en cuanto a estado de indumentaria, comportamiento
dentro de la produccién, higiene personal, y su conocimiento basico acerca
de peligro bioldgico, se reviso el estado del programa de capacitacion de la
empresa.

e Materias Primas e Insumos:

Se realiz6 la identificacién de todos los productos que son elaborados
dentro de la fabrica y sus materias primas e insumos de acuerdo a las
lineas de produccién, los criterios de aceptacion.

e QOperaciones de Produccién:

Se revisd cada una de las lineas de produccién con colaboracion de
operarios, los procedimientos que se llevan, documentacion, y cuéles son
los controles llevados.

e Envasado Etiguetado y Empacado:

Se reviso cual es el estado en el que se almacenan el material de empaque,
como es su manejo y las precauciones que se les da para evitar problemas.

e Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacién:
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Se revisaron el estado en el cual se almacenan los productos hacia su

despacho, las precauciones para evitar el deterioro, la forma de

distribucion, el estado de los camiones distribuidores, su limpieza, y

comercializacion.

e Del asequramiento y control de la calidad:

Se revisé el estado actual con el que se maneja las diferentes lineas de

produccion conjuntamente con los procedimientos existentes, el listado y

controles tomados en cuenta para el aseguramiento de la calidad dentro de

la planta.

Se uso6 el formato utilizado por la Agencia de regulacion control y vigilancia

sanitaria ARCSA para el control de plantas procesadoras de alimentos

En la cual se especifica como “Cumple” a todas las condiciones que estén siendo

cumplidas en su totalidad, “No Cumple” como la insatisfaccion de los

requerimientos establecidos y “No aplica” como los requerimientos que no son

necesarios para elaboracion de productos debido a sus caracteristicas de proceso.

USTA DEYERIACACION

COD: Lv-ARCSA-BF MEAL-004

" & Regacin Core REOUISITOS DE BUEMAS PRACTICA FECH#A REWISION: 19/052013
TR DE MANUFACTURA VERSION: 1
CUMPLE DBSERVA CIONES
Ho REQUISITOS RIESGO
st | nO [N/

REOLNSITOS DE LAS INSTALACIOMES
HMorm as &plicable: Reglamento de Buenas practicas de anufactura pa

ra Aliments Procesados

Cordiciones minias basicasy localimcidn (Art, Sy Art.d)

higiene v al riesgo de contaminacidn?

1 |Elestablecimiento esta protegido de focos de insalubridad CRITICO
o |Eldisefiny distribucidn de las dreas permite una apropiada
limpieza desinfeccidny mantenimiento evitando o
minimizanda los riesgns de contaminacidny alteracidn? CRITICO
Dizerio y Corstruccian [Art, 5)
Ofrece proteccidn contra polvo, materias extrafias,
insectos, roedores, aves yotros elementos del ambiente
= |exterior? CRITICO
El establecimientotiene una construccidn es sdliday
dispone de espaciosuficiente paralainstalacidn;
a operacidny mantenimiento de los equipos ® MEMOR
Las dreas interiores estdn divididas de acuerdo algrado de
5 CRITICO

Figura 2. Formato del check list cumplimiento BPM

Fuente: Agencia de regulacion control y vigilancia sanitaria (ARCSA) 2015.
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3.5 Analisis de priorizacion

El analisis de priorizacion sera demostrado a través del uso de diagrama de Pareto
0 mas conocido por usar el principio del 80-20 o escasez de factor el cual indicara
de acuerdo a cada capitulo las necesidades inmediatas ya que reflejaran el 20% de
causas que provocan el 80 % de errores realizados en la empresa y que se deben
tomarse en cuenta para la implementacion de normas BPM y que no comprometan

la inocuidad de los productos alimenticios.

3.6 Analisis microbioldgico

Con el proposito de determinar el estado de asepsia que mantiene la planta
procesadora en relacion a la maquinaria y el personal se realiz6 el andlisis
microbioldgico a las superficies vivas e inertes implicadas correspondientes a las
lineas de procesamiento, asi como el andlisis del medio ambiente interno de la

planta

Se realizd los andlisis para la determinacion de aerobios mesdfilos, coliformes
fecales y no fecales, identificacion de E.coli, y mohos y levaduras a través del

método del hisopado para realizar el correspondiente muestreo.

3.6.1 Método del hisopado

Consiste en frotar con un hisopo estéril previamente humedecido en una solucién

diluyente, el rea determinada en el muestreo.
Procedimiento:

1. Colocar la plantilla (10cmx10cm) sobre la superficie a muestrear

2. Humedecer el hisopo en la solucion diluyente y presionar ligeramente en
la pared del tubo con un movimiento de rotacion para quitar el exceso de
solucion

3. Con el hisopo inclinado en un angulo de 30°, frotar 4 veces la superficie

delimitada por la plantilla, cada una en direccién opuesta a la anterior.
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4. En el caso de utilizar la plantilla de 5cmx5cm, repetir esta operacion 3
veces mas en lugares diferentes de la misma superficie, para obtener 100
cm2,

5. Colocar el hisopo en el tubo con solucion diluyente, quebrando la parte del
hisopo que estuvo en contacto con los dedos del muestreador, la cual debe
ser eliminada.

6. Para superficies irregulares, en el caso de utensilios, se repetira la
operacion con 3 utensilios mas (total maximo 4), con el mismo hisopo,
considerando el &rea que esta en contacto con el alimento en la boca.

7. Si no se toman las 4 muestras, se debe anotar en la ficha de toma de

muestra.

Se usaron como guia las Normas INEN siguientes para los analisis

microbioldgicos:

Tabla 6. Normas guia usadas para el estudio

NTE INEN 1 529-1 CONTROL MICROBIOLOGICO DE LOS ALIMENTOS.
PREPARACION DE MEDIOS DE CULTIVO Y REACTIVOS.

NTE INEN 1 529-2 CONTROL MICROBIOLOGICO DE LOS ALIMENTOS: TOMA,
ENVIO Y PREPARACION DE MUESTRAS PARA EL ANALISIS MICROBIOLOGICO.

INEN 2595 GRANOLAS REQUISITOS
NTE INEN 1 375 PASTAS ALIMENTICIAS O FIDEOS

NTE INEN 2532 ESPECIAS Y CONDIMENTOS

Fuente: Instituto Ecuatoriano de normalizacion

3.7 Desarrollo escrito de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitacion (POES), POE y programas de control

Al realizar una verificacion de métodos , documentacion, y controles que lleva la
empresa en (POE) ademas de los relacionados con la limpieza y desinfeccion se
pudo concluir cuales son debilidades ante los Procesos Operativos de Sanitizacion

(POES) que deberan ser mejorados o integrados en el desarrollo del mismo.
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Se realizaron las fichas de las POE dentro de la planta designada a:

Tabla 7. Fichas realizadas para control BPM

Actividad/Etapa

Documento

Informacién

Especificaciones o

Valor de la especificacién o cualidad dentro de
los estandares aceptables

criterios de
aceptacion 0 | Cuando la evaluacién se la haga por un tercero,
rechazo este deberd emitir un certificado de la calidad
Recepcion de que respalde la evaluacion.
materias primas y El registro de la calidad por lo menos debera
material de tener:
envase ylo
empaque Nombre del producto o clave, fecha, proveedor
Registros, reportes 0 | u origen, cantidad, lote y marca si es el caso,
certificados de informacién que permita identificar a la persona
calidad que realizo la evaluacion.
Cuando se identifiquen con clave esta debera
usar la trazabilidad del producto
Procedimientos o Ingredientes , cantidades, condiciones
métodos de importantes para la realizacion de cada
fabricacion operacion, controles que deben aplicarse en las
diferentes fases de produccion
Especificacion o cualidad o atributo dentro de
Especificaciones de | los parametros aceptables
aceptacion o
rechazo de producto
terminado
Produccion

Registro de control
de las fases de
produccién

Producto ,lote ,fecha, valor de las variables de
produccién: temperatura, tiempo, presién ,
identificacién del personal a cargo

Producto terminado

Producto, lote, resultados de analisis que se
realizan para la aceptacion del lote,
identificacién del personal a cargo.

Sistema de
lotizacién

Codificacion que permita la trazabilidad del
producto

Almacenamiento
y distribucién

Registro de entradas
y salidas

Producto, lote,cantidad,fecha
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Registro de las
temperaturas de
almacenamiento

Fecha, hora, responsable.

Rechazo
(Producto fuera
de las
especificaciones )

Procedimientos

Manejo del producto que no cumpla con las
especificaciones

Registro

Producto, lote, cantidad, causa del rechazo,
destino, identificacion de la personal.

Equipo e
instrumentos para
el control de
fases de
produccion

Programa de
mantenimiento y
calibracion.

Calendarizacién donde se indique el equipo o
instrumentos a usar, frecuencia

Registros reportes o
certificados

Identificacion de los instrumentos, serie , fecha y
la operacion realizado

Control de plagas

Programa

Calendarizacion y frecuencia

Registros de las

Area donde se aplico, fecha , informacion que

acciones permita identificar el producto aplicado, técnica
0 método de aplicacion, contraindicaciones del
producto, y la distribucion de las barreras en la
empresa
Capacitacion del Programa Calendarizacién
personal
Los temas incluidos en el programa
Registro o

constancias

Fuente: (Martinez, 2010).

Se realizaron las fichas de las POES dentro de la planta designados a:

Limpieza
Desinfeccion

Procedimientos

Productos de limpieza usados, concentraciones,

especificos para | enjuague, 6rdenes de aplicacion.

instalaciones,

equipos y

transporte

Programa Calendarizacién y frecuencia por area, equipo,
personal a cargo

Registro Area, equipo, fecha, turno, identificacion del

personal responsable, cumplimiento e

incumplimiento.

Fuente: (Martinez, 2010).
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3.8 Plan de mejoras.

Las posibles mejoras serén clasificadas de acuerdo a su capitulo perteneciente a la
normativa vigente de (Buenas Practicas de Manufactura) aplicado en la industria
“El Chinito”, que constara con el listado de cambios a futuro designando al
responsable para la accion y el tiempo aproximado de cambio con el fin de tener

una perspectiva mas clara.

3.9 Disefio del Layout

Se realizo el disefio Layout de la planta procesadora de alimentos “El Chinito” en
la cual se cumple con la normativa vigente en cuanto a las instalaciones,
distribucion de las &reas, zonas de la empresa, disposicion de las maquinarias, y

flujo operacional que servira de guia para la optimizacion de procesos a futuro.

3.9.1 Planificacién racional de la distribucion de la planta (S.L.P)

Con el fin de realizar una distribucion adecuada para la empresa (Layout) se uso
la planificacién racional de la distribucién de la planta o también conocido como
metodologia S.L.P (Sistematic Layout Planning) la cual interrelaciona areas y
procesos asi como la importancia de relacion entre ellas dando como resultado

una reordenamiento coherente que respete la normas de salubridad.
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A 4 |lineas

E 3 lineas
| 2 lineas
e} 1 linea

3.10 Elaboracion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura

concerniente a la industrial “El Chinito”.

La elaboracion de un manual dirigido a la industria podra dar una mejor vision de
los reglamentos a seguir por parte del personal y por ende de los administradores
de la planta procesadora “El Chinito”, mejorara la comprension de los cuidados

que se debe llevar para no poner en riesgo la integridad de un alimento.

3.10.1 Plan de control de plagas (MIP)

En cuanto al manejo de plagas se dispuso con la distribucién total de la planta
para la identificacion de las zonas sensibles, y la posible identificacion de plagas,

entre las cuales pueden ser aves, roedores e insectos.

El desarrollo de las fichas de control demostrara las zonas implicadas, ademas el
conjunto de acciones que deben ser usadas para la eliminacion de focos de
contaminacion y el uso de quimicos y el personal responsable.

Se detallaron los procedimiento activos en la planta ya sean fisicos, quimicos y

bioldgicos y seran evaluados para su aceptacion o su mejora posterior.

3.10.2 Plan de mantenimiento y calibracion

Se recopilo la informacion necesaria en cuanto a las instalaciones y equipos tal
como el listado de las maquinarias, el area en la que se encuentran, el uso de las
mismas, su fecha de adquisicion, su vida util, la identificacién de registros

existentes, mantenimiento o no por parte de los encargados y en las cuales se
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mejoraran o se integraran a los planes de control, en la constaran la descripcion de

acciones para el mantenimiento y calibracion.

3.10.3 Plan de proveedores

Se realiz6 un listado de los proveedores que se encuentra actualmente trabajando
con planta de alimentos “El Chinito” se identificaron todas las materias primas,

por medio de fichas que determinara el estado de aceptacion.

3.10.4 Plan de control de aguas

De los planos de la planta se identificaran las conexiones de aguas que existen en
la en la empresa en la cual se detallara el uso dado, se daran descripciones de la

limpieza y desinfeccion de depdsitos si los hubiese.

3.10.5 Plan de control de desechos 0 manejo integral de residuos solidos

Se determinaron cuéles son los residuos procedentes de la planta procesadora de
alimentos segun su naturaleza, se mostré la localizacion, tamafio y sefialética de
tachos de basura, los horarios en los que existe la recoleccion en la zona y

encargados para dichas actividades.

3.10.6 Plan de trazabilidad de productos

El listado de todos los productos elaborados por “El Chinito” el cual se
complementara con la documentacién en la cual se identificara el lote, la fecha y

la descripcion del producto en si para el rastreo.

3.10.7 Plan de capacitacion o programa de formacion

Se realiz6 las capacitaciones pertinentes a las Buenas Practicas de Manufactura, a
la par con el desarrollo de los programas de control, se detallara los temas en los
cuales el personal debe ser capacitado, las explicaciones practicas, la entrega de

documentacién informativa, la duracién de las capacitaciones.
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3.11 MATERIALES Y EQUIPOS

Equipos

Incubadora microbiol6gica

Mechero de Bunsen

Balanza Digital

Termdmetro

Refrigerador

Autoclave

Reactivos

Agar Rosa de Bengala

Agar Recuento estandar en placa (Plate count
agar)

Agar Chromocult

Agua de Peptona

Agua destilada

Alcohol

Gel refrigerante

Materiales de laboratorio

Gradilla plastica

Frascos de vidrio de 250 ml

Hisopos de algodon de 12 cm

Papel Aluminio

Tijera

Pipetas de 10 ml

Tubos de ensayo tapa rosca de 15 ml

Cooler

Mallas metalicas de 10x10cm

Cajas Petri




CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSIONES

4.1 Diagnostico inicial de Buenas Préacticas de Manufactura en Industrial “El
Chinito”

Debido a que la empresa tiene areas separadas entre granolas y (condimentos-
pastas alimenticias) se adoptd realizar 2 auditorias por las principales areas de
Industrial “El Chinito” con el fin de establecer falencias y direccionar mejoras de
una manera mas clara a consecuencia de que las areas se encuentran en estados

diferentes.
El check list de auditoria cuenta con 145 items los cuales seran desglosados.

4.1.1 Analisis de la distribucién de planta procesadora de alimentos (Layout)

Se realizd un andlisis de la distribucion que maneja la planta procesadora “El
Chinito” en la cual muestra la disposicion una a una de sus areas y por
consiguiente el flujo de procesamiento que se lleva de acuerdo a la naturaleza de
sus productos: granolas, fideos y condimentos

Se procedio a elaborar la distribucion de la planta con la ayuda del software
AutoCAD para representarla de manera fiel, y definir las recomendaciones
necesarias para evitar cruces o posibles focos de insalubridad que pongan en

riesgo la integridad de los alimentos.
A continuacion se muestra por colores el flujo de proceso respectivamente a:

Granolas Condimentos Fideos
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Figura 3. Distribucion actual de la planta procesadora de alimentos "El Chinito”

Tras el analisis de la distribucion de la planta se puede apreciar claramente ciertas
contraindicaciones entre las que podemos mencionar:

e Se debe acondicionar la zona de lavado y desinfeccion ya que se encuentra
libre al medio ambiente.
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e Lazona administrativa se encuentra en paso directo con la bodega de
material de empaque indicando que no ofrece ningun punto de control
hacia la planta.

e El &rea de granolas se encuentra conectada con la zona de produccion de
fideos sin necesidad alguna.

e El &rea de fideos comparte casi en su totalidad infraestructura con
condimentos.

e Se debe reubicar y acondicionar la bodega de materia prima de

condimentos con el fin de no provocar suciedad en el entorno.

En base a estas recomendaciones se elaborara el disefio del layout en propuesta

para el presente trabajo.

4.1.1.1 Identificacion de areas independientes y compartidas

A continuacion se describe cuales son las &reas dentro de la fabrica que comparten

uso:

Tabla 8. Zonas independientes y compartidas

CONDIMENTOS (X) Independiente | Compartida

Area de recepcion de materia prima X

Area de lavado y desinfeccion XY

Area de produccién de condimentos en X

pasta

Area de produccion de polvos

Area de produccion de salsas y aderezos

Area de empaque de polvos

Area de hornos deshidratadores

Area de empaque de salsas

X| X| X| X| X| X

Bodega de materia prima

Bodega de producto terminado X,z

Bodega de material de empaque X,Y,Z

Instalaciones sanitarias xX,Y,Z
GRANOLAS (Y) Independiente | Compartida

Area de recepcion de materia prima Y

Area de lavado y desinfeccion XY

33



Area de produccion granolas Y

Area de hornos deshidratadores Y

Area de empaque de granolas Y

Area de cereales expandidos Y

Bodega de materia prima Y,Z
Bodega de material de empaque X,Y,Z
Bodega de producto terminado Y

Instalaciones sanitarias X,Y,Z

PASTAS ALIMENTICIAS (2) Independiente | Compartida

Area de produccion de pastas alimenticios Z

Area de cuartos deshidratados 4

Bodega de material de empaque X,Y,Z
Bodega de producto terminado X, Z
Instalaciones sanitarias X,Y,Z

De acuerdo con la Tabla.8 se muestra interaccion entre las diversas lineas de
procesamiento pero especialmente en las bodegas de material de empaque y
producto terminado y que aungue no existe contraindicacion a esta mencion, su

posicion en la planta tiene la facilidad de originar contaminaciones cruzadas.
4.1.2 Descripcion de los procesos productives de la planta “El Chinito”

Dentro del area de condimentos y fideos se identificaron 4 grupos de productos
entre los que podemos mencionar: condimentos en polvo, salsas y aderezos,

fideos, apanaduras y que se desglosaran a continuacion:
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Tabla 9. Productos del area de condimentos y fideos

CONDIMENTO SALSAS Y FIDEOS APANADURAS
EN POLVO ADHEREZOS

Ajo en polvo Chimichurri Tallarin precocido A. Condimentada
Comino Adobo de mostaza Fideos instantaneos | A. Natural
Ajhimoro Ajo en pasta

Sazdn completo

Aceite con achiote

Aji seco

Alifio completo

Caldo de gallina

Salsa china

Pimienta

En la Tabla 9 se representan los diversos productos pertenecientes al area de

condimentos y fideos que a pesar de ser alimentos de categorizacion distinta

comparten en su mayoria el area de interaccion entre dos tipos de productos.

Para el grupo de condimentos en polvo se describe de la siguiente forma
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RECEPCION DE INSUMOS / \ RECEPCION DE MP / \ Devolucién de
K / K / MP al proveedor

Insumos al

Devolucién de l
proveedor No

¢Se acepta los
insumos?

ALMACENADO v

Formulacién de /

¢Se acepta la
MP?

ACONDICIONAMIENTO

sales TRITURADOQ

MEZCLADO
DESHIDRATADO

.
»

HOMOGENIZADO

TAMIZADO

v

ALMACENADO V
D

Funda de : /\ ENVASADO
3g —>

50g
1000g

No

éSe libera el producto?

ALMACENADO

Figura 4. Productos condimentos en polvo
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Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Acondicionamiento

Las materias primas que en su mayoria son verduras frescas que son
acondicionadas en el area de limpieza y desinfeccion de frutas y verduras
pudiendo ocasionar contaminaciones cruzadas por no contar con la independencia

de utensilios o areas especificas para dichas tareas.
Triturado

El triturado se lo realiza manualmente en la misma area de limpieza y
desinfeccion ocasionando que el medio ambiente interactie con las materias
primas ya que debe recorrer una gran distancia para el ingreso a su proceso en la

planta
Deshidratado

El deshidratado se maneja de manera empirica sin tomar en cuenta parametros de
medicién indispensables para esta operacion como son temperatura, tiempo,
humedad, por lo que influye en la calidad de estandarizacion de los procesos

productivos.
Mezclado

El mezclado se lo realiza en mezcladoras mecanicas las cuales no ofrecen
ninguna seguridad a operario que maneja las mencionadas por la falta de

adecuacion en ellas.
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Homogenizado

Se la realiza en las mismas mezcladoras aunque no existe contraindicacion por

esta accion, no existen fichas ni registros para liberacion de productos.

Tamizado

El tamizado se lo realiza a fin de obtener un producto mas fino y de mejor
aspecto, a pesar que se constata la limpieza existe ausencia de los POES en los

cuales no se cumplen frecuencia de limpieza y desinfeccion.
Almacenado

Industrial “El Chinito” maneja una produccion a razén de stock en bodega, por lo
que debe producir la cantidad adecuada para un periodo de tiempo determinado

por lo que no ofrece ninguna garantia de calidad su producto final.
Envasado

El envasado se lo realiza manualmente por lo que un pequefio descuido en el
control de personal podria ocasionar un riesgo alimenticio, el control se lo realiza

Pero sus registros ni capacitaciones estan presentes
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.
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Para el grupo de salsas y aderezos se describe de la siguiente forma:

RECEPCION DE INSUMOS

Devolucién de K/
Insumos al

proveedor

<

No

¢Se acepta los
insumos?

ALMACENAMIENTO

Formulacién de
sales

RECEPCION DE MP / \

COCCION

TRITURADO

Devolucién de

K / MP al proveedor

¢Se acepta la
MP?

ACONDICIONAMIENTO

LAVADO Y
DESINFECCION

Botella Funda
250 cc 200 cc
500cc 20cc

ALMACENADO

MEZCLADO
A -
»
COCCION
ALMACENADO
—
> ENVASADO

No

¢éSe libera el producto?

Figura 5. Productos salsas y aderezos
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Recepcion

Se la realiza en la ausencia de fichas y registros de control, ademas existe casos en
los cuales materia prima se recepta en bodegas de producto en proceso pudiendo

ocasionar la probabilidad de contaminaciones cruzadas.
Acondicionamiento

Las materias primas que en su mayoria son verduras frescas que son
acondicionadas en el area de limpieza y desinfeccion de frutas y verduras
pudiendo ocasionar contaminaciones cruzadas por no contar con la independencia

de utensilios o areas especificas para dichas tareas.
Lavado y desinfeccion

Se la realiza en el area de lavado de frutas y hortalizas en tinas plasticas que no
ofrecen la independencia para estos procesos por lo que se encuentran rastros de

olores cruzados en ellas.
Coccion

La coccién se la realiza en marmitas en las cuales no se cumplen tiempos

establecidos por lo que provoca errores en la estandarizacion de los procesos.
Triturado

El triturado se lo realiza de forma mecénica y a pesar que no existe
contraindicacién en este punto se observa la ausencia de métodos de proteccion al

personal.
Mezclado

El mezclado se lo realiza en mezcladoras mecanicas las cuales no ofrecen
ninguna seguridad a operario que maneja las mencionadas por la falta de

adecuacion en ellas.
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Coccion

A razon de garantizar la inocuidad de los condimentos en pasta se realiza

cocciones previas a su almacenamiento
Almacenado

Industrial “El Chinito” maneja una produccion a razon de stock en bodega, por lo
que debe producir la cantidad adecuada para un periodo de tiempo determinado

por lo que no ofrece ninguna garantia de calidad su producto final.
Envasado

El envasado se lo realiza manualmente por lo que un pequefio descuido en el
control de personal podria ocasionar un riesgo alimenticio, el control se lo realiza

pero sus registros ni capacitaciones estan presentes
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.
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Para el grupo de fideos se describe de la siguiente forma:

RECEPCION DE INSUMOS

Devolucién de
insumos al
proveedor

—

ALMACENADO

Formulacién de
aditivos

RECEPCION DE MP

¢Se acepta los

_ 5 éSe acepta la
insumos?

LAMINADO

AUTOCLAVADO

CORTADO

SECADO

INSPECCION

ALMACENADO

Devolucién de
MP al proveedor

TAMIZADO

MEZCLADO

EMPACADO

Figura 6. Productos fideos
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Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Tamizado

El tamizado se lo realiza a fin de obtener un producto mas fino y de mejor
aspecto, a pesar que se constata la limpieza existe ausencia de los POES en los

cuales no se cumplen frecuencia de limpieza y desinfeccion.
Mezclado

El mezclado se lo realiza en mezcladoras mecénicas las cuales no ofrecen
ninguna seguridad a operario que maneja las mencionadas por la falta de

adecuacion en ellas.
Laminado

Una vez obtenida la mezcla se procede a laminar la masa con la ayuda de una
maquina laminadora en la cual no se controla parametros acordes al proceso como

es el grosor u estabilidad de la masa.
Autoclavado

El autoclavado se lo realiza dentro de la misma area de produccién de fideos se
pudo apreciar contraindicaciones en las cuales aun se maneja utensilios de

madera.
Cortado

Se la realiza de forma automaética por parte del uso de cortadora, dicha maquina se

debe ajustar a un plan de mantenimiento por evidenciar constantes errores.

Secado
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El secado se la realiza en cuartos de secado los cuales no manejan ningun
instrumento de medicion para el control de dicho proceso, su verificacion es

empirica.
Inspeccion

Las inspecciones del producto para su liberaciones se las realiza, pero existe

ausencia de controles usando fichas y registros para la constatacion
Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningun
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.
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Para el grupo de Apanaduras se describe de la siguiente forma:

RECEPCION DE INSUMOS
Devolucién de

K / MP al proveedor

RECEPCION DE MP

a
N

Devolucién de l

insumosal  <€—

proveedor No

¢Se acepta los

: , éSe acepta la
insumos?

TAMIZADO

Formulacién de

aditivos K J
[ . MEZCLADO
>
MOLDEADO
HORNEADO

ENFRIADO

MOLIDO

No

¢Se libera el producto?

Funda:
250¢g —> EMPACADO
1000 g

ALMACENADO

Figura 7. Productos apanaduras




Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Tamizado

El tamizado se lo realiza a fin de obtener un producto mas fino y de mejor
aspecto, a pesar que se constata la limpieza existe ausencia de los POES en los

cuales no se cumplen frecuencia de limpieza y desinfeccion.
Mezclado

El mezclado se lo realiza en mezcladoras mecénicas las cuales no ofrecen
ninguna seguridad a operario que maneja las mencionadas por la falta de

adecuacion en ellas.
Moldeado

Una vez obtenida la mezcla se procede a moldear la masa con la ayuda de una

maquina amasadora posteriormente se le da forma de pan.
Horneado

El horneado se lo realiza por tiempo y temperatura determinada a pesar que no
existe contraindicacion en el proceso no hay registros que avalen la

estandarizacion del producto.
Enfriado

El enfriado se lo realiza en la misma area de produccion en el cual solamente se

espera que pierda calor para el molido que se lo realizara posteriormente.
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Molido

Se lo realiza en un molino mecanico en cual no ofrece proteccion alguna para la

proteccién del personal.
Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningun
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.

Dentro del area de granolas se identificaron 4 grupos de productos entre los que se
puede mencionar: deshidratados, expandidos, extruidos y granola que se

desglosaran a continuacion:

Productos elaborados en el area de granolas:

DESHIDRATADOS EXPANDIDOS EXTRUIDOS GRANOLA
Chocho Cebada Chito Granola
Manzana Quinua

Pifia Amaranto

Uvilla

Zapallo

Coco
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Para el grupo de Deshidratado se describe de la siguiente forma:

Devolucién de

\ / MP al proveedor

RECEPCION DE MP

ACONDICIONAMIENTO

LAVADO Y
DESINFECCION

PELADO

TROCEADO

DESHIDRATADO —

INPECCION

No

éSe libera el producto?

Fun‘da‘s de >
polietileno

ALMACENADO v

EMPACADO

Figura 8. Productos deshidratados




Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Acondicionamiento

Dicho proceso se lo realiza en el area de limpieza y desinfeccion de frutas y
verduras la cual se realiza a la intemperie y fuera de la planta procesadora de

alimentos
Lavado y desinfeccion

El lavado y desinfeccion se la realiza en tachos plasticos que no ofrecen la
independencia para esta accion la cual se pudo constatar olores residuales de otros

procesos
Pelado y Troceado

Dichas acciones se las realiza aun en presencia de utensilios que no son de

materiales adecuados como es la madera para el procesamiento de alimentos.
Deshidratado

El deshidratado se maneja de manera empirica sin tomar en cuenta parametros de
medicién indispensables para esta operacion como son temperatura, tiempo,
humedad, por lo que influye en la calidad de estandarizacion de los procesos

productivos.
Inspeccion

La inspeccion que se realiza es organolépticamente pero no sujeta a ningun

control ni registro previsto para esta accion.
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Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningun
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.

Para el grupo de expandidos se describe de la siguiente forma:
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MP al proveedor

RECEPCION DE MP < ) Devolucion de

éSe aceptala
MP?

TAMIZADO

«——
EXPANDIDO '

INSPECCION

No

¢éSe libera el producto?

Fun.da.s de >
polietileno

ALMACENADO

EMPACADO

Figura 9. Productos expandidos

51



Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Tamizado

El tamizado se lo realiza a fin de obtener un producto mas fino y de mejor
aspecto, a pesar que se constata la limpieza existe ausencia de los POES en los

cuales no se cumplen frecuencia de limpieza y desinfeccion.
Expandido

El expandido tiene lugar junto al &rea de empacado ocasionando
contraindicaciones por la generacion de particulas al aire por la naturaleza de

proceso del cafion
Inspeccion

La inspeccion que se realiza es organolépticamente pero no sujeta a ningln

control ni registro previsto para esta accion.
Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningun
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.
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Para el grupo de extruidos se describe de la siguiente forma:

Devolucién de

& / MP al proveedor

RECEPCION DE MP

RECEPCION DE INSUMOS /\

Devolucién de T
insumos al € i

proveedor

No
No

¢Se acepta los
insumos?

éSe acepta la
MP?

Si
¢ LIMPIEZA
Formulacién de / \
aditivos K / MEZCLADO
I >

EXTRUIDO @

D

ALMACENAMIENTO V

INSPECCION

HORNEADO

No

¢éSe libera el producto?

Funda: —> EMPACADO
30g

ALMACENADO

Figura 10. Productos de extruidos
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Recepcion

La recepcién de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Limpieza

El tamizado se lo realiza a fin de obtener un producto mas fino y de mejor
aspecto, a pesar que se constata la limpieza existe ausencia de los POES en los

cuales no se cumplen frecuencia de limpieza y desinfeccion.
Mezclado

El mezclado se lo realiza directamente en proporcion al producto y en la tolva de

alimentacion de la extrusora.
Horneado

El horneado se lo realiza por tiempo y temperatura determinada a pesar que no
existe contraindicacion en el proceso no hay registros que avalen la

estandarizacion del producto.
Inspeccion

La inspeccion que se realiza es organolépticamente pero no sujeta a ningln

control ni registro previsto para esta accion.
Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningin
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
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Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un
sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.

Para granolas se describe de la siguiente forma:

INSPECCION DE / \
PRODUCTO EN Devolucién de

PROCESO MP al proveedor

éSe acepta la
MP?

MEZCLADO

HORNEADO

ENFRIADO

INSPECCION

No

¢Se libera el producto?

EMPACADO

ALMACENADO

Figura 11. Producto Granolas
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Recepcion

La recepcion de materias e insumos se la realiza sin contar con criterios de
aceptacion u fichas de ingreso de materia prima omitiendo controles de calidad y

contando Unicamente con una inspeccion organoléptica para su aceptacion.
Mezclado

El mezclado se lo realiza directamente en proporcion al producto y en la tolva de

alimentacion de la extrusora.
Horneado

El horneado se lo realiza por tiempo y temperatura determinada a pesar que no
existe contraindicacion en el proceso no hay registros que avalen la

estandarizacion del producto.
Enfriado

El enfriado se lo realiza en la misma &rea de produccion en el cual solamente se

espera que pierda calor para el molido que se lo realizara posteriormente.
Inspeccion

La inspeccion que se realiza es organolépticamente pero no sujeta a ningdn

control ni registro previsto para esta accion.
Empacado

Se lo realiza de forma manual usando balanzas estas no estan sujetas a ningun
programa de mantenimiento o calibracion pudiendo ocasionar errores en el peso

neto.
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Almacenado

El almacenado no cuenta con sistema de lotizacion y por ende no cuenta con un

sistema de control de trazabilidad que le permita encontrar deficiencias en toda la

cadena productiva.

4.1.2 Auditoria inicial en el area condimentos-fideos

Levantamiento de datos:

Se realizo el levantamiento de datos correspondiente, a través de un recorrido por

todas las instalaciones del area de condimentos-fideos con el fin de llenar el

listado de cumplimiento a través del formato para Buenas Practicas de

Manufactura emitido por el decreto ejecutivo resolucion 042-2015 y el cual fue

actualizado el 21 de mayo de 2015, con la colaboracion del personal a cargo Ing.

Carlos Méndez y operarios en las distintas areas para obtener informacién mas

certera.

A continuacién se expone el cuadro resumen de resultados de acuerdo a los

parametros de cumplimiento para el Area de Condimentos-Fideos:

Tabla 10. Resumen de cumplimiento BPM Global inicial para el area de Condimentos-

Fideos

PORCENTAJES CORRESPONDIENTES

SECCIONES CUMPLE | Nro. NO Nro. NO Nro.
EVALUADAS items | CUMPLE | items APLICA
Instalaciones 55,5% 25 40% 18 4,4 % 2
Equipos y utensilios 53,8% 7 30,7% 15,3% 2
Personal 75% 12 25% | 4 | - -
Materia prima e insumos 50% 25% 25% 2
Operaciones de 26,6% 66,6% 10 6,6% 1
produccion

Envasado, etiquetado y 70% 7 20% 2 10% 1
empaquetado

Almacenamiento, 60% 9 26,6% 4 13,3% 2
distribucién transporte vy

almacenamiento
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Aseguramiento de la 39,1% 9 60,8 14 | o N

calidad

GRADO DE | 53,1% 77 40% 58 6,9% 10
CUMPLIMIENTO TOTAL

En la Tabla 10. Se puede constatar el numero items pertenecientes a cada seccion
de la normativa vigente y su correspondiente porcentaje representado por :

cumplimiento, incumplimiento o no aplica.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO BPM

60,00% >3,10%
, (]
50,00%
40,00% m CUMPLE
NO CUMPLE
30,00%
B NO APLICA

20,00%

10,00%

0,00%

Grafico 1. Representacion del cumplimiento global inicial

En el Grafico 1 se puede apreciar la representacion por colores de los porcentajes
de cumplimiento del area de condimentos —fideos dados de forma global.

Tabla 11. Cumplimiento real inicial de BPM para el area de Condimentos-Fideos

PORCENTAJE
SECCIONES EVALUADAS CUMPLE NO CUMPLE
Instalaciones 58,1% 41,8%
Equipos y utensilios 63,6% 36,3%
Personal 75% 25%
Materia prima e insumos 66,6% 33,3%
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Operaciones de produccién 28,5% 71,4%
Envasado, etiquetado y empaquetado 77,7% 22,2%
Almacenamiento, distribucion transporte vy 69,2% 30,7%
almacenamiento

Aseguramiento de la calidad 39,1% 60,8%
GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 57,03% 42,97%

Como se puede observar en la tabla 11, la empresa Industrial “El Chinito” , se

encuentra con un grado de cumplimiento real de 57,03% con respecto a los

requisitos de BPM para el area de condimentos-fideos .
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100% -
90% -

Cumplimiento por capitulos

80% — — — m CUMPLE
70% - A — _a—
60% - /.' —
50% ’/' Ve
40% */' — <" Y pp— — mNO
30% */“ — — Vam——— - — — B, | — CUMPLE
20% */' — — — — — — —T
10% + -~
0%
1 2 3 4 5 6 7 8
CUMPLE 58,10% 63,60% 75% 66,60% 28,50% 77,70% 69,20% 39,10%
NO CUMPLE 41,80% 36,30% 25% 33,30% 71,40% 22,20% 30,70% 60,80%
1 INSTALACIONES 5 OPERACIONES DE PRODUCCION
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS 6 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
3 PERSONAL 7 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO
4 MATERIA PRIMA E INSUMOS 8 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Grafico 2. Representacién de cumplimiento real inicial para el area de Condimentos -Fideos
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De acuerdo con el grafico 2 se puede observar las secciones con el mayor grado
de incumplimiento las cuales son: operaciones de produccion con el 71,40% ,
aseguramiento de la calidad con el 60,80% e instalaciones con el 41,80%

A continuacion de desglosa la razon de incumplimiento de acuerdo a cada seccion

de la normativa:
INSTALACIONES

El porcentaje de cumplimiento para instalaciones es de 58,1% a consecuencia

directa de:
Art.6 Condiciones especificas de las areas, estructuras y accesorios
Distribucion de las areas

1. En la mayoria de sectores dentro de condimentos y fideos no se encuentran
con la sefialética adecuada que indique su funcién especifica.

2. La separacion entre sectores no se encuentra totalmente independizada
pudiendo ocasionar focos de contaminacion.

3. Aln no cuenta con techos falsos que faciliten la limpieza del area de

condimentos y fideos.
Ventanas puertas y otras aberturas:

1. Las ventanas propuestas en las distintas areas no son protegidas con
ninguna pelicula protectora que remedie una rotura.

2. Existen ventanas que se encuentra en estado de rotura

3. En casos directos de ingreso de insectos algunas aberturas no cuentan con
proteccion para el ingreso de estos mismos.

4. Las puertas de ingreso de personal son de acceso directo a la produccion
pudiendo ocasionar problemas de contaminacién

5. No hay presencia de algun sistema de seguridad de cierre automatico en

las puertas
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Escaleras, Elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

1. En caso de las escaleras para la recarga de maquinaria de empaquetado de
condimentos no se cuenta con ningun sistema de proteccién para la caida

de objetos u materiales de otro tipo.
Instalaciones eléctricas y redes de agua

1. Existen terminales eléctricos que se encuentran expuestos en el area de
produccién de fideos y no estan sujetos a procedimientos de limpieza

2. No se encuentran identificadas lineas de flujo hacia adelante
Calidad de aire y ventilacion

1. Los medios de ventilacion dentro del area de fideos no son en proporcién
los correctos para la condensacion de vapor y la remocion de calor.

2. No existe la independencia adecuada entre sectores de mayor riesgo hacia
otros.

3. Las entradas de aire como ventanas estas no estan protegidas con mallas

4. Los filtros del sistema de ventilacibn no se sujetan a programas de

limpieza
Control de temperatura y humedad ambiental

1. No existen instrumentos con los que se pueda monitorear la temperatura

del ambiente asi como la humedad que se encuentran en ella.
Art.7 y Art 26 Servicios de planta-facilidades
Disposicion de desechos sélidos y liquidos

1. No se cuenta con sistemas de recoleccion de residuos dentro de la planta

asi como el registro de su extraccion.
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EQUIPOS Y UTENSILIOS

El porcentaje de cumplimiento para equipos y utensilios es de 63,6 % a

consecuencia directa de:
Art.8 y Art.29 Condiciones ambientales

1. Las mesas de produccién de fideos ya no se encuentran en buen estado
habiendo la presencia de perforaciones en ella
2. No se cuenta con procedimientos correctos para evitar la contaminacion

ante lubricantes en la maquinas (empacadoras de salsas).
Art.9 Monitoreo de los equipos

1. Lainstalacion de los equipos no fue acompafiada por las recomendaciones
del fabricante.
2. No se cuenta con programas de calibracion establecidas, registradas y

archivadas
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACI()N, PERSONAL

El porcentaje de cumplimiento para requisitos higiénicos de fabricacion, personal

es de 75% a consecuencia directa de:
Art.11, Art 28 y Art 50 Educacion y capacitacion
1. No se rigen a un programa de capacitacién documentado y basado en BPM
Art.13 Higiene de medidas de proteccion

1. Los colores del uniforme no dejan presenciar la limpieza de estos
2. Existe presencia de la asepsia del personal pero no con procedimiento

adecuado
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MATERIA PRIMA E INSUMOS

El porcentaje de cumplimiento para materia prima e insumos es de 66,6 % a

consecuencia directa de:
Art.20 Art.21 Recepcidn y almacenamiento de materias primas e insumos
1. No se cuenta con un sistema de rotacion de materias primas registrado
Art.23 Traslado de insumos y materias primas

1. El manejo de materias primas se lo realiza fuera de la planta por lo que se

deberan establecer procedimientos adecuados.
OPERACIONES DE PRODUCCION

El porcentaje de cumplimiento para operaciones de produccion es de 28,5% a

consecuencia directa de:
Art.27 y Art.33 Planificacion de produccién

1. No se cuentan con procedimientos estandarizados escritos destinados para

los operadores de produccion

Art.28, Art.31, Art.33, Art.34, Art.35, Art.36,Art39,Art.40 Procedimientos y

actividades_de produccion

1. No cuentan con procedimientos validados y estandarizados escritos que
incluyan puntos criticos y observaciones y advertencias.

2. No hay presencia de controles de operacion de como (tiempo, temperatura,
humedad etc.)

3. No existe registro de acciones correctivas tomadas durante los procesos de
produccion.

4. Se tiene la ausencia de destruccion o desnaturalizacion de alimentos no

aptos para reproceso.
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Art.30 Condiciones pre-operacionales

1. Los procedimientos no se encuentran disponibles para los operarios dentro

de produccion.
2. No se cuentan con los instrumentos de medicion correcta

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

El porcentaje de cumplimiento para envasado, etiquetado y empaquetado es de
77,7% a consecuencia directa de:

Art.38, Art.41, Art.51 Condiciones generales

1. Enalgunos casos las operaciones de llenado y empaque se realizan en las
mismas areas

Art 42, Art 43 Art 44 Envases

1. No existen presencia del manejo ante el material de empaque que haya

sido eliminado en respuesta a ser defectuoso.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

El porcentaje de cumplimiento para almacenamiento, distribucion y transporte es

de 69,2 % a consecuencia directa de:

Art.52, Art.53, Artb4, Art.55,Art.56,Art.57 Condiciones generales

1. No se cuentan con dispositivos de control de temperatura en las bodegas

asi como también con plan de plagas vigente.

2. De ser necesario no se evidencian alimentos en aprobacion o en

cuarentena.



Art.58 Transporte

1. Previo a la carga de alimentos no se les exige la limpieza de camiones
distribuidores

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El porcentaje de cumplimiento para aseguramiento de la calidad es de 39,1% a
consecuencia directa de:

Art.61 Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad

1. A pesar que se realizan controles ante la aceptacion de materias primas no
existen criterios de aceptacion bien establecidos sujetas a normas u
registradas.

2. Las especificaciones de materia prima no se encuentran registradas y
sujetas al programa de control de calidad.

3. No cuentan con manuales e instructivos para las regulaciones adecuadas
de la planta

Art.29,Art 30 y Art 65 Registros individuales escritos de cada equipo o

instrumento_para:

1. No cuentan con registros de limpieza, calibracion, y mantenimiento

preventivo.
Art.29 Art.30, Art 66, Programa de limpieza y desinfeccion

1. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion realizadas dentro de la
planta no se encuentran validados por anélisis de laboratorio
2. No se cuentan con procedimientos operativos estandarizados de

Sanitizacion descritos para cada maquina.
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4.1.1.1 Analisis de Pareto para el area de condimentos vy fideos

Con el fin de priorizar las necesidades de mejora se realizo el diagrama de Pareto

en relacion al cumplimiento de la normativa para poder verificar de manera mas

objetiva las necesidades inmediatas del area de condimentos y fideos.

Tabla 12. Andlisis de Pareto para el area de condimento y fideos

SECCIONES EVALUADAS FRECUENCIA | PORCENTAJE % PORCENTAJE
ACUMULADO %
1 |instalaciones 18 31% 31,0%
2 Aseguramiento de la calidad 14 24% 55,2%
3 | Operaciones de produccion 10 17,2% 72,4%
4 Equipos y utensilios 4 6,9% 79,3%
S | Personal 4 6,9% 86,2%
6 | Almacenamiento y
distribucion. 4 6,9% 93,1%
7 | Materia prima y insumo 2 3,4% 96,6%
8 | Envasado y Etiquetado 2 3% 100%
TOTAL 58 100%

En la Tabla 12 se muestra el nimero de items correspondiente a cada seccion de la

normativa que fueron calificados como incumplimiento demostrando que

Instalaciones con el 31%, aseguramiento de la calidad con 24% y Operaciones de

produccién con el 17,2% son la base de las inconsistencias dentro del area de

condimentos y fideos.
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Grafico 3. Diagrama de Pareto para el &rea de condimentos y fideos

Después de analizar el diagrama de Pareto podemos deducir que las secciones
evaluadas méas débiles dentro de la planta procesadora en cuanto al area de
condimentos y fideos son: Instalaciones, Aseguramiento de la calidad,
Operaciones de produccion, Equipos y utensilios, por lo cual podemos asumir

con caracter prioritario para las posibles mejoras a futuro.

4.1.1.2 Analisis microbiolégico de superficies vivas e inertes para el area de
condimentos y fideos.

Para Condimentos:

Tabla 13. Resultados de andlisis microbioldgico inicial al &rea de condimentos

Fecha Andlisis C.Totales | E.coli Aerobio | Mohos/
S levaduras
08/12/15 Licuadora <10 <10 <10 <10
Industrial
08/12/15 Mesa de <10 <10 <10 <10
empacado
08/12/15 Marmitas <10 <10 2048 <10
08/12/15 Pared <10 <10 105 <10
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Produccion

08/12/15 Piso de <10 <10 540 <10
Produccion

08/12/15 Deshidratador <10 <10 325 <10

08/12/15 Marmita <10 <10 410 <10
Mezcladora

08/12/15 Medio <10 <10 220 <10
Ambiente

08/12/15 Trabajador A <10 <10 330 <10

Los resultados del andlisis en el area de condimentos muestra la presencia de
contaminacion en aerobios, pertenecientes a maquinaria, superficies y personal
que segun (Tablado & Gallego , 2004) califica como inaceptable dada el rango de
carga microbiana de >600 ufc/100cm? por lo que podemos deducir una ausencia
procedimientos estandarizados en temética a lo que respecta limpieza y
desinfeccion que se llevan dentro de la planta, ademéas también debemos tener en
cuenta que los resultados no reflejan en si la presencia de flora microbiana
patdgena, pero si una atencién clara y prioritaria para la implementacion de

normas BPM.

Tabla 14. Limites permisibles en la normativa vigente para condimentos.

Normativa Superficies vivas Superficies inertes

RESOLUCION Staphylococcu | Coliformes S.regular S.irregular

MINSA/Nro461-2007 | s aureus. <100 ufc/manos | Coliformes Coliformes

Analisis <100 < 1 ufc/ cm? < 25 ufc / cm?

microbiolégico de | ufc/manos

superficies en

contacto con

alimentos y bebidas. Staphylococcus
aureus.

NTE INEN 2 532:2010 Mohos y | Aerobios

Especias y levaduras

Condimentos < 103 ufc/g < 10°ufc/g
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Manual de higiene y | SUPERFICIES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS Y/O LAS
seguridad MANOS

alimentaria A B Aceptable C Deficiente D Inaceptable

Espafia 2004 Satisfactorio 60-120 ufc/ 100 | 120-600 >600 ufc /
0-60 ufc/ | cm2 ufc/100 cm2 100cm2
100cm2

Fuente: (Intituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2010)

Tras el analisis de comparacion con la Tabla 14 la cual muestra los limites
permisibles nos indica que la mayoria de resultados se encuentran cumpliendo con

la normativa, aunque existe la presencia de aerobios en las unidades muestreadas.

Tabla 15. Resultados de andlisis microbioldgico inicial al area de fideos

Fecha Analisis C.Totales | E.coli Aerobios | Mohos/
levaduras

18/01/16 Amasadora <10 <10 320 <10

18/01/16 Mesa de <10 <10 225 <10
Produccion

18/01/16 Laminadora <10 <10 145 9

18/01/16 Piso <10 <10 545 30
Produccion

18/01/16 Pared <10 <10 165 <10
Produccion

18/01/16 Trabajador B <10 <10 158 <10

Los resultados obtenidos dentro del area de fideos muestran la presencia de
una contaminacion por aerobios en maquinaria, superficies y personal, la cual es
similar a la del area de condimentos para denominarla como deficiente dado el
rango 120-600 ufc/100cm? (Tablado & Gallego , 2004) a razon de que en su
mayoria comparten secciones Yy personal de la planta las cuales ain no han sido

independizadas.

70




Tabla 16. Limites permisibles en la normativa vigente para fideos

NORMATIVA Superficies vivas Superficies inertes
RESOLUCION Staphylococcu | Coliformes S.regular S.irregular
MINSA/Nro461-2007 | s aureus. <100 ufc/manos | Coliformes Coliformes
Andlisis <100 <1 ufc/cm? < 25 ufc / cm?
microbiolégico de | ufc/manos
superficies en
contacto con
alimentos y bebidas. Staphylococcus

aureus.

NTE INEN 1 375:2000 Mohos y | Aerobios
Pastas Alimenticias o levaduras
Fideos 5,0 x10? ufc/g | 3x10%ufc/g

Manual de higiene y

SUPERFICIES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS Y/O LAS

seguridad MANOS.
S L A B Aceptable C Deficiente D Inaceptable
Espana 2004 Satisfactorio | 60-120 ufc/ 100 | 120-600 >600 ufc / cm?2
0-60 ufc/ | cm2 ufc/100 cm2
100cm?2

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2000)

Tras el analisis de comparacién con la Tabla 16 la cual muestra los limites

permisibles nos indica que la mayoria de resultados se encuentran cumpliendo con

la normativa, aunque existe la presencia de aerobios en las unidades muestreadas.

4.1.3 Auditoria del area de granolas

Levantamiento de datos:

Se realizo el levantamiento de datos correspondiente, a través de un recorrido por

todas las instalaciones del area de granolas con el fin de llenar el listado de

cumplimiento a través del formato para auditoria de Buenas Précticas de

Manufactura.
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A continuacién se expone el cuadro resumen de resultados de acuerdo a los

parametros de cumplimiento para el Area de Granolas

Tabla 17. Resumen de cumplimiento BPM Global inicial para el area de Granolas

PORCENTAJES
SECCIONES CUMPLE | Nro. NO Nro. NO Nro.
EVALUADAS items | CUMPLE |items | APLICA | items
Instalaciones 75,5% 34 13,33% 6 11,1% 5
Equipos y | 69,2% 9 30,7% 4 - -
utensilios
Personal 62,5% 10 37,5% 6 - -
Materia en | 37,5% 3 25% 2 37,5% 3
insumos
Operaciones de | 33,3% 5 53,3% 8 13,3% 2
produccion
Envasado, 70% 7 10% 1 20% 2
etiquetado y
empaquetado
Almacenamiento, | 53,3% 8 13,3 2 33,3 5
distribucion
transporte y
almacenamiento
Aseguramiento de | 17,3% 4 78,2% 18 4,3% 1
la calidad
GRADO DE | 55,1% 80 32,4% 47 12,4% 18
CUMPLIMIENTO
TOTAL

En la tabla 17 se puede constatar el numero items pertenecientes a cada
seccién de la normativa vigente y su correspondiente porcentaje representado por:

cumplimiento, incumplimiento o no aplica.
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Grafico 4. Representacion de cumplimiento global inicial de area de granolas

Elaborado por: Autor

En el Grafico 4 se puede apreciar la representacion por colores de los porcentajes

de cumplimiento del &rea de granolas dados de forma global

Tabla 18. Cumplimiento real inicial de BPM para el area de granolas

PORCENTAJE
Secciones evaluadas CUMPLE NO CUMPLE
Instalaciones 85% 15%
Equipos y Utensilios 69,2% 30,7%
Personal 62,5% 37,5%
Materia prima e insumos 60% 40%
Operaciones de produccion 38,4% 61,5%
Envasado, etiquetado y 87,5% 12,5%
empaquetado
Almacenamiento ,distribucién 80% 20%
transporte y almacenamiento
Aseguramiento de la calidad 18,1% 81,8%
GRADO DE CUMPLIMIENTO 62,6% 37,3%
TOTAL

Como se puede observar en la tabla 18, la empresa Industria “El Chinito”, se

encuentra con un grado de cumplimiento de 62,6% de manera global con respecto

a los requisitos de BPM.
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Gréfico 5. Representacion de cumplimiento real para el area de Granolas
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De acuerdo con el grafico 5 se puede observar que las secciones con el mayor
grado de incumplimiento son aseguramiento de la calidad con 81,80%,
operaciones de produccion con el 61,50% y materia prima e insumos con el 40%

A continuacion de desglosa la razon de incumplimiento de acuerdo a cada seccion

de la normativa:
INSTALACIONES

El porcentaje de cumplimiento para instalaciones es de 85% a consecuencia

directa de:

Art 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios
Distribucion de las areas

1. Las zonas respectivas al area de granolas no se encuentran sefializadas
Ventana, puertas y otras aberturas

1. No cuenta con sistemas de proteccion como las puertas con cierre
automatico para la salida a exteriores

2. Internamente el area de granolas carece de puertas que independicen las
zonas de produccién, bodega, empacado.

3. Existen puertas que se conectan directamente con administracion las

cuales son de madera.
Calidad de Aire y Ventilacion

1. Los sistemas de filtros de aire no se sujetan a programas de limpieza

mensual.
EQUIPOS Y UTENSILIOS

El porcentaje de cumplimiento para equipos y utensilios es de 69,2 % a

consecuencia directa de:
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Art.8, Art.29 Condiciones ambientales

Los pallets usados en el area de granolas ain son de madera
No se cuentan con procedimientos que impidan la contaminacion por
lubricantes o refrigerantes en la méaquinas de extrusion y empacadora

semiautomatica.
Art.9 Monitoreo de los equipos.

En cuanto a instrumentos de medicidn no se sujetan a programas de

calibracion que puedan asegurar lecturas confiables

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

El porcentaje de cumplimiento para requisitos de fabricaciéon es de 62,5% a

consecuencia directa de:

Art.11, Art.28, Art.50 Educacion y Capacitacion

No se ha implementado programas de capacitacion documentado y basado
en BPM.

Art 12 Estado de salud

No se toman medidas preventivas para que el personal sospechoso pueda

entrar a produccidn ya que no se realiza el procedimiento para revision.
Art.13 Higiene y medidas de proteccion

El personal no cuenta con uniformes que permitan visualizar su limpieza a

razon de sus colores

MATERIA PRIMA E INSUMOS

El porcentaje de cumplimiento para materia prima e insumos es de 60% a

consecuencia directa de:
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Art.18, Art.19 Inspeccion de materias primas e insumos

1. No cuentan con criterios de aceptacion de materia prima e insumos

descritos con claridad que faciliten el trabajo de rechazo u aceptacion.
Art.20, Art.21 Recepcion y almacenamiento de materias primas
OPERACIONES DE PRODUCCION

El porcentaje de cumplimiento para operaciones de produccion es de 38,4% a

consecuencia directa de:

Art.28, Art.31, Art.33, Art.34, Art.35, Art.36, Art.39, Art.40 Procedimientos y
actividades de produccion.

1. No se cuenta con procesos estandarizados que delimiten variables como
temperatura o humedad

2. Laausencia de procedimientos descritos y accesibles para los operarios
donde se describa puntos criticos u observaciones y advertencias.

3. Dentro de la produccion de granolas se describe la usencia de instrumentos

de medicidn para control de temperatura, humedad, presion etc.
Art 30 Condiciones pre-operacionales

1. Los procedimientos de produccion no se encuentran disponibles para los

operarios dentro de la planta
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

El porcentaje de cumplimiento para envasado,etiquetado y empaquetado es de

87,5 % a consecuencia directa de:
Art 47 Actividades pre-operacionales

1. Previo al empacado de granolas no existen controles que verifique y

garanticen el estado de material de empaque
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE

El porcentaje de cumplimiento para almacenamiento, distribucion, transporte es

de 80 % a consecuencia directa de:
Art.52,53,54,55,56 y 57 Condiciones generales
Las bodegas de producto terminado y producto en proceso

1. Las bodegas no llevan el control de temperatura asi mismo como el control

de plagas en ella
Art 58 Transporte

No se realizan revisiones del estado de transporte de granolas y asi mismo

no estan sujetas a procedimientos de limpieza
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El porcentaje de cumplimiento para aseguramiento de la calidad es de 18,1 % a

consecuencia directa de;
Art 60 Procedimientos de control de calidad

1. Debido a la carencia de la descripcion de procesos los defectos que se

previenen son muy pocos.
Art.61 Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad

1. Los procesos descritos no cubren diferentes etapas como recepcion,

procesamiento, distribucion.
Art 62 Sistemas de aseguramiento de la calidad

1. No se cuentan con especificaciones de productos terminados
2. No existen procedimientos de aceptacion, rechazo y liberacion de un

producto terminado.
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3. No cuentan con procedimientos e instructivos para fabricacion de

productos a lo largo de la cadena de produccion.
Art.64 Control de calidad
1. Cuenta con un laboratorio pero que no se encuentra acreditado

Art.65,30 Reqistros individuales escritos de cada equipo o instrumento para:

1. Ausencia de registros de limpieza, calibracion y mantenimiento preventivo
Art.66, 29,30 Programa de limpieza y desinfeccién

1. No se cuentan con procedimientos operativos estandarizados de
Sanitizacion

2. Los procedimientos no se encuentran validados
Art.67 Control de plagas

3. Se cuenta con estaciones para roedores pero no existe un seguimiento
continuo en el plan de manejo de plagas
4.1.2.1 Analisis de Pareto para el area de granolas

Con el fin de priorizar las necesidades de mejora se realizo el diagrama de Pareto
en relacion al cumplimiento de la normativa para poder verificar de manera mas

objetiva las necesidades inmediatas del area de granolas.

Tabla 19. Analisis de pareto para el area de granolas

SECCIONES EVALUADAS | FRECUENCIA | PORCENTAJE % :(SURI\;:LIJEII_\I;—S&])Q
1 Aseguramiento de la calidad 18 38,3 38,3
2 Operaciones de produccion 8 17,0 55,3
3 | Personal 6 12,8 68,1
4 | Instalaciones 6 12,8 80,9
> Equipos y utensilios 4 8,5 89,4
6 | Materia prima e insumos 2 4,3 93,7
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Almacenamiento y

distribucion 4,3 98,0
Envasado y etiquetado 2 100,0
TOTAL 47 100

En la Tabla 19 se muestra el nimero de items correspondiente a cada seccion de

la normativa que fueron calificados en incumplimiento demostrando que

Aseguramiento de la calidad con el 38,3%, Operaciones de produccién con 17%

y Personal el 17,2% son la base de las inconsistencias dentro del area de granolas.
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Gréfico 6. Analisis de Pareto para el area de granolas

Después de analizar el diagrama de Pareto podemos concluir que las secciones

méas sensibles en el area de granolas son: Aseguramiento de la calidad,

operaciones de produccion, personal,

prioritario para las posibles mejoras a futuro.

por lo cual podemos asumir con caracter
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4.1.2.2 Analisis microbioldgico de superficies vivas e inertes para el area de
granolas.

Tabla 20. Resultados del analisis microbiol6gico para el area de granolas

Fecha Analisis C.Totales | E.coli Aerobios | Mohos/
levaduras

12/11/15 Mezcladora <10 <10 <10 <10

12/11/15 Cafion de <10 <10 10 <10
cereales

12/11/15 Mesa de <10 <10 <10 <10
produccion

12/11/15 Piso <10 <10 60 20
Produccion

12/11/15 Pared <10 <10 <10 20
Produccion

12/11/15 Trabajador C <10 <10 135 <10

Los resultados del andlisis en el area de granolas muestra la presencia de

contaminacion en aerobios, pertenecientes a maquinaria, superficies y personal

gue segun (Tablado & Gallego , 2004) califica como deficiente dada la carga de

60-120 ufc/100cm? por lo que podemos deducir una ausencia procedimientos

estandarizados en

tematica a lo que respecta limpieza y desinfeccion que se

llevan dentro de la planta, ademéas también debemos tener en cuenta que los

resultados no reflejan en si la presencia de flora microbiana patgena, pero si una

atencion clara y prioritaria para la implementacion de normas BPM.

Tabla 21. Limites permisibles en la normativa para granolas

NORMATIVA Superficies vivas Superficies inertes
RESOLUCION Staphylococcu | Coliformes S.regular S.irregular
MINSA/Nro461-2007 | s aureus. <100 ufc/manos | Coliformes Coliformes
Andlisis <100 < 1 ufc/ cm? < 25 ufc / cm?
microbiolégico de | ufc/manos
superficies en
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contacto con Staphylococcus
alimentos y bebidas. aureus.
NTE INEN 1 375:2000 Mohos y | Aerobios
Pastas Alimenticias o levaduras
Fideos 5,0 x10? ufc/g | 3x105ufc/g
Manual de higiene y | SUPERFICIES EN CONTACTO CON LOS ALIMENTOS Y/O LAS
seguridad MANOS.
alimentaria A B Aceptable C Deficiente D Inaceptable
Espafia 2004 Satisfactorio 60-120 ufc/ 100 | 120-600
0-60 ufc/ | cm2 ufc/100 cm2 >600 ufc / cm2
100cm2

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2011)

Tras realizar el andlisis comparativo con la tabla 21 en la cual muestra los limites

permisibles en la normativa indica que el area de granolas es mejor tratada en

términos de limpieza y desinfeccion ya que tiene una carga microbiana menor.

4.2 Elaboracién del sistema de Buenas Practicas de Manufactura

Una vez realizada la auditoria inicial a las 2 &reas principales de Industrial “El

Chinito” se prosigue a realizar el Sistema de buenas practicas de manufactura

basado en:

Plan de limpieza y desinfeccion

Plan de desechos sélidos

Plan de control de proveedores

Plan de mantenimiento y calibracion

Plan de trazabilidad

Plan de capacitaciones
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4.2.1 Plan de mejoras para industrial “EL. CHINITO”

Para realizar los planes de mejoras denotaremos los resultados obtenidos en los

diagramas de Pareto que nos muestran la prioridad a seguir que seran de:
A: Alta prioridad
M: Media prioridad

B: Baja prioridad
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4.2.1.1 Plan de mejoras para el rea de condimentos y fideos
En esta &rea se distinguio 4 capitulos a mejorar calificados con alta prioridad y son:

Instalaciones, aseguramiento de la calidad, operaciones de produccion, equipos y utensilios.

CAPITULO INSTALACIONES
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD | RECURSOS | PLAZO RESPONSA-BLE
A| M|B

Las instalaciones no se encuentran Elaborar la X Econémicos | 1 mes Administracion/Gerencia
debidamente sefializadas. sefialética

correspondiente y

colocarla en

lugares

respectivos
Las areas en general no cuentan con una | Separar secciones | X Econémicos/ | lafio Administracién/ Gerencia
separacion adecuada entre las areas de de las diferentes Materiales
produccion y bodegas secciones de la de

fabrica construccion
No cuentan con techos falsos que Instalacién de X Econémicos/ | lafio Administracién/ Gerencia
faciliten la limpieza techo falso Materiales

de
construccion

Los cristales de las ventanas no cuentan | Colocar peliculas | x Econémicos | 2 meses | Administracion/ Gerencia
con proteccion contra roturas en las areas | protectoras en las
de produccién ventanas.
Algunas de las ventanas se encuentran Cambiar los X Econémicos | 1 mes Administracion/ Gerencia
con cuerpos huecos cristales que Materiales
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presenten roturas

de
construccion

Existen aberturas que dan al exterior que | Instalar sistemas Econémicos/ | 1 mes Administracién/ Gerencia
no cuentan con sistemas de proteccién a | de proteccion de Insumos o
prueba de roedores o insectos ingreso de instrumentos

roedores e de control

insectos
No cuentan con puertas de doble acceso | Instalar puertas Econbémicos
en areas donde los alimentos se doble acceso en Administracion/ Gerencia
encuentran expuestos bodega de

producto 1 afio

terminado, e

ingreso de

materia prima
Existen terminales eléctricas adosados en | Establecer los Econémico | 1 mes Administracion/ Gerencia
canaletas metélicas que dificultan su procedimientos Material
limpieza adecuados para eléctrico

limpieza

pertinente y

reparar las

conexiones
Existen conexiones eléctricas al Reparar 0 Econémico | 1 mes Encargado de mantenimiento
descubierto que pueden generar peligros | cambiar dichas
en el area de tallarines conexiones para

que no se

encuentren al

descubierto
No poseen elementos de proteccion para | Colocar Econémico | 3 meses | Gerencia
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la caida de objetos en el lugar de material | separaciones
de envasado. fisicas para que el
material de
envasado no
genere peligros
No se dispone de los medio adecuados de | Instalar filtros de | x Econdémicos | 6 meses | Gerencia
ventilacién donde exista generacion de aire
vapor
No se dispone de mecanismo que ayuden | Adquisicion de X Econdémicos | 1 mes Gerencia
al control de temperatura y humedad termometro
No se dispone de dispensadores de Colocar X Econémico | 1 mes Gerencia
desinfectante para el area de fideos. dispensadores con
desinfectante
No se dispone con el correcto Establecer los X Econémico | 1 mes Gerencia
procedimiento para la eliminacion de la | procedimientos
limpieza para estas areas adecuados para la
extraccion de
desechos
CAPITULO EQUIPOS Y UTENSILIOS
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD | RECURSOS | PLAZO RESPONSA-BLE
A | M B
Existen mesas de trabajo que se Cambiar las X Econdémicos | 2 meses | Administracién/ Gerencia
dificultan para en limpieza en el area mesas defectuosas
tallarines. y adaptar las que
no cumplan con
los bordes
redondeados.
No cuentan con sistemas de proteccion Plantear X Econémicos | 2 meses | Encargado de la calidad
para evitar contaminacion a través de la | procedimientos Material de
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maquinas debido a los lubricantes y adecuados para el oficina
refrigerantes. uso de las
maquinas
apropiadamente
La instalacion de las maquinas no se la Revision de X Econdmicos | 1 afio Gerente
realizo de acuerdo al fabricante manuales Personal de mantenimiento
maquinaria
No cuenta con procedimientos de Establecer los X Econdmicos | 3 meses | Encargado de mantenimiento
calibracién en instrumentos de medicion | procedimientos de de maquinaria
calibracion
adecuados
Faltan instrumentos para la correcta Instalacion de X Econdmicos 3mes | Gerencia
medicion. instrumentos de
medicion
CAPITULO REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION, PERSONAL
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS | PLAZO RESPONSA-BLE
A|lM |B
No existe un plan de capacitacion Implantacién plan X Econdmicos | 1mes | Encargado de la calidad
documentado de capacitaciones
El uniforme actual se encuentra Se debe dar un X Econdmicos | 6 meses | Gerencia
deteriorado por el uso y debido a sus nuevo uniforme
colores no deja apreciar su estado de que satisfaga el
asepsia. uso diario y
evidencie ciertos
defectos.
No existe el procedimiento de limpieza Planteamiento de X 1 mes | Gerencia
de manos visible los Encargado de calidad
procedimientos de
limpieza correctos

CAPITULO

MATERIA PRIMA E INSUMOS

PROBLEMATICA

CORRECCION

| PRIORIDAD | RECURSOS | PLAZO |

RESPONSA-BLE
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A|lM |B

La planta no cuenta con criterios de Planteamiento de | X Econdémicos 1 mes | Administracion/ Gerencia
aceptacion de materias primas procedimientos

adecuados
No se cuentan con procedimientos de Planteamiento de X Econdémicos 1 mes | Administracion/ Gerencia
ingreso que genera peligros. procedimientos Material de

adecuados oficina
No se cuenta con procedimientos a areas | Planteamiento del X Econdmicos 1 mes | Administracion/ Gerencia
susceptibles procedimiento

correspondiente

CAPITULO OPERACIONES DE PRODUCCION
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS | PLAZO RESPONSA-BLE
A|lM |B

No se cuenta con la planificacion de Planteamiento de | X Econdmicos 1 mes | Encargado de calidad
acciones detalladas a seguir los

procedimientos

operativos

estandarizados

para produccién
No cuentan el registro de fabricacion de | Planteamiento de | x Econdémicos 1 mes | Encargado de la calidad
todas las acciones efectuadas los correctos

registros
No se incluyen a registros puntos Planteamiento de | X Econdémicos 1 mes | Encargado de la calidad
criticos y observaciones los correctos
correspondientes. procedimientos

operativos con su

registro

respectivo.
No se realizan controles de medicion Establecer X Econdmicos | 3 meses | Encargado de la calidad
(temp, presion, humedad, pH, actividad procedimientos y
acuosa). registros
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adecuados y la

adquisicion

instrumentos de

medicion
No se cuentan con registros ante medidas | Establecer los Econdmicos 1 mes | Encargado de la calidad
correctivas, de acuerdo a cada registros
anormalidad adecuados
No se cuentan con procedimientos de Establecer los Econdmicos 1 mes | Encargado de la calidad.
desnaturalizacion para alimentos procedimientos
reprocesados adecuados para

las acciones

pertinentes.
Los registros de control se mantienen Establecer Econdmicos 1 mes | Encargado del archivo
durante el tiempo de vida Util del adecuadamente el
alimento. almacenamiento

de los registros

durante el tiempo

de vida adecuado
Los procedimientos de produccién no Implantar guias Econdmicos | 1mes | Encargado de la calidad.
esta a la mano del personal de planta de produccién

accesibles para el

personal a cargo
No se cumplen con las revisiones Implantar Econdmicos 1 mes | Encargado de la calidad.
adecuadas de medicion como operaciones
temperatura, humedad. estandarizadas

que detallen cada

punto de control
Aparatos de medicidn sin medicion Plantear Econdémicos 1 mes | Encargado de la calidad

cronogramas de
mantenimiento de
maquinaria y
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priorizacion.

CAPITULO

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSA-BLE
A|lM |B
Las operaciones de empacado no se Implantar la X Econdémicos | 3meses | Gerencia.
realizan en areas separadas propuesta del uso
de otras areas
En caso de usar algun tipo de envase en | Plantear X Econdmicos 1 mes Encargado de la calidad
el proceso de envasado o transvasado procedimientos de
estos no son esterilizados. limpieza cada vez
que se cambien de
envases en
proceso
No se llevan el nimero de envases en Implantar X Econémicos | 3 meses | Encargado de gerencia
bodega procedimiento de
numeracion
CAPITULO ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSA-BLE
AlM B
Las bodegas no cuentan con dispositivos | Implantar la X Econdmicos | 8 meses | Encargado de calidad
que control de humedad y temperatura. propuesta
correspondiente
acerca del
controles
No se identifican condiciones del Implantar X Econdémicos | 2 meses | Encargado de calidad.
alimento, cuarentena, aprobado. identificativos
para la
identificacion de
condiciones
No existen registros de control previo a Elaboracion de X Econdmicos | 2 meses | Encargado de calidad
la distribucion de vehiculos. los registros para
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la verificacion de
limpieza.
No se cuenta con estanterias de correctos | Establecer la X Econdémicos | 4 meses | Encargado de calidad
materiales para la limpieza.(madera) propuesta
adecuada de
acuerdo a la
implementacion
de otros
materiales.
CAPITULO ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSABLE
AlM B
No se cuenta con especificaciones Establecer los X Econémicos/ | 2 meses | Encargado de la calidad.
detallado de las materias primas y fichas técnicas de Materiales
productos terminados. los productos de oficina
terminados.
No se cuenta con manuales e instructivos | Establecer X Econdmicos | 2 meses | Encargado de la calidad.
para equipo y proceso. instructivos Materiales
bésicos de guia de oficina
No se cuenta con criterios basicos de Establecer X Econdmicos | 2 meses | Encargado de la calidad.
aceptacion , liberacion, o rechazo, y de procedimientos Materiales
producto terminado adecuados de oficina
conforme a su
registro
correspondiente
No cuentan con registro de limpieza, Elaborar el X Econdmico 2 meses | Encargado de la calidad.
calibracién o mantenimiento preventivo. | registro
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correspondiente
No cuenta con la validacion de Realizar anélisis | X Econémicos | 3 meses | Encargado de la calidad.
procedimientos de limpieza de validacion de

desinfeccion
No se cuentan con procedimientos que Establecer los X Econdmicos | 2 meses. | Encargado de la calidad
estén bien definidos con relacion a procedimientos
concentraciones etc. estandarizados

adecuadamente.
No se cuentan con procedimientos de Establecer los X Econdmicos | 2 meses | Encargado de la calidad
pre-limpieza. procedimientos

adecuados

4.2.1.2 Plan de mejoras para el area de granolas

Aseguramiento de la calidad, operaciones de produccion, personal, Instalaciones.

producto terminado y bodega de producto
en proceso

considerar el
cambio de areas
para que genere
Menos cruces

CAPITULO INSTALACIONES
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD | RECURSOS | PLAZO RESPONSABLE
A M B

Las areas no se encuentran con la debida | Colocacion de la X Econdémicos | 1 mes Encargado de la calidad

sefialética sefialética
adecuada en las
distintas areas

Existe cruces de areas entre bodega de Plantear y X Econdémicos | 3 meses Gerencia
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No cuenta con sistemas que protejan el Establecer X Econdmicos | 1 mes Encargado de la calidad
ingreso de roedores 0 insectos. métodos que
protejan el
ingreso directo de
insectos o
roedores.
No cuentan con puertas o cortinas que Instalacion de X Econdémicos | 1 mes Encargado de la calidad
separen o independicen las areas entre si | puertas dentro del
area de
produccién de
granolas.
Areas como el de recepcion de materia | Establecer X Econdémicos | 1 mes Encargado de la calidad
prima cuentan con puertas de directos métodos de
acceso que tienen alguna proteccion control de ingreso
directo
Los filtros de acceso de aire no se sujetan | Establecer los X Econdémicos | 1 mes Encargado de la calidad
a un método de limpieza periédico. procedimientos
adecuados para
una correcta
limpieza
CAPITULO EQUIPOS Y UTENSILIOS
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSABLE
A|lM |B
Los utensilios como paletas aun son de Cambiar ciertos X Econdémicos | 3 meses | Gerencia
madera utensilios a
materiales de uso
industrial
No cuentan con procedimientos que Establecer X Econdmicos | 2 meses | Encargado de calidad
detallen la contaminacion por procedimientos
refrigerantes o el uso de lubricantes adecuados al uso
del mencionado
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Las canaletas metalicas que se encuentran | Establecer X Econdmicos 1 mes Encargado de la calidad
en la parte de interna de la produccién no | procedimientos
se sujetan a procedimientos de limpieza. | operativos
estandarizados de
Sanitizacion
No se cuentan con sistemas de Establecer X Econdémicos | 3 meses | Encargado de la calidad
calibracion en maquinas que tengas propuestas de
instrumentos de medicion como sistemas de
mandmetros calibracion
CAPITULO REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION, PERSONAL
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSA-BLE
A|IM |B
No cuentan con un programa de Elaborar el X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
capacitacion al personal. programa de oficina
capacitacion para
trabajadores
El personal no es puesto al dia de acuerdo X Talento 1 mes Encargado del talento
a su responsabilidad humano humano
El personal no es capacitado conforme a | Determinar tareas | X Talento 1 mes Encargado del talento
su papel para los distintos humano humano
operarios de la
fabrica
No se toma medidas preventivas para que | Establecer X Talento 1 mes Encargado de calidad
el personal que pueda causar foco de procedimientos de humano
contaminacion sea aislado. revision de
personal que
incluya la revision
al inicio de la
jornada
El uniforme con el que cuentan los Plantear que los X Uniformes 3 meses | Administracion/Gerencia
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trabajadores de la empresa no es de uniformes de los
colores claros que permitan visualizar la | operarios sean de
suciedad colores claros.
Se debera dar mas de dos pares de Plantear X Econdmicos | 6 meses | Administracion/Gerencia
uniformes para la rotacion. cronogramas para
adquisicion de
uniformes
CAPITULO MATERIA PRIMA E INSUMOS
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD | RECURSOS | PLAZO RESPONSA-BLE
A|M |B
No se cuentan con criterios de aceptacion | Establecer tablas | x Material de 2 meses | Encargado de calidad
de materia prima. para la aceptacion oficina
de materia prima
La recepcion de materia prima se la Acondicionar un | X Materiales 6 meses | Administracién/Gerencia.
realiza en condiciones no apta andén para la de
entrega de materia construccion
prima
CAPITULO OPERACIONES DE PRODUCCION
PROBLEMATICA CORRECCION | PRIORIDAD | RECURSO PLAZO RESPONSABLE
A|lM |B S
No cuentan con registros de fabricacion Realizar los X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
de todas las etapas del producto procedimientos oficina
escritos para cada Normativa
etapa de
fabricacion.
No se incluyen puntos criticos en la Realizar los X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
fabricacion de granolas y advertencias diagramas de oficina
flujo con las Normativa
advertencias
adecuadas.
No se cuenta con procedimiento para el Realizar los X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
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manejo de substancias peligrosas. procedimientos oficina
para el manejo de Normativa
substancias
peligrosas.
No se cuentan con procedimientos de Establecer los X Econdmicos | 4 meses | Administracion/ Gerencia
mediciones como humedad, temperatura, | procedimientos y
etc. registros para la
lectura de
humedad
temperatura.
No se cuentan con medidas preventivas Establecer la X
para evitar contaminacion. medidas
correspondientes
Los procedimientos de produccion no se | Implantar los X Material de 1 mes Administracién/gerencia
encuentran a la mano de los trabajadores | procedimientos oficina Encargado de calidad
operativos
impresos y dados
en la planta para
operarios
Los instrumentos de medicién no se Establecer X Material de 2 meses | Encargado de
sujetan a mantenimiento preventivo. procedimientos de oficina mantenimiento
mantenimiento Econdmico
preventivo.
CAPITULO ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
PROBLEMATICA CORRECCION PRIORIDAD RECURSOS PLAZO RESPONSA-BLE
A|IM |B
Previo al envasado de las granolas no se | Establecer los X Capacitacion | 2 meses | Encargado de

constata que el material de empaque se
encuentre limpio

procedimientos
operativos
correctos

€S

mantenimiento

CAPITULO

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
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PROBLEMATICA CORRECCION | PRIORIDAD | RECURSO | PLAZO RESPONSA-BLE
A|IM |B S
Las bodegas no cuentan con sistemas de | Establecer las X Econdmicos | 2 meses | Administracién/Gerencia
proteccién. protecciones
adecuadas
Las bodegas de almacenamiento de Adquirir X Econdémicos | 6 meses
producto terminado no cuenta con instrumentos de
instrumentos de medicion de temperatura. | medicion
Los autos de distribucion de producto no | Establecer los X Materiales 2meses | Encargado de la calidad
se rigen a los registros de limpieza procedimientos de oficina
adecuados de Capacitacion
limpieza es
CAPITULO ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
PROBLEMATICA CORRECCION | PRIORIDAD | RECURSO | PLAZO RESPONSA-BLE
A|IM |B S
Los procedimientos escritos no evitan Definir X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
defectos evitables. pardmetros que oficina
detecten errores Capacitacion
en procesos es
Los procedimientos y los registros no Definir X Material de 2 meses | Encargado de la calidad
cubren cada etapa de procesamiento. adecuadamente oficina
los
procedimientos
que llevan a cabo
Los productos terminados no cuentas con | Elaborar las hojas X Material de 6 meses | Encargado de la calidad
sus especificaciones técnicas. de oficina
especificaciones
técnicas
Los registros no cuentan con la Elaborar los X Material de 3 meses | Encargado de la calidad
especificacion para la aceptacion, rechazo | registros técnicos oficina Jefe de produccion
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y liberacion de productos terminados.

de aceptacion ,

rechazoy

liberacion de

productos

terminados
Se cuenta con un laboratorio que tiene Establecer Material de 6 meses | Encargado de la calidad
ausencia de procedimientos e parametros del oficina
independizacion. laboratorio
Procedimientos de limpieza no aptos para | Establecer el Material de 2 meses | Encargado de la calidad
el personal procedimiento oficina

adecuado de

limpieza de
La documentacion no cuenta con Establecer Material de 6 meses | Encargado de
registros de calibracion de instrumentos procedimientos y oficina mantenimiento
de medicidn. registros de Mantenimie

calibracion de nto

equipos
No se cuenta con procedimientos de Establecer los Material de 5 meses | Encargado de
maquinaria para mantenimiento procedimientos oficina mantenimiento
preventivo. preventivos
El programa de limpieza no cuenta con la | Establecer los Material de 2 meses Encargado de la calidad
descripcion de uso de substancias para la | programas de oficina
desinfeccion limpiezay

desinfeccion
Las operaciones de desinfeccion no se Realizar un Material de 5 meses | Encargado de la calidad
encuentran validadas. analisis laboratorio

microbioldgico de

las superficies
No se cuenta con acciones de pre- Establecer Material de 2 meses
limpieza. acciones de pre- oficina

limpieza
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Se cuenta con programa de plagas que no
se encuentra activo

Replantear las
barreras fisicas y
tratar

Material de
oficina

2 meses

Encargado de la calidad
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4.2.2 Disefo propuesta para distribucion de Industrial “El Chinito”

Se realiz6 la redistribucion de la planta a través el sistema slp (planificacion
racional de la distribucion de la planta) para la adecuacion de las areas destinadas
para condimentos, fideos y granolas

Para condimentos las areas se relacionaron de la siguiente manera:

Tabla 22. Relacionamiento entre areas de condimentos

1 2 3 4 5 6 7 8 9
—_
Bodega de materia prima A l U U U U U
Area de lavado y desinfeccion E A U U U U B
Acondicionamiento de polvos | U A U U U w
Area de material de empaque U I U U U NN
Produccién de salsas y A U U U
aderezos /]
Bodega de producto en
proceso A A U )]
Empaque de salsas y aderezos U A
E de condiment A
mpague de condimentos > e
Bodega de producto
terminado O

En base al relacionamiento entre areas y su importancia, la disposicion de

produccién recomendada para la produccion de condimentos es:

Area delavadoy — Produccion de salsasy

Bodega de materia prima

—desinfeccion | aderezos ‘ ‘ ‘ ‘
Acondicionamiento de ___ Bodega de producto en ——| Empaque de salsasy
polvos ‘ ——— proceso ‘ ‘ ‘ ‘ | aderezos
Area de material de J Empaque de condimentos
empaque ‘ ‘
Bodega de producto
terminado
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Figura 12. Relacionamiento propuesta entre areas de condimentos

Para pastas alimenticias o fideos las areas se relacionaron de la siguiente manera:

Tabla 23. Relacionamiento entre areas de fideos

1 2 3 4
Bodega de materia prima A (U (U
Produccion de fideos A |U
A

Area de empaque de fideos

Bodega de producto
terminado

En base al relacionamiento entre areas y su importancia, la disposicion de

produccion recomendada para la produccion de fideos es:

Bodega de materia prima

Produccion de fideos

Area de empaque de fideos

Bodega de producto terminado

Figura 13. Relacionamiento propuesta de areas de granolas

Para granolas las areas se relacionaron de la siguiente manera:

101



Tabla 24. Relacionamiento entre areas de granolas

1 2 3 4 5 6 7 8

Bodega de materia prima A E U U U U U =
Area de limpieza y U E U U §] ] '
desinfeccion

Area de expandidos \> U u U U U w
Produccién de granolas \ E U U U 9
Bodega de producto en E U U Ll
proceso
Area de empaque de granolas /r A A @)}
Bodega de material de | <
empaque
Bodega de producto
terminado

En base al relacionamiento entre areas y su importancia, la disposicion de

produccién recomendada para la produccion de condimentos es:

—— Area de limpieza y Bodega de material de

| desinfeccion empaque

Area de expandidos Produccion de granolas

Bodega de materia prima

T Bodega de producto en

- ——  Empagque de granolas
proceso —

Bodega de producto terminado

Figura 14. Relacionamiento propuesta entre areas de granolas
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Figura 15. Propuesta para la nueva distribucion Industrial "El Chinito"
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Se muestra por colores los flujos de proceso respectivamente a:
Granolas

Condimentos

Fideos

Se puede observar claramente que el flujo de proceso se independiz6 por cada
linea de produccion por lo que se evita las contaminaciones cruzadas de entre

areas.
Los cambios u adaptaciones que se realizaron fueron:
Granolas

e Acondicionamiento del area de limpieza y desinfeccion de frutas.
¢ Independencia para el cafidn de cereales.

e Uso del area de material de empague junto al area de empaque.

e Adaptacion de la bodega de materia prima para flujo continuo.

e Separacion del archivo de bodega de producto terminado.

e Independencia del rea administrativa.
Fideos

e Uso de la bodega de materia prima separada del &rea de condimentos
Condimentos

e Adaptacion de la bodega de materia prima en lugar de bodega de
maquinaria industrial.

e Creacion de un area de limpieza y desinfeccion de verduras.

e Adaptacion del paso del area de limpieza y desinfeccion al area de pastas
himedas

e Adaptacion de un area para acondicionamiento de polvos.

e Adaptacion de un area para material de empaque.

104



4.2.3 Presupuesto tentativo para la implementacién de BPM

Tras la realizacion del plan de mejoras podemos estimar un costo aproximado de

lo que concerniria la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura para

industrial “El Chinito”.

Tabla 25. Presupuesto para implementacion de BPM

Producto Caracteristica Precio/Unidad | Cantidad | Costo
Valvulas de cierre Valvulas de paso para 52,60 4 210,4
- dosificacion de agua

automatico

Sefialética de Sefialética con lamina uv , 6,00 30 180

. . material alucubon.

inocuidad

Cortinas PVC Rollo PVC para cortinas 16,80 x m 40 672,0

Estaciones de cebo | Estacidn pléstica para control de 19,9 4 79,60
roedores

para roedores

Caja de fusibles Cajas metélicas de 0,50 cm x 29,15 4 116,60
0,75cm

Dispensador de Dispensador metélico para 32,70 8 32,70

_ estaciones fijas

jabony gel

desinfectante

Basureros de Basureros plasticos de colores 29,44 15 441,6

e (azul,verde,amarillo)

clasificacion de

residuos.

Proteccion de Cubierta plastica para lamparas 13,04 10 130,40

15 estandar.

amparas

Pintura epoxi Polimero endurecedor para 85,00 x galén 20 1700,0
pisos y paredes

Extractor de aire Extractor de 12 pulgadas de 104,15 8 833,2
metal galvanizado

Carrito de Carrito de herramientas dos 146,62 1 146,62

. pisos

herramientas.

Termohigrometro Instrumento de medicién de 25,00 6 150,00
temperatura, humedad.

Uniformes Cofia,tapaboca 25,00 15 375,00
Pantalén, camiseta polo.

Tapones para oido | Tapones con goma de grado 3,58 30 107,4
industrial

Balanza industrial Capacidad maxima de pesado 270 5 1350

pcD-sp1s0c | 1°0Kd

Estanterias Estanterias de 2m de alto x1,20 35 5 525

de ancho
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metalicas

Nebulizador Equipo portatil 608,51 2 1217,1

Montacargas Carga hasta 2000 kg 1600 3 4800

Bota para visitantes | Cubrezapatos lavable de uso. 5,37 20 107,4

(cubrezapato)

Mandil de visita Materiales desechables 4,03 10 40,30

Cofia de visita Material 5,37 10 53,70
desechables

Guante de calor Resistente a altas temperaturas 7,86 6 47,16

amanir

Pallets plasticos Pallets de 1,20 x 0,8 45,0 40 1800

Nest

Paletas plasticas de | Paletas plésticas de grado 36,0 8

grado alimenticio alimenticio

Incubadora Equipo de 18 It 1100 1 1100

Autoclave Equipo de 12 It 1300 1 1300

Mechero de bunsen | Mechero a gas para uso 30 1 30
microbiol6gico

Pizarra Pizarra de tiza liquida 15,0 1 15,0
2x 1,5

Marcadores Marcadores de tiza liquida 0,50 10 5,0

Infocus Proyector digital 720 1 720

Auricular Auricular de aislamiento sonoro 32,67 2 65,34

TOTAL 18351,52

Elaborado por: Autor

4.3 Auditoria final de Buenas Practicas de Manufactura en Industrial

“El Chinito”

Con el fin de mostrar ciertos cambios llevados en la empresa al transcurso de este

trabajo se llevo a cabo el diagnostico final para las 2 grandes areas que son:

granolas y condimentos y fideos
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4.3.1 Auditoria final para el &rea de granolas

Tabla 26. Resumen de cumplimiento real final del area de granolas

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS | PORCENTAJE

PRACTICAS DE MANUFACTURA

SECCIONES EVALUADAS CUMPLE NO CUMPLE
INSTALACIONES 93% 7%
EQUIPOS Y UTENSILIOS 69,2% 30,7%
PERSONAL 93,7% 6,3%
MATERIA EN INSUMOS 100% ---
OPERACIONES DE PRODUCCION 73,3% 26,6%
ENVASADO, ETIQUETADO Y 100% ---
EMPAQUETADO

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION 100% ---
TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 82,6% 13,4 %
GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 88,6% 11,3%

La Tabla 24 indica el porcentaje de cumplimiento una vez presentado la

propuesta del disefio de buenas practicas de manufactura y que fue aplicado en

Industrial “El Chinito”

4.3.1.1 Comparacion entre el cumplimiento inicial y final del &rea de granolas

En la siguiente tabla se muestra claramente el mejoramiento obtenido después de

haber realizado la auditoria inicial y final en el transcurso del presente trabajo

Tabla 27. Porcentaje de mejoramiento del area de granolas

SECCIONES EVALUADAS Grado de | Grado de | Mejoramiento
cumplimiento | cumplimiento
inicial Final
INSTALACIONES 85% 93% 8%
EQUIPOS Y UTENSILIOS 69,2% 69,2% --
PERSONAL 62,5% 93,7% 31,2%
MATERIA EN INSUMOS 60% 100% 40%
OPERACIONES DE 38,4% 73,3% 34,9%
PRODUCCION
ENVASADO, ETIQUETADO Y 87,5% 100% 12,5%
EMPAQUETADO
ALMACENAMIENTO, 80% 100% 20%
DISTRIBUCION TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO
ASEGURAMIENTO DE LA 18,1% 82,6% 64,5%
CALIDAD
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GRADO DE CUMPLIMIENTO 62,6%

TOTAL

88,6%

26%

A pesar que el presente trabajo no es una implementacién se puede apreciar

claramente el mejoramiento que se obtuvo en el area de granolas debido al

desarrollo de los programas de control que regulan los procedimientos llevados a

cabo dentro de la planta procesadora de alimentos y por consiguiente un resultado

global del 26% de mejoramiento en relacion al cumplimiento de la normativa

vigente.

4.3.2 Diagndstico final para el &rea de Condimentos y fideos

Tabla 28. Resumen del cumplimiento real final del area de condimentos & fideos

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS | PORCENTAJE
PRACTICAS DE MANUFACTURA
SECCIONES EVALUADAS CUMPLE NO CUMPLE
INSTALACIONES 72% 27,9%
EQUIPOS Y UTENSILIOS 63,6% 36,3%
PERSONAL 100%
MATERIA PRIMA E INSUMOS 100%
OPERACIONES DE PRODUCCION 80% 20%
ENVASADO, ETIQUETADO Y 88,8% 11,1%
EMPAQUETADO
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION 84,6% 15,3%
TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 82,6% 17,3%
GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 80,8% 19,1%

Elaborado por: Autor

La Tabla 26 indica el porcentaje de cumplimiento una vez presentado la

propuesta del disefio de buenas practicas de manufactura y que fue aplicado en

Industrial “El Chinito”
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4.3.2.1 Comparacion entre el cumplimiento inicial y final del &rea fideos y

condimentos

Tabla 29 .Porcentaje de mejoramiento del area de condimentos & fideos

SECCIONES EVALUADAS Grado de Grado de Mejoramiento
cumplimiento cumplimiento
inicial Final
INSTALACIONES 58,1% 72% 13,9%
EQUIPOS Y UTENSILIOS 63,6% 63,3%
PERSONAL 75% 100% 25%
MATERIA EN INSUMOS 66,6% 100% 33,4%
OPERACIONES DE PRODUCCION | 28,5% 80% 51,5%
ENVASADO, ETIQUETADO Y 77,7% 88,8% 11,1%
EMPAQUETADO
ALMACENAMIENTO, 69,2% 84,6% 15,4%
DISTRIBUCION TRANSPORTE Y
ALMACENAMIENTO
ASEGURAMIENTO DE LA 39,1% 82,6% 43,5%
CALIDAD
GRADO DE CUMPLIMIENTO 59,7% 80,8% 21,1%
TOTAL

Se puede apreciar claramente el mejoramiento

que se obtuvo

en el area de

condimentos y fideos, debido al desarrollo de los programas de control que

regulan los procedimientos llevados a cabo dentro de la planta procesadora de

alimentos y por consiguiente un resultado global del 21,1 % de mejoramiento en

relacién al cumplimiento de la normativa vigente.

4.3.3 Analisis microbioldgico final

“EL CHINITO”

Tabla 30. Analisis microbioldgico final de "EI Chinito"

de la planta procesadora de alimentos

Fecha Andlisis C.Totales E.coli | Aerobios | Mohos/
levaduras
GRANOLAS

01/02/16 Mesa de <10 <10 <10 <10
produccion

01/02/16 Trabajador <10 <10 <10 <10

01/02/16 Mezcladora <10 <10 <10 <10

01/02/16 Piso 4 <10 <10 <10
produccion
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CONDIMENTOS-FIDEOS

01/02/16 Licuadora <10 <10 <10
industrial <10

01/02/16 Mesa de <10 <10 <10 <10
empacado
fideos

01/02/16 Marmitas <10 <10 <10
condimentos <10

01/02/16 Trabajador <10 <10 <10
Fideos <10

01/02/16 Pared <10 <10 <10
condimentos <10

Después de realizar los anélisis finales microbioldgicos de la planta procesadora

de alimentos “El Chinito” podemos ver que existid una mejora considerable en

relacién a la implantacién de procedimientos de limpieza y desinfeccion.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

Tras la auditoria inicial en el area de condimentos y fideos se obtuvo un
porcentaje de cumplimiento del 57,03% de requisitos de la norma,
indicando que la garantia de inocuidad no es la apropiada en esta area y
las secciones a mejorar de acuerdo al analisis de Pareto son:
instalaciones, aseguramiento de la calidad, operaciones de produccion,
equipos y utensilios debido a la ausencia de asesoramiento técnico; para el
caso del area de granolas se determind un porcentaje de cumplimiento de
62,6% y las secciones a mejorar de acuerdo al andlisis de Pareto son:
aseguramiento de la calidad, operaciones de produccion, personal e
instalaciones.

Los resultados del analisis microbiolégico  concerniente a superficies
vivas e inertes se encuentran en rangos de >600 ufc/100cm? y 120-600
ufc/100cm? que de acuerdo con la normativa (MINSA#461 2007) y
(Tablado & Gallego 2004) es calificada como inaceptable y deficiente
poniendo en claro la ausencia de procedimientos operativos estandarizados

de sanitizacion.
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e EIl flujo operacional de la fabrica tiene areas que no deberian estar
conectadas entre si , ya que entre ellas se compromete la integridad de los
alimentos, con la aplicacion del layout propuesta se evita la constante

readecuacion de la fabrica asegurando la inocuidad.

e Laauditoria final realizada en el &rea de condimentos y fideos nos permite
concluir que una vez realizadas las capacitaciones al personal con el
correspondiente uso del manual de buenas précticas de manufactura
existié un porcentaje de mejora en relacién al cumplimiento de normas
reflejado por el 21,1% y en el &rea de granolas existié un porcentaje de

mejora de cumplimiento de normas reflejado por el 26%
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5.2 RECOMENDACIONES

e Tomar en cuenta el Plan de Mejoras realizado conforme a la priorizacion
para la implementacion de procesos de mejora y la posibilidad de la
certificacion en normas BPM.

e Realizar un analisis de microbioldgico de superficies vivas e inertes
mensualmente para confirmar la efectividad de los procedimientos de
sanitizacion llevadas dentro de la empresa.

e La reubicacion y adaptacion de zonas como la bodega de materia prima en
el area de Condimentos y fideos ya que al recibir y mantener materia
prima agricola dentro de la planta puede ocasionar riesgos que
comprometan la inocuidad de los productos.

e Mantener el programa de capacitaciones para asegurar que no exista la
posibilidad de contaminaciones y alteraciones en sus productos por
desconocimiento del personal.

e Cumplir con todos los lineamientos descritos en el manual para mantener

el porcentaje de cumplimiento Buenas Practicas de Manufactura.
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Anexo 1 Auditoria inicial para el area de condimentos y fideos

LISTA DE VERIFICACION
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICA
DE MANUFACTURA

COD:LV-ARCEA-BPM-AL-004
FECHA REWVISIOM: 12/02/2013
WVERSIOMN: 1

REQUISITOS

londiciones minias basicas y localizacién (Art. 3 y Arc.d)

RIESGO

OBSERVACIONES

1

El establecimiento esta protegido de focos de insalubriddg

CRITICO

El disefic y distribucion de las areas permite una
apropiada limpieza desinfeccion y mantenimiento
evitando o minimizando los riesgos de contaminacion y
alteracion?

CRITICO

bisefio y Construccién (Art. 5)

Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias,
insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente
exterior ¥

CRITICO

-3

El establecimiento tiene una construccion es solida y
dispone de espacio suficiente para la instalacién;
operacion y mantenimiento de los equipos?

MEMNOR

Las areas interiores estan divididas de acuerdo al grado
de higiene y al riesgo de contaminacion?

CRITICO

Condiciones especificas de las dreas, estructuras internas y accesorios. [(Art. 6)

1. Distribucion de dreas

Las areas estan distribuidos y sefislizados de acuerdo al
flujo hacia adelante

Existe cotraindicaciones
de flujo en relacion a la

Areas oriticas

(=1 MEMNOR bodega de materia prima.
La=s &reas criticas permiten un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccidn y desinfestacian
7 . M CRITICO
Lo=s elementos inflamables, estan ubicados en Srea alejadsa
8|v adecuada lejos del proceso? MENOR
2 . Piso 5, paredes, techos y drenajes
Permiten la limpieza y estan en adecuadas condiciones de
S|limpieza? MENOR
10|Los drenajes del piso cuenta con proteccian ? CRITICO
En la= areas criticas las uniones entre pisos y paredes son
11l |concavas? MENOCR
En la mayoria de las
L=s dre=sdonde I=s paredes no terminan unidas ) areas de condimentos no
totalmente al techo, se encuentran inclinadas para evitar ~
acumulacidn de polvo?® se cumple dicha
12 MEMNOR disposicidn
Cuenta con techos falsos techos vy demas instalaciones Mo cuentan con techos
13 |suspendida= facilitan la limpieza y mantenimiento. # MENOR |falsos
WVentana Puertas y otras aberturas
En #reas donde el producto esté expuesto, las wventanas,
repisas y otras aberturas evitan la acumulacign de polvo
14|™=F v P MENOR
T . Cali dad de Aire » Yentilacican
_ i L Se necesita la
Se dlsp!one d= medlchs_a:decuados de vernrilacidn para implementacian de
prevenir la condensacicn de wapor, entrada de poleo o | -
remocidm de calor metodos de extraccion
26 MEMNOR de vapor en los
Las dreas aun No s
Se evita elingreso de aire desde un area contaminada encusntran
= una limpia. u los equipos tienen un programa de independizadas por g
limpieza adecuado. que existe flujo de airg
27 CRITICO |cruzado
Los sistemas de wentila n ewitan la contamina r
del alimento. estan protegidas con mallas de material @ S= cuenta con
28| ne cormosive CRITICO |mallas de proteccidn.
B - - - - Mo cuentan con
Sistema de filiros sujeto a programas de limpieza _ _
29 CRITICO procedimiento W
B Conol de temperamara w humedad ambiconeal
Adqquisicion de
Se dispone de mecanismos para coneralar Lo -
=0 - INntrumentos de
remperaturs u bumedad del ambicenos b
CRITICO |medicicn.
2 . Instalaciones Sanitarias
Se  dizpone  de  servicios  higisnicos,  duch=ss o
31 | westuarios =n cantidad suficients = independisntes
pars hombres o mujsres P EMOR
sz |Lasinsralasiones sanitarias no tienen aooeso dirscte = CRITICO
las Sreass de Praduccidm,
Se dispone de dispensador de [aban. papel Fi
53 |mpPlementos pars sseade de manos. recipientes MEMOR
cerrados para depdsito de material usade en las
instalaciones sanitarias
Se deberda colocar
S Se dispone de dispensadaores de desimnfectante en las CRITICO dispensadores de

desinfectantss en las
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Se debera colocar
=4 ?e dispc:ne de dispensadores de desinfectants =n las - CRITICO dispensadores de
areas criticas desinfectantes en las
arcas mas vulnerables
Se ha dispuesto comunicacioness o aduesrtencias al
=5 person:al zobre la obligat::hrie_-dad de lavarse I?s manos 2 MEMNOR
dezpuds de usar los sanitarios w antes de reiniciar las
labores de produccidn
Servi os de planta — Facilidades [(Art. T numeral 1; » A, 261
=5 D_isp_one-_c!e un abastecimiento u sistema de = MEMOR
distribucidn adecuado de agua™
Se utiliza agua potable o rratada para la limpiseza o
=7 lavado de materia prirna,, equipos v objertos que entran = CRITICO
en contacto con los alimentos de acuerdo a normas
nacionales o intermacionales
=5 L_ChS siste:mas de agua no potable =2 encusntran = CRITICO
diferenciados de los de agusa no potable
=9 Encasa de_- wu=ar hisla e-s_fabricadc! Son agus potable o x CRITICO
tratada bajo normas nacionales o internacionales
40 | Se garantiza la inocuidad del agua re utilizada MEMOR
2 . Suministros de vapor
a1 El generador de vapor dispone de filtros para retencidn - CRITICO Mo cuentan con filtros
de particulas. v usa guimicos de grado alimenticio de retencian de
3 . Disposicion de desechos salidos w iguidos
Se dispone de sistemas de recaleccidn.,
az almacenamisnto, u proteccidn para la disposicidn fimal 2 MEMNOR Ausencia del programa
de aguas negras. efluentes industriales u eliminacian de control de plagas
de basura
as L_ChS grenaiesysister!’ias d= dispc!sicién estéan_ B “ CRITICO
dizefiados v construidos para evitar la contaminacidn
Lo= residuos se remueven frecuentemente de las
4d | sreas de produccidn u evitan la gensracisn de malas = CRITICO
olores urefugio de olags
[ e s w ms e e A e | [ | Jemmico
EQUIPCOS ¥ UTEMSILIOS
LT N, Cari TUL O
[ Ace. &) (A Z29) CONDICIONES AMBIENT AL ES
Disefio v distribucion esta acorde a las
45 |loperaciones a realizar b MEMOR
Las superficies y materiales en contacto oon
el alimento, No representan riesgo de
47 |lcontaminacidan b CRITICOD
Se avita el uso de madera o marteriales que
no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadaments O se tiens certeza que No es
45 |luna fuente de contaminacidn b CRITICOD
Los equipos v utensilios ofrecen facilidades
49 |para la limpieza, desinfeccidon = inspeccidn 3 CRITICD
La=s mesas de trabajo con las que cusenta son Cambic de las mesas
lisas, bordes redondeados, impermeaeables, de produccion de
S50 |inoxidables v de faci Iimpieza s CRITICO tallarines
Cuentan con dispositivos para impedir 1= Proteger las magquinas
contaminacidn del producto por lubricasntes, mientras se les da
=1 refrigerantes, etc b CRITICO mantenimisento
Se usa lubricantes grado alimenticio en
equipos = insStrumentos ubicados sobre 1=
== linea de produccidan b CRITICO
Las tuberias de conduccicon de materias
primas y alimentos son resistentes, inerctes,
== |no porosos, impermeasbles y facilmente = CRITICO
La= tuberias fijas se limpian y desinfectan
54 |por recirculacion de sustancias prewvistas Ea CRITICO
El disefio v distribucion de sequipos perrﬂ'lten:| | | |
55 [flujo continuo del personal y del material P MEMNOR
[ Art. 9) Monitoreo de los eguipos
La instalacidn se realizd conforme a las Considerar la
S5 |[recomendaciones del fabricante b FEMNOR reubicacicon de los
Dispone de la instrumentacion adecuada vy
demas implementos necesarios para Ila
ST |operacidon, control v mantenimisnto L MEMNMOR
Dispone de un sistema de calibracidon para Mo existen
S5 |obrener lectura confiables e CRITICO |procedimiento
REQUISITOS HIGIEMICOS DE FABRICACIO M PERSORMNAL
(LTiTUL O W, CaPiTuULO 1)
53 [Se mantiene Ila higiene v el cuidado personal | x [crITICO |
Educac idn v capacitacitgn (A, 1T1. A, 28, Acre. 501
Se= han implementado un programa de
capacitacidn documentado, basado en BPM Mo cuentan con Ia
que incluye normas, procedimientos y implemsesntacion del
B0 |precauciones & tomar 2 MEMOR plan de capacitaciones
El personal es capacitado en operaciones de
empacado vy asumen su responsakilidad
51 |teniendo en cusenta los riesgos de errores b FEMNMCR
El personal es capacitado en operaciones de
52 |fabricacidon vy asumen su responsakilidad s FMEMOR
Estado de Salud [ A, 12)
El personal manipulador de alimentos se
SoMmete & un reconocimisnto maedico antes de
655 |desempefiar funcicones 3 CRITICO
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El per=onal manipulador de alimentbos =
somets a un reconocimisnto Madico ante=s
% | de desempefiar Funcions=s =
Se realiza reconocimisnto mMedico pericdico
O cada wez que =l personal o reqguisrs, y
despuss de que ha sufrido una snfermedad
d | infecho contagio=sa =
Se toma las medidas precentivas para switar
que labore el personal sospechoso de
padecer infeccio=sa susceptible de ==r

£S5 | rran=mitida por alimenbo=s =
- - = He prmteccEie Cfkee_ 3R
El per=onal dispone de uniformee = gus
permitan wisualizar su limpiseza, == encusnktran el cambio de

e | en busen estado y limpico= E CHEITIC uniforme=s para el
=T | El calzado o= adecuado paras =1 proce=o poricoad = r-ErdOF

El uniforme == lavable o desechable 4y las
operacione=s de lavado == realiza en un lugar
% | apropiado

Se evidencia que =l per=onal == lava las

cs | manos y desinfecta seqiin procedimisnbo=s = CRITICOD
> et et Al pa - (Fher SN

El per=onal acata las normas establecidas
que ==falan la prohibicidn de Fumar y

7o | con=umir alimento=s y bebidas

El per=onal de Greas productivas mantisns =l
cabello cubisrto, ufias corta=, =in es=malte, =in
icua=, =in Mmaquillaje, barba o bigote cubisroo=
1 durants la jornadas de trabajc =
T e T T

CHEITIC: O

CHEITIC O

Mo =xiske regi=krs

Se deberd considerar

= | = o [ ]

= FAE IO

CHREITICO oo hay personal

=e prohibe el acceso a areas de proceso a | | | |
T= er=onal o aubtorizados = =R
Semalés tica [Are. 1E])

Se cuenta con Sisterma de senalizacisan y | | | |
T2 | niormias de seguridad = =R
Morm = - Ietarm o S 5o m=- A Somlmdl (e AT R

La= wisita=s y =l personal administraktias

ingre=an a reas de procesa con las debida=s
T | proftecocione=s g con opa adecuasda = CHEITIC O

o FEGUETTOE

[TITULO v, CAPITILC 1)

Inspaccion de materias primas e nsumos[Art. 1E,4Art 15
7S To se scepIan maternas primas & ingregientes q
compromézania inocuidad del producto en proc

ES | | CRITICO

TG La recepoion y almacenamients s matenas pnmas & ES CRITICO
insumos se realiza en condicion mManers que ev
cortaminacidn, alteracidn o mposicidn y dafios

fisicos
Er SE CUenta Con sistemas 02 rotecion penodics e matenas E3 CRITICO Realizar un regi=tro 0e rotacion
primas ddica que cumpla como muestra de

werificacicn.

Recipientes, contenedores y empagueas [Art. 22)
7B Son de matenales gue no causen alt CHDNES O x CRITICO
comtaminacionss | | | | |
Translado de Insumos w materias primas (Art. 23]
=] Frocedimientas de IMEreso a ares suscepbbles a | | E3 | | CRITICO | Mo se cuenta con el procedimiento

cortaminacidn aborado.
MManejo de materias primas £ iNsUmos (Art. 24 Art. 25)
B Ze realiza |z descongelacion bajo condicionas controlads E3 CRITICO
E1l Al exi=tir riesgo microbioclogico no == vuelve a congelar E3 CRITICO
EZ L3 dosihicacon de sditivos ahmentanos == realiza de E3 CRITICO
acusrdo a los limites establecidos en la normativa wigents
DPERACIOMNES DE PRODUNCTHONN
[TITULD IV, CAPITLALC 1)
[ PFlanificacion de produccion [AM.27, Art.33]
B3 Se dispone de [a planificacion de 2= acovidade: ds E3 REMOR Se deberan realizar de una manera
produccidn descritas claramente donde o2 prec todos clarz los procedimi=sntos 3 seguir.

=05 3 segul
Procadimientos y actnida0es 8 produccion [Art. ZEJArt. S1)[Art. S3)[Ar. Sa)|Art. 35| Art. S6]|Art. 39]Art.a0]
mi=ntos O producoon validados v E3 MMEMNOR o 5 cUEentan con 13 estandarizacion

B Cuenta con proo
istros de fabricacion de todas las operaciones d= procesos desoritos.
efecouadas.
ES Se Induye puntos oriticos Gonds Tusre &l 20 Con 5Us = CRITICO Mo 58 CUENTEN CON ODaervaco
obzervaciones y adwvertendc
55 Se cuenta con procedimientos de manejo 0= substancias E3 CRITICO Mo 5 cuentan con Ios procedimientos

d= manejo de substancias peligrosas.

peligrosas , susceptible de cambio .etc

B7 Se realiza controles d= las condiciones de operacion 3 CRITICD Se deber= SQUINT INsStruamenibos de
[tiempo, temperstura, humedsad, actividad scuosa {aw),Bh medicién pars dichos controles.

Lpresicn, etc.) cuando =l proceso y natursleza del alimento
lo requiera.

S cuentan con medidas sfectivas Qus prevengsn = = CRITICO
comtaminacion fisica del alimento como instalado de
manes, detectores de met
= Ed RMENOR MO Ccuentan con 105 procedemienoo,
dades durante el procesc de fakb Critos.
=0 SE cuentan con procedimientos de destro ES TAETIOR TIo cuentan con IoE procedimientos
naturalizacién ersible de alimentos no aptos pars descritos para esta accidn

=e debera disponer d= un archivers
para astas acoones

distribuoicn son =
mantenidos por un periods minimo equivalenss a Ia v

d=l producto
CondiCiones pre operaconales [Art.30)
== Lo= procedimientos de produccion =stan disponibles |

ES FAEROR Lo= procedimientos escrios no 52
encuentran disponibles para el
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Mo RECWUIISITOS CUMFLE RIESGO OESERWVACIHNES
E T

5 SE cuentan Con aparstos de conorol en buen est=0o de = TR0 Eusencis de sparatos d= coniral
funcionamisnto

T dad [furt. 32 y Aot 46)

3 Se idenohica =] producto con nombre, numero de lote, E3 CTRITICO
fadna da fabricacidn e identificacién del fabricante = mas
d= las informiaciones adicionalss gue correspondan ssguin
la morma técnica de rovulado

Medidas de prevencon [Art. 37 | y Diseno de Maternales de Envasado [Sraz]

=rd =& garanoza 13 mocuidsd O Se O G35et UuhEzados como = TRITCO
medic de transporte y/o conssrvacion

ENWASALD, ETHIETADD ¥ ERIP SO E T 5 Dy
(MITULO 1W, CAPITULD W)

At aij[Art. SEj[Art. 51] Condiciones genera

=8 Se realiza =] envasado, sefiquetado y smpaquetado E3 CTRITICO
conforme normas y reglamentos téonicos.

== El len=0c v/ o enwassdco == reahiza a fin o= evitar B TRIMTICO
contaminacidn y/o deterioro.

100 D= =er =l c=s0, 2= opersciones de llens0o y empsgos == 3 FAEROR Es la miisrma arcea
efectdan en dreas separadas

Enwvaces [Ar.Aa2 A=, y &4)

101 El diseno y los matenales de envasado SOsben ofrecer E3 CRITICO
proteccidn adecuada de los alimentos v permite
=tiquetado conforme

102 En =1 S0 de envases redtilizables, son lavados, x CRITIOO
estarilizados y se eliminan los defectuosos
FLaE] =i se uolize matenal o= vidno eXisten procegimientos que = RSO

=witen gues las roturas =n la linea contaminsn recipisntss
adyacentas.

Tanques y depositos

oA Los tangues © Oepoeitos de transporoe al granel pernuen = TRITCO
una adecuada limpieza vy estdn desemeefiados conforme a
mormas tEcnicas . v sus superficies no favorecen la

acumulacion de sudedad o dan origen a fermentacién,
descomposicidn o cambio del producto.

Acthnidades pre operacionales

FLe=1 Previo al envasodo ¥ efMmpoquelads o= werilica y regstra E3 TRITICO
gue los slimentos cormespondan con su material d= enwvase
v acondicionamiento v que los redipientes estEn limpios v
desinfectados.

Froceso de do [Art. 48]

Ios [o= ahimentos =N sus envases Nnales, ssian Separsoos = = TAETIOR
identificados

= TAEMOR
colocadas sobre plataformas o paletas gue eviten la
contEminacidn.

< [ [ 52,53;50;55.56:57 1

108 Loz almacenes 0 bodega para alimentas terminades tenen | X CRITIC
condickones higiénicas y ambientales apropiados.

EE] =n funckin de ks naturaleza del alimenta los aknacenes o ™ CRIT IO Existe el control de= plagas pero
bodegas, Incluyen dispositivas de contral de tempsratura w aucencia en controles de
humedad, asi comao tambidn en plan de impleza g conerol

temperatura.
de plagas

110 Se ewita el contacta del pisa al producta terminado = CRITICD
madiants uso de estanterias, paletas, ebo

111 Loz alimentos son almacenados, facilitanda el ingrese ool = SAEMDA
perscnal para el aseo y mantenimeento del ocal

112 Ze icentifican las condiciones del allmento: cuarentena, ™ CRIT IO Mo cuenta oon dichos
aprabado procedimisntos

113 e acwerdo a la naturalesa, los productas gue requieren = CRITICD
refrigeracién o conge A I war en las
condicknes de temperatura, humedad y ciroulscidn de
aire adecuadas para cada almento.

Transports |Art 55|

114 =l transporte mantanen las condicones higHnico - CRTIEO
sanitarizs v de temperatura adecuados.

115 stdn Constreldos con materiales apropiados para = CRITICD
proteger al alimento de 3 contaminasc dn oy faclitan la
hrmplera.

116 MO S Transporia Slmentos [Unto & substancias toxkcas = CRITICD

117 Previc ala carga de los allmentas =& revisan las E SAENCR Ko cusntan con procedimisntos
condiciones sanitarias g los vehiculos. sscritos asf comao el de la

limpieza de wehiculos

118 representants legal del vehiculc =3 gl respansable o las | = CRITICD
condiciones ssgidas por el aliments durante &l ranspores

Comescializacicon (Art.55)

113 La comercializackin o los alimentos garantizara su = CRITICD
OSSO n § Protas Cein

120 & cuenta con wATinas, estantes 0 mucbles de Taol = SAEMDA Adguisician d= vitrinales o
lirmpleza mueble de facil limpieza.

FEEY Se dispone oe neveras y congelacaras adecuados para = CRITICD
alimentos gue o reguieran

122 representants legal de la comercializacien =s el = CRITICD
responsabde de las condiciones higinico-sanitarias

ASEGQURAMIENTO ¥ CONTROL DE CALIDAL
ATITULD W, CAPITULD LANICO]

Procedimbenios de comtrod de la calidad |&st S0}

1z3 Previenen defecios ables El
1za Recucen defectas naturales o Inewvitables a niveles tales E! SAENCA
gue ndo represents riesgs para la salud.
de comtrol de de la inoccwidad At S1)
175 Emisten especificackin o materias pimas y prodocios n CRITICO Mo cuentan con oritercs de acepiackn
terminadas para materias primas.
1z6 Las especificaciones cefinen completamenis la caldad ce El
los alimentos
1z7 Las especilicaciones iIncluyen criterios claros para la x Mo cusntan con dichos
aceptacién, iserackdn o retenokdn g rechazo de matenas procedimientos
Orim as iy ErG 0 oo e | naco
128 Exmisten manuales e instructives, actas y regulaciones sobre = SAEMOR
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™o RECIUISITOS CUPRAPLE RIESGO DESERVACIONES
= =] raSn
1zZ5 L[o= manuales = INstrucivos, acoas y regulacones = FACTIOR Se debe realizar =1 manual de
contienen detalles essncialss de - equipo, procssos ¥ EER
procedimientos regueridos pars fabricar alimentos, del
sistema slmacenamisnto vy distribucidn, métodos v
procedimientos de laboratorio.
=0 o= plane=s de muesireo, 105 procedimiencos o = TRIMTICO Mo existie musestreo en la plania
lzboratorio, especficaciones ménodos de ensayo, son
reconocidos oficislmente o normados.
Tmplementaoon HACCP [Art. 53]
=1 En =l caso d= t=ner implementado RACLCE, 5= ha aphcado = TRIMTICO La planta no cuenta con
BPM como prerrequisinos. | | | | | certificacion BPRA
Control de calidad|Art.ea)
Iz Se cuenta con un [Eboretonc Propic v o externg = FAETIOR
| Ziinemao | |
Registros ind iales econtos de cada equips O NSt O para- [Art.65 y Art 0]
155 Limpieza x CRITICO Ausencia de registros
i=4 ‘calibracion B CRIMCO Ausencia de procedimisntos
i=s FAEnteEnimIEnto prevencvg B FAETIOR Ausencia de procedimientos
Frograrnas de ¥ desinfTecoion [Art. 66],[Art. 29), [Art. S0)
iss Frocedimientos escnitos incluyen los agentes y substancias 3 CTRITICO
utilizades, l=s concertracionss o forma de uso, squipos =
implementos regueridos para efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y desinfeccidn.
i=7 o= procedimientos estan validados B CTRIMTICO Mo =e han realizado anali
superficies para validar dichas
acciones
i=g Estan definidos y eprobados los sgentes v substancias =31 = CTRIMTICO Ause=ncia de ITasll
coma las concentracionas o formas de uso, eliminacidn y dividuales para maguinaria.
tiempos de accién del tratamiento.
iz e registran [as inspeccionas de werficacion despues o= 1= = FAEROR
limpieza y desinfeccion
a0 S cuenta con programes o= NMmpIlesa ore—operaconal = TRITICO Ausencia de registros
walidados, registrados y suscritos.
Tontrol de plagas [Art. 671
a1 Ee cuenta con un setems de conorol de plagas = TRIMTICO
1Az Si == cuenta con un servioo tercenzado, ests =5 = CTRITICO El micmo perconal es guisn
=specializado realiza las actividades .
IS Tndependientemeni= O= quien h=ga el congrol, = emoresa | X TRIMTICO
=s la responsables por las medidas preventivas para que,
durante el procsso, No se ponga en riesso la inocuided de
TAT [ Se realizen = B Conoo TE: CON SZelies | K FTTICO
fisicos dentro de las instalaciones de produccidn, envase,
transporte y distribucion de alimentos.
145 Ee toman todas [as medidas de segundad para gue eviten 3 CRITICO
Iz perdida de control sobre kos agentes usados

Anexo 2 Auditoria inicial para el area de granolas

LISTA DE YERIFICACION

COD: LY -ARCEA-ERFR -5

REQUISITOS

(s lup 3
.‘&F ekt RERUISITOS DE BUENAS PRACTICA FECHA REYISION:
P DE MARMUFACTURMA 1A0RIZ01E
WERESIODN: 1
RIESG | OBSERVACIONES

higiznz p 2l riczge de contaminacidn?

ICondici imias Basicas y localizacion (Art. 5 w Art 4]
1 El Elscimi <FET Br ido d= Focos de insalubridad e CRITICO
= sefio w distribucidn de las Sreas permite una apropiada
limpi dezinf idny imi i do o
minimizando los ricsgos de contaminacidn u alteracidn? = CRITICO
S0 w Comctrmccion [Art 5]
Ofrecs proteccidn contra polve, materiaz sxtrafias, inseckes,
rocdores, aves g obkros clementos del ambicnte cxterior &
=5 o CRITICO
El establecimicnto tene una construccidn os sSlida y dispone:
dz ezp zufi paralai la<idn; operacidn g
4 | mantenimicnto de los cquipos? e MEMOIR:
Las Sreas interiores estdn divididas de acuerdo al gradae de
s 4 = CRITICO

Condiciones especificas de las areas,. estructur

as internas ¥y accesorios. [Arn. 5]

M. Distribucion de Arcas

Las drcas cstdn distribuidos w schalicados de acuerdo al Flujo
hacia adelante

Laz diferentez sonas <n ol drea
de granclas s encucnbran sin
su sefaletica correspondicnts

=] - FEMOR
Las Sreas oriticas permiten un apropiads mantenimisnto,
limei de i D5 desi W5

T F - 5" - CRITICO
Loz clementos inflamables, cstan ubicados cn arca alejada w

5| adecuada lejos del pracesa® = FMEMOR

IF _ Piszo = parcdes, techos p dremaje=

Fermiten la limpicoa w estan en adecuadas condiciones de | | | |

Al timpieos? = FEMICIE
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cricicas

A0 | Los drenajes dal piso con pr i = - CHEITICO
En ln= drcas criticas las uniones onkre pisos » parcedes son
| csncavase = HMEMRCOR
La= arcas donde las paredes o kerminan unidas tobalmente al
recho, se encusntran inclinadas para cvitar acuomulacidn de
12| polw=?T = HMEMRCOR
= con w ==
15| suspendidas Faci » imi T - MFMEMROR
Wemtama Pamcrias 3y otras abortmras
En s@rcas =l pr eod P A B .
et | repizas » crras aberturas svi Ia lacidn de pol s MEMOR
Las wenkanas son de material ne astillable o ticnen protcccisn
1S | conbr= roturas = CRITICCO
Loz ventanas o deben tener cUcrpos huccos » pormanecen
A5 | =clladaes b CRITICO
Exiztan pusrkas qus no cusntan]
con una segunda coma
zeguridad [Eodega de materia
En case de comunicacidn al exterior cucnka con sistemas da primal, ademas =c cucnka con
proteccidn a prucka de insectos, rocdores, sto.© Br ion conkra gl P
=l PeQiskra s S snecusnkrs
active asi como ol plan de
7 FEMRCOR | ==rnercl
Exizte pucrtas de accoso
Lasz pucrkas =« an ubicad uidas de Forma d";°f‘° de produccidn-
qQue ne i el ali . Facili <l Fluje regular del =Aminiskra cisn sin Basar o U
i control, ademas de 1o ausencia
L w ! N A= 1= El - A cortinns en Srceoas mas
1= FERCOR | succpribles.
- A N Las pucrkas o cucnkan <on
La= dreasz on dondes =l al woke P o Eiens B -
- = Ciarres aubtomakicos.
pucrtas de acceso direcks desde ol exberior, © cusnka Con un
qa| sistema de seguridad que le cierre automEticamente, CRITICO
8 _ Exzca leras. Elevradores 3 Extr = el = . plataformas J_
Exi A maEvi junto]
ala extrusora que deben ser
Eckdn ubicadas =in que i iZn o dificul =l mejoradas para Facilitar los
proceso procesos levados dentro de 14
lonko.
ZA| Prepor Facilidados de impi v imi = FE IR
F d= pr iGN para cvitar la ool da de Fe debe mejorar los metodos
22| cbjetos » materiales cxtrafics CRITIZO| de procccidn.
5 _ Im=t alaciomes clEctricas w redes de ages
E= abicrka u los kor 1 EECETS d =1 en parcdes o
techos  en dreas  oriticas i un  pr dirmi de x
25| incpeccitn u limpica. CRITICO
E= ha identificads ¥ rotulades las Eneas de Fluje de acuerds a
2 1a norma IMNER * CRITICO
5 _ Ilme imacism
=] con i i i u P ido o Fin ode cvitar
25| 1a contaminacidn Fisicn en coso de robura. * | CRITIZIO
[ - Cali dad de Ajre g Yentilacion
e disp e i =) dos de ilacion para
prevenir la condensacidén de vapor, entrada de polve o x
Z5| remocidn de calor FMEMIOR
Fe evita ol ingreso de aire desde un ares contaminoda o ono
limpia, » los eguipos tienen un programa de  limpicoa x
=7 | adecuado. CRITICO
Loz =i =TS i = i = i iEn d=l
aliments,  cstdn pr = con n de material o x
=5 | corrosivo CRITICO
Falta dezarrollar =l pregrams
Fistema de o o programas de limpicza de limpi uw desi =
=3 CRITICO
IF Comtrol de temperatmras vy hemedad ambicatal
=0 i para conkrolar la bemperatura o -
i CRITICO
e _ s s =
=1 e dizpone de sereici igidni . uw = an -
idad sufici = independ para h bres w mujeres FE RO
=z |L==i [ET =3 e dirccto o las N CEITICD
dreas de Produccidn.
F= dicp d= i Fapel higiinice.
impl ara i cerrados
F=F | para dcpasi:::. N laz  instalaciones = FMEMICOR
sanitarias
e di de i =n las arcas
=4 F F = CRITICO
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Ze ha disp icaci o adwvertencias al poersonal
sobre la ob atoricdad de lavarse las manes despuds de
3% | usar loz sanitariosz w antez de reiniciar oz labores de * FEMOR
produccidn
Berwici o= de pl - F il [Aart. T mumeral 10 ¢ Are. Z6]))
1. 5 imE o e o
O d< un ak imi u =i de diztribucidn
E-To) F
adecunde de agua® = MEMOR
Z< utilizs agus potable o tratads paras Is limpices g lavads de
materis prima, cquipos u objebos qQue cnEran <n conkacko Son
FT ez alimentas  de  scuerde 3 nermas  nacicensles o * CHRITICO
internacicnales
ag | o7 cistemas de agus ne B Ele == =n difer imd . CEITICO
de los de agus ne potable
5= | Em aze de usar hislo o= Fabricade con agus potabls = CRITICO
tratada bajo normas o inker
40 | = garantiza la inccuidad dol agua re utilizada HMErMMOR
D _ Smminictro=z de Tapor
41 El gfncrador A '\.'ap:chr_ dizponae de Filtr_chs p:!r:;i retencidn de . CREITICICS Exizte la ausencia d-\"_-' Filtro
particulas, w uss quimicos de grade alimenticic retencedores de parki culas
B Fciom de o ™ T = i
F der 1 iSn, ol i .
Az i5 icidn Final de sguas negras, = FEMOR
i limi idn de basura
az | Lo drensies v mas de disposiciin estdn b x CRITICO
construidos para evitar la contaminacidn
Lo=r i XN Fr de las dreas de
44 | preduc<ciidn g evitan la generacidn de males clores o refugis = CRITIZO
de plagas
4= E=tin ub_ifadas Ia? :T.'ircas c_l-\: dc:pcrdicios Fucra de las da - CRITICO
produccidn w =n sitics alcjades de misma
EQUIFOS % UTERSILIOS
[ TiTULOD I, SAFTTULD ]
[ A, &) [(HAcrx. Z3) CONDICIONES AMEBIENT ALES
Ois=fio u disrribucidn est&4 acorde a las
45 | operaciones arealizar = HMEMCOIR
La=s supserficies u materiales en comntacto con =l
alimento, Mo representan riesgo de
47 | contaminacidn = CRITICO
Se ewita =l u=sa de madera o materiales que Mo Fr ia de pall = =]
pusdan limpiarse v desinfectars= enln Bodegn de produces on
- procesoterminado » materia
adecuadamente o == tiene certeza Que Mo == Prima
45 |una fusente de contaminacidn = CRITICO
Los equipos u utensilios ofrecen Facilidade=
43 |parala limpisza. desinfeccidn = inspeccidn = CREITICO
Las mesas de rrabajo con las que cusnita san
liza=. baordes redondeado=s. impermeable=_
50 |inoxidables u de Facil limpisza = CRITICO
El per=onal de mantonimicnbo
Cuentan ocon dispositivos para impesdir la ::h;b:"a <uidar ::Ic e dejar
. " ukbr enlas = ias.
contaminacidn del produceias por lubricante =,
51 | refrigerantes. eto = CRITICO
Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos
= instrumentos ubicados sobre lalinea de
52 | produccidn = CRITICO
Lastubsrias de conduccidn de materias primas
u alimentos son resistentes. iNertes, Mo poOrosos_
53 |impermeables u Facilmente desmontables = CRITICO
- T T e - i Flc cxizte ningdn
recirculacidn de sustancias previstas para este procedimicnte para la
54 | Fim = CRITIEO] desinfeccion d= tubcrins
El dis=fio u distribuicidn de equipos permiten:
55 | Flujo continua del personal u del material = MEMOR
LAk, 9] Monitoreos de los eqguipos
Laimstalasidn s= realizd confarme a las
56 |recomendacionses del Fabricante = FMEMROR
Dizpone de lainstrumentacidn adecuada u
demas implementos necesarios para la
57 loperacicn., control u mantenimisnto MEFICIE
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5=

Oispons de un sistema de calibracidn para
obtener lectura confiables

| = |

| CRITICO

Flo cxiskte regisktres ni
procedimicntos.

REGUISIT OGS OE DE FABRICACIO M PERRSORMAL
L TiTUL Iw, CAPFITLILO I )
55 [ Se mantiens la higiens u =l cuidado persconial [ = 1] | [CRITICO]
Educac ifm y capacitacitns (Are. 11, Art. 28 At S0]
Se han implementado un programa d= Plo se cusnka con ol programa
capacitacidn documentado, basado en BEPM ;:_::pac'tac'o" EBazade en
qQui= incluue Naormas. procedimisntos o
20 | precauciones & bomar FMEMRCOR
empacado U asuMmen su responss dad ?socr:;c::i:';:'::“;::slt':crsonal
reniendo en cusenta los riesgos de errores acuerde de sus
&1 | imnherentes FEMRCOR | responsabilidades
El personal s capacitadao en opesracioness de
62 | Fabricacidn u asumen su responsabilidad MEMIOR
Estado de Salwd [ Ace 123
El personal manipulador de alimentos == sormete
a un reconocimisento Mmadico antes d=
53 | desempeifiar funcicons=s= = CRITICO
Se realiza reconocimisnta madico pericadico o
cada wes que =l personal lo reqguiere. u despLuss
de= guse ha sufrido una enfermedad infecoo
54 | contagiosa = CRITICO
Setoma las medidas preventivas para ewitar Plo cxiske procedimicnts para
que labore 2l personal sospechos=o de padecer evitar dichas accicnes
imfecciosa susceptible de ser rramsmitida por
&5 | alimentas
Higice = ¥ T de pr EEm [t 13N
El per=sonal disporne de uniformes que permitan Pl cusnkan con un uniforme
visualizar su limpieza, s sncusntran =M busn dadizade pars ol Sres de
6 | estado u limpicos crITICD| 27"
57 |El calzado == adecuado paras =l proceso praeduc] = FAE I
El uniforme == lavable o desechable u las PAcjorar ol estade del area de
operaciones de lavado s= realiza en un lugar limpicaa y desinfeccisn
&5 | apropiado MEMRCOF
Se evidencia que =l personal == lavalas manos
&3 |y desinfecta seglin procedimientas - CEITICO
Comp ortamiento del per=onal (At 14)
El personal acata las narmas establecidas que
sefialan la prohibicidn de Fumar v con=sumir
70 | alimentos u bebidas = MEMNOH
El personal de areas productivas mantiens =l
cabello cubierto. ufias cortas. =in esmalte. =in
jouas. sim maquiillaje. barba o bigote cubiserta=s
71 | durante la jornada de trabajo = CRITICO| no haw personal
Areasz Restrimgidas{Are. 15])
Se prohibe 2l acceso a sreas de proceso a
72 | personal no autorizada = MMEMOR
Senalé tica [Are. 16])
Se cusnta oon Ssistema de sefializacidnw
T3 lnormas de seguridad = rEMOR
Morm=za = Internas de Seguridad y Saled [Are. 1IT)
La=visitas v =l personal administrativo imgresan
a &reas de proceso con las debidas
T4 |proteccicnes w conrops adecusds o CRITICO
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LISTA DE VERIFICACION
. e REQUISITOS DE BUEMNAS PRACTICAS
Convtrod DE MAMNUFACTURA

e R -' g
v Wigiancia Sanitaria

ogBot

Cod: LV-ARCSA-BPM-AL-002
FECHA DE REVISION:10,/03/2013
VERSION: 1

Mo REQUISITOS CUMPLE RIESGO DOBSERVACIOMES

| [ 51 [ MO | N/A |
MATERLIA PRIMIA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITILO 1)

Inspeccion de materias primas e i os{Art. 18.Art 19)

75 Mo se sceptan materias primas e ingredientes gue x CRITICO | Mo se cuenmtan con registros de criterios
comprométanla inccuidad del producto en proceso de aceptacion de materia prima.

Recepcidn y almacenamiento de materias primas e insumos [Art. 20, Art. 21)

TEe La recepcidn y almacenami=snto de materiss primas = x CRITICO Adaptar las zonas cercanas a la
inswmos se resliza en condicdiones de manera que eviten su recepcidn de materia prima.
contaminacidn, slteracién de su compaosicidn y dafos
fizicos

7T e cusnta con sistemas de rotacion perigdica de materias kS CRITHCO
primas

Recipientes, contenedores y empagues [Art. 22)

Ta Son de materizsles gque no causzen alteraciones o kS CRITHCO
contaminacionss | | | |

Translado de insumos y materias primas [Art. 23)

79 Procedimientos de ingreso a 2rea susceptibles a kS CRITHCO
contaminacidn | | | |

Manejo de materias primas e insumnos [Art. 24 Art. 25)

B0 Se rezliza la descongelacion bajo condiciones controladas X CRITHCO

B1 Al existir riesgo microbiocldgico no == vuehie 3 congelar X CRITICO

82 La daosificacicn de aditivos alimentarios se realiza d= X CRITICO
aouerdo a los limites establecidos en la normativa vigente

OPERACIONES DE PRODAUCCHOMN
(TITULO IV, CAPITULD 1)

Planificacidn de produccion (Are.27, Are.32)

B3 Ze dizpone de la planificzcidn de las actividades de S MEMOR
produccidn descritas claramente donde se precisen todos
los pasos & ssguir

Procedi os y actividades de produccion [Art. ZE][Art. 31]{Arr. 33]{Art 34]{Art. 35]{Are. 36][Art. 39][Arr.40]

84 Cuents con procedimientas de produccion wvalidados y MEMOR Ausencia de procedimientos escritos
registros de fabricacion de todzs las operacionss estandarizados para sus productos
efectuadas.

B85 Za incluye puntos criticos donde fuere 2l caso con sus ES CRITHCO Mo se cuentan procedimientos v
observacionas y adwvertencias observacionas 2 detallar en caso de

problemas presentes

8& Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias CRITICO Mo existen procedimientos para =l
peligrosas |, susceptible de cambio .etc manejo de sushstancias peligrosas

87 Za rezliza controles de las condiciones de operacion ES CRITHCO Adquisicién de instrumentos de
[tiempo, tempearatura, humedad, actividad acucsa [AW:I,FH medicién: termametros, higrometra.
Jpresion, etc.} cuando el proceso y naturaleza del alimento
lo reguiera.

83 Se cuentan con medidas efectivas que prevengan la x CRITICO Mo se cuentan con detectores de
contaminacian fisica del alimento como instzlado de metales en los equipos
mallas, trampas, imanes, detectores de metal, Etc.

89 Sa registran las acciones correctivas y medidas tomadas de | x MMEMOR
anormalidades durants el proceso de fabricacién.

a0 Se cusntan con procedimientos de destruccian o x MEMOR Ausencia de registros
desnsturzlizacian irreversible d= alimentos no aptos para
ser reprocessdos

al Sa garantiza la inoouidad de alimentos reprocesados ES CRITHCO

Q2 Los registros de control de preduccidn y distribucidn son ® CRITICO
mantenidos por un periodo minimo equivalente = la vida
del producto

Condiciones pre operacionales [Art.30)

a3 MMEMOR Mo se cuentan con los procedimientos

Los procedimientos de produccidn estan disponibles. |

de produccién a la disposicion de los
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(TITULD W, CAPITULD UMNICO)

[T REQUISITOS CUORAFLE RIESGO | OBSERWALCHIMES
SI_| MO | NPA
o5 E= cu=ntamn con =paratos de control =n buen estado d= "3 CRITICO Re=parar los instrumentos actuales ¥
funcionsmiento pornerios = funcionar.
Trazabilidad [Art. 32 y Art 46)
a5 Se identifica =l producto con nombre, numero de loos, x CRITICOD
fecha de fabricacidon e identificacién de=l fabricante a mas
de las informaciones adicionales que correspondan segin
la norma técnica de rotulado
Medidas de prevencion [Art.37 ] y Diseno de Materiales de= Envasado (ArnLaz)
a7F Se garantiza |z inocouidad de e o gases utilizados como x CRITICOD
medio de transporte /o conservacicon
EMNVASADOD, ETIQUETADO ¥ ENMPAQUETADO
TITULO IV, CAPITULD W)
[Art. A1}[Art. 38)Art. 51) Condiciones generales
EES Se realiza =1 envasado, ebquetado y empaguetado = CRITICO
conforme normas y reglamentos técnicos.
ag El llenada yfo envasado se realiza a fin de evitar o CRITICO
contaminacién /o detericro.
To0 D= s=r =l c=s0, la= operaciones d= llenado ¥ smpagus 5= "3 FAEFMIOER
efectian en dreas separadas
Envases [Art.A42 43, y 44)
101 El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer k4 CRITICO
proteccidn adecuada de los alimentos v permite
etigustado conforms
102 En el caso de enwvases reuy zables, son lavados, kS CRITICO
esterilizados y se eliminan los defectuosos
103 5i 52 utiliza material de vidrio existen procedimi=sntos gue x CRITICOD
ewviten gque las roturas emn Iz limea contaminean recipientes
adyacentes._
Tangues y depdsitos
o Los tamques o depositos de transports 2l gransl permiten "3 CRITICO
uma adecuada limpieza y =st3n desempefados conforme =
normas técnicas, y sus superficies no favorecen la
scumulacidn de sucdiedad o dan origen = fermentscidn,
descopnnsicide archic del coodictn
Actividades pre operacionales
105 Frewvio al envasado vy empaguetado se verifica y registra o CRITICO Mo se werifica desinfeccian de los
que los slimentos correspondan con su Materisl de envass ENVases
w acondicionamiento y que los recipientes estén limpios v
desinfectados.
Proceso de envasado [Art. 43)
10s Los zlimentos en sus ervases finzles, estan separados = o MEMOR
identificados
Embalaje de producto—ubicacion {Art. 43)
107 La= cajas de embalaje de los alimentos terminados =omn o MEMOR
colocadas sobre plataformas o paletas que sviten la
contaminacidn.
ALMACEMARMIENTO, DISTRIBUCION TRANSPORTE
(TITULO 1w, CAPITULO Wl
Condiciones generales [ Articulos 52,525 8:55:56:5 7 )
108 Los slmacen=s o bodega para slimentos terminsdos tenen £ CRITICO
condic
109 En funciom de la naturalezs del alimento los almacenss o > CRITICO Mo cuenmtan con instrurmentos de
bodegas, incluyen dispositivos de control de temperatusa ¥ medicidn de temperatura.
humsdsad, 3si como tambidén un plan de limpisza v conorol
de plagas.
110 Se swita =l contacto del piso =1 producto termansdo = CRITICO
medisnte usc de estanterias, paletas, enc.
FE Los slimentos son almacenados, fachitando =1 insr=so el = FAEMOR
persomnal pars el asec y mantenimiento del local.
i1z Se identifican las condiciones de=l slimento: cuarentena, 3 CRITICO
=probado.
1= De acuerdo a la natur=leza, los productos que reguieren = CRITICO
refrigeracién o congelacidn, se deben almacensr en las
condiciones de temmperaturs, hurnedsad ¥ circulacién d=
sire adecuadas para cada alimento.
Transporte (Art (G2
Taa El tramsporte manBenen las condiciones higianico- = CRITICO
sanitarias v de temperatura sdecusdos.
iis Estin comstruidos con materisles apro = CRITICO
proteger al alimento de I= contamins
limpicza.
115 Mo se transporta alimentos juntc = substancias toxicas £ CRITICO
1w Previo = Ia carsa de los shmentos s= revis=n l==s S FAEMOR Tio se cuent= con =1 resistro o=
condiciones sanitarias de los wehiculos. limpi=za de vehiculos de distribucicn
de productos.
iis El representante legsl del wehiculo == =l responsable de las £ CRITICO
condiciones exigidas por el alimento dursnte el ransporte
Comercializacian [Art.59)
=) L= comercislizacien d= los alimentos garantizara su 3 CRITICO
conservaciSn vy proteccidn.
izo S& cusnta con witrinas, estantes o Musbles de= facil 3 RAEMCR
limpieza
-5 Se dispone de newverss y conseledaras sdecuatos pars S CRITICO
slimsntos gue lo reguieran.
1XT Elrepresentante legal de [2 comeroalizacion 2= 21 3 CRITICO
responsable de las condiciones higienico-sanitarias
ASEGURAMIENTO ¥ COMTROL DE CALIDAD

Procedimientos de control de la calidad (Art .50)

123 Prewvienen defectos ewitables o CRITHZO Al no contar con los procedimisntos
estandarizados=s el personal mo toma en
cuenta parametros fuera de lugar.

124 Reducen defectos naturales o inevitables a niveles tales x MMEMOR Mo existen procedimientos descritos.

que no represente riesgo para la salud.

Sistemna de control de aseguramiento de la inoccuidad [Art.61)

125 Existen especificacion de materias primas y productos x CRITHZO Mo se cuentan con las especificacionss.
terminados

125 Las especificaciones definen completamentes |z calidad de x CRITHOO
los alimentos.

127 Laz especificacioneas incluyen criterios claros para la b4 CRITHOO Mo ze cuentan con las especificacionss
aceptacicn, liberacidn o retemcidn v rechazo de materias &si coma formatos en la empress
primas y producto terminado

125 Existen manuales e instructivos, actas vy regulacionas =obre x MEMOR
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=Y REQUISITOS CUNMPLE RIESGO OBSERVACHIMES
= =] A
= Los manusles = instructivos, sctas v regulaciones = FAEMOR
contisnen detalles esenciales de ; sgquipo, procesos w
procedimientas requeridos para fabricsr alimentos, del
sistermna slmacenamiento y distribucicn, métodas w
procedimientas de Isborsborio.
i=a Los planes de muestreo, los procedimientos de = CRITICO TMo cuent=an con procedimientos de
laboratoric, especificaciones mérodos de ensayo, son muestrec.
reconocidos oficialmente o normados.
T iGN HACCP [(Arc. 63)
FEZY En el c=so ge tener implerment=do HACCP, == ha splicado S CRITICO
| BPM como presreguisito. | | |
Contral de calidadArt.6a3)
i3z e cusnta con un ISboratorc Propio y/o sxtermo 3 FAEMCR
certificado
Registros individuales escritos de cada equipo o nstrumento para: (At 65 y Art 30)
FEE Limpi=za 3 CRITICO Mo cuentan con procedimisnto ¥
resistro
i=a Calibracien = CRITICO Tio cuemt=n con procedimiento ¥
registro
FEL hAsntenimiento preventive 3 RAEMCR Flo cuentan con procedimiento v
registro
Programas de Ii i W iGn (Arc. 66) (Arc. 29), (Arc. 30)
i=s Procedimientos =sontos incluy=n los ssentes y substamncias S CRITICO F=lt= de==rrolisr los poes]
utilizadas, las concentracicones o forma de uso, squipcs =
implementos requeridos para efectuar las cperaciones,
periodicidad de limpieza y desinfeccidn.
iz7 Los procedimientos =stan vabdados > CRITICO Mo exste validacion de los
procedimientos de Empieza w
desinfeccidn.
i== Est=n definidos v aprobados los sgenbes i substancias =51 S CRITICO
comao las concentraciones o formas de uso, sliminacidn v
tiempos de accion del tratamiento.
i3S S& registran las inspecoones de verificacieon despuss de Ia 3 FAEMCR Falt= des=arroli=r los poes
limpisza y desinfeccidn
iao S= cusnta con programas de impieza pre-operacional 3 CRITICO Falt= des=arroli=r los poes
walidados, registrados w suscritos.
Control de plagas (Art. 67)
141 Se cusnta con un sistema de control de plagss B CRITICO Mo cuentan con los plan de control de
pl=gas
142 5i se cuoenta con wn servicio tercerizado, este es x CRITICO
especializado
ias Independientemente de guien haga = control, Is =empres= S CRITICO
es la responsables por las medidas preventivas para qus,
durante el proceso, no se ponga =n riesgo la inocuidad de
los alimentos.
194 Sea realizan actividades de control de roedores con agentes B CRITICO
fisicos dentro de las instalaciones de produccién, envase,
transporte y distribucicon de alimentos_
i35 = toman todas l=s medidas d= s=guridad para que eviten "3 CRITICO F=lt= cap=ctaciones al personal
Ia perdida d= control sobre los sgentes usados

Anexo 3 Metodologia para el muestreo de superficies vivas e inertes (Resolucion
MINSA 2007)

Descripcion:

Consiste en frotar con un hisopo estéril previamente humedecido en una solucion

diluyente, el area determinada en el muestreo.

Materiales:

Hisopos de algodon u otro material equivalente, de largo aproximado de

12 cm.

Tubo de ensayo con tapa hermética conteniendo 10 mL de solucion

diluyente estéril. Se agregard una solucién diluyente con neutralizante

como alternativa.
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e Plantilla estéril, con un area abierta en el centro de 100 cm2 (10cm X
10cm) o alternativamente, plantilla estéril, con un area abierta en el centro
de 25 cm2 (5 cm x 5 cm). o Guantes descartables de primer uso.

e Protector de cabello.

e Mascarillas descartables.

e Plumon marcador indeleble (para vidrio).

e Cajatérmica.

e Refrigerantes.
Procedimiento:
1. Colocar la plantilla (10cm x 10cm) sobre la superficie a muestrear.

2. Humedecer el hisopo en la solucion diluyente y presionar ligeramente en la

pared del tubo con un movimiento de rotacion para quitar el exceso de solucion.

3. Con el hisopo inclinado en un angulo de 30°, frotar 4 veces la superficie
delimitada por la plantilla, cada una en direccién opuesta a la anterior. Asegurar el
hisopado en toda la superficie. 4. En el caso de utilizar la plantilla de 5¢cm x 5¢cm,
repetir esta operacion 3 veces mas, en lugares diferentes de la misma superficie,

para obtener 100 cm2 .

5. Colocar el hisopo en el tubo con la solucion diluyente, quebrando la parte del
hisopo que estuvo en contacto con los dedos del muestreador, la cual debe ser

eliminada.

6. Para superficies irregulares, en el caso de utensilios, se repetird la operacion
con 3 utensilios mas (total 4 como méximo), con el mismo hisopo, considerando

el rea que esta en contacto con el alimento o con la boca.
7. Si no se toman las 4 muestras, se debe anotar en la Ficha de Toma de Muestra.
Conservacion y Transporte de la muestra

Las muestras se colocaran en un contenedor isotérmico con gel refrigerante, el
cual se distribuird uniformemente en la base y en los laterales, para asegurar que

la temperatura del contenedor no sea mayor de 10°C, a fin de asegurar la vida util
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de la muestra hasta su llegada al laboratorio. El tiempo de transporte entre la toma
de muestra y la recepcion en el laboratorio estara en funcion estricta de dicha
temperatura, no debiendo exceder las 24 horas y excepcionalmente las 36 horas.
Se deberé registrar la temperatura del contenedor al colocar las muestras y a la
llegada al laboratorio con la finalidad de asegurar que las mismas hayan sido
transportadas a la temperatura indicada. Las temperaturas superiores a 10°C

invalidan la muestra para su analisis
Consideraciones Especificas: Operaciones Analiticas

Los ensayos a realizar seran segun el tipo de superficie que ha sido muestreada

ENSAYOS SUPERFICIES VIVAS SUPERFICIES INERTES
Indicadores de Coliformes totales Coliformes totales
Higiene

Staphylococcus aureus (%) —

(*) En el caso de superficies el 5. aureus es considerado un indicador de higiene yz&
que la toxina es generada en el alimento.

Se consideraré la busqueda de patdgenos tales como: Salmonella sp., Listeria sp.,
Vibrio cholerae, en caso signifiquen un peligro para el proceso. Para la deteccion
de patogenos se debera tomar una muestra diferente (de la misma superficie) a la

muestreada para indicadores de higiene.

Procedimiento para el control microbiol6gico con aplicacién del método del
hisopo

Sea por métodos rapidos o convencionales, los ensayos microbiolégicos se
realizaran utilizando métodos normalizados por organismos internacionales como
la Organizacion Internacional para la Estandarizacion (ISO: Internacional
Organization for Standardization), Métodos Oficiales de Analisis de la Asociacién
Internacional de Quimicos Analiticos Oficiales (AOAC: Official Methods of
Analysis of the Association of Official Analytical Chemists International),
Administracion de Alimentos y Drogas/Manual Analitico Bacterioldgico
(FDA/BAM: Food and Drug Administration/Bacteriological Analytical Manual),
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Comision Internacional de Especificaciones Microbioldgicas para Alimentos
(ICMSF: Internacional Comission on Microbiological Specifications for Foods),
Asociacion Americana para la Salud Pablica / Compendio de Métodos para el
Anélisis Microbioldgico de Alimentos (APHA/CMMEF: American Public Health
Association / Compendium of Methods for the Microbiological Examination of

Foods), entre otros; utilizando la técnica de recuento en placa.
Calculo y expresion de resultados

Para superficies regulares: el nimero de colonias obtenidas (ufc) se multiplicara
por el factor de dilucién y por el volumen de solucién diluyente utilizada en el
muestreo (10 mL) y se dividird entre el area de la superficie hisopada o
muestreada (100 cm2 ). Para superficies irregulares: el ndmero de colonias
obtenido (ufc) se multiplicara por el factor de dilucion y por el volumen de la

solucion diluyente usada.
Expresion de resultados

Los resultados se expresaran: - Para superficies regulares en: ufc / cm2 : - Para
superficies irregulares en: ufc/ superficie muestreada (ej. cuchilla de licuadora,
cuchara, etc.). Se debera expresar la cantidad de superficies muestreadas. (ej. ufc/

4 cucharas)

Interpretacion de resultados de acuerdo a los limites microbiolégicos

SUPERFICIES INERTES

METODO
HISOPO Superficie Regular Superficie Irregular
Limite de Limite Permisibl Limite de Limite
ENSAYO Deteccion imite m"“'s' ® | Deteccion del Permisible
del Método Método *)
. <10 ufc/ <10 ufc/
Cl::h:ol %< 0,1 ufc f cm® < 1 ufe / em® superficie superficie
otales muestreada muestreada
Ausencia / Ausencia [/ . .
. superficie superficie Ausencu; / Ausenmell)‘
Patogeno z superficie superficie
muestreada muestreada en cm
en cm? (%) (*) muestreada muestreada

(*) En las operaciones analiticas, estos valores son indicadores de ausencia.
. 1 2
(**) Indicar el area muestreada, la cual debe ser mayor o igual a 100 cm’™.
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Anexo 4 Analisis microbiolégicos en superficies vivas e inertes

{7'7-\\’& UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

3 UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA — 2010 - 128 - DC.
i > Q'.O Resoluciin No. 001 - 073 ~ CEAACES ~ 2013 - 13
o FICAYA
e Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos
| w 117 - 2058
| Andlin sciiciado por: Sr Okt Yopea
B |Industras Crereo
|8¢ Daid Yozes
Fechs de recapsion: |12 cn et o 2015
Fecha de o de 2015
Cludad:
Provincia: Seteta
=== e | #eetow |
| == veres | noassca |
weutais P
P ey B e il Bl
{Recuome de Colormes waales urciem® - 10 <10 <10 <10 <10
{Recusnio BaAndar o placa UFClem? < 10 «10 20 - 10 10 e
[Recuems 0o Moros urciem® =10 - 10 <10 <10 <0
Macunms de Lavadurss UFCiom? <10 <10 <10 <10 <N v
Mt de
Padmero Analzsdo Unidad S Tored ”
s ______BEW . I
‘Aeceems o CoNformes ictales UFCiem® <10 - 10 « % « 0 « % soeeh
Mecunrtc Bxtdndar en placa WFCrom® o0 <0 <0 10 10
Recueenmo de WoNos U Ciem® 0 10 - % « %W T
Macuento de Levaduoras WCiom® < 10 <% <0 <% <%
'S =—N
Adarviamenis >
Moq Joed Luss Moeac
Técnico de Laboratorie
Ao 17 00 Mo 521 y Josd Maria
Cardown Do U1 Obvo
r—
Viside Institscicosl o
La Unwersidas Técnoa del Nore on of a0 2000 serdian Genca, ‘:m""‘
e cxn en of pais, con do ‘bara Ecusw

132



(’ % UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

240
e

-~

FICAYA

3 UNIVERSIOAD ACRED(TADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 126 - DC
Resaucién No. 001 - 073 ~ CEAACES ~ 2013~ 13

Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos

2 N 02 « 2016
[Andliws sotici s per. Sr. Dawe Y épex
[Bmprees: austras Coaele
M sreado: |5, Das Yagnz
Tache de recepcion |08 de axcienstee de 2015
do antrege irforme [mu-u-:m
|Cludaa: |
[Provincis: |mreeturn
. Micwrs # de Lot
Vates o azhce
LAt Metode de
Pardmetro Arallcsdc T T )
‘B de UrGion® ) © "'"o"“"'? )
e - - - - -
Recwemo Eschnaar en place UFClem? =) 0 <w <% 2048 AMEen
Recsems de Mohce UFCiom® «10 FETY « %0 PE™) «%
Recvems 02 Lavadunae UFCiem® <10 <10 <% <0 YT
- Ao | Muiate Metodo e
| ——— a—mlll_‘. Tratsjacdor A enmayo
Rsowmo de Coliormes ot les UFClom® <10 <10 -0 % -0 o
Macummo Eskndar en placs urcien’ o 108 <9 540 30
Recummic de Nohoe UFClom® <10 « 10 ) % - %0
Mecoems de Levaduras urcien’ « 10 <10 <¥ < ] (e i
4 -
Apntamenme .
e
Bieq.
Téenico de Laboratorio

natitucional
La Unworsdart Técnca del Norte en af 340 2020 serd un refensla an 0anca Bonaogia

B NrOVESOS en o paE. con eatindanes do

As 07 oo Juke 821 y Jood Naria

133



{' %  UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
! UNNEREIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA — 2010 - 128 - DC.
P .& ‘ Resclucidn No. 001 - 073 - CEAACES - 2013 - 13
FICAYA
L Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos
Inforne W 00 - 28
Ankisis obcitads por: B Dwec Yopus
Erpre s rehmtron Oweie
Masureano: 5 Duwet Yopur
Fecha de recepcion 15 de srwre Se X006
Foche de entregs ntoerme !  [I% de sreve 4 2006
Chadas | Sarm
fale;i. Woe e | sesLm |
— ) [ o |
=
Partmeto Asadzado e — — W? e "'"""”"
|Recuerto de Colllormes wtales WGt -% =10 10 10 -0 -0
(Recusrtn Fudacar en pacs WO %0 3 s 148 <0 e oo
‘Racusric de Mohos UFCicm® o0 <10 <10 L] <% 0
Fn—-no-m urCrcn® 'o «0 <10 <10 ) < e
Pamtmatrs Azallzade Uriddas Tw‘&%ﬁw .-.m.
de UFCIcm® -0 -0 =10 <10 - 10 - % SRR
Estinear an placs UrCizm? " ™ x 0 -
e Cum o Oe Marea UrCrem' - < <10 <10 <10 <w
[Recuartn de Leaderas UFCiem® <: =% <10 <:o <10 <% ]
Los “ races
Aderareents.
ol =
Teceico ds Latow
As 1T %0 doko 5 21 ¢ Jose Marla
Chrodove fasro B Ome
Insthucional :mm.
mmmYmmm-u‘nm s raleenntn an ranaa Aecnsana Enst mn@un ode oc

134



275 UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 129 -DC.
Resolucion No. 001 - 073 - CEAACES - 2013 - 13

-5 Y FICAYA
ot Laboratorio de Andlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos
Informe N2 - 2010
por G Dward Yoper
Crgresa |Induatries Charlo
Nusstreado: 8. Devd Yapea
Fecta du recepeion 103 08 epeern 00 2016
Fecha de entrage mforme: G0 marzo g0 2096
[Cludad: T
rm: rrostus
. Muostra # de Loss
— |Vares 50 0phce
Parkmetro Analtzade I T v - marr e TS ety
Recuento de Collfonmes wises UrGiem* '-mns <0 10 <90 <10 AL
Recuento Eindar e place ur Clem® ) <10 - 10 « 0 <10
|Recuento de Mohos UF Clem’ < w0 <10 «10 <%0 <10 P
|Recuanto ae Lesnowas UPCrom® <10 <10 <10 W <10
W—* Notodo de
[P— u";g Treoameos ¢ | Esmore o | omve
« 10 <%0 «10 < <%
<10 « 0 <10 <10 <0 s mabod
<10 <%0 <10 <10 <10
<10 < <10 <10 <10 AR Set e

A 17 00 Mo 5-21 y Jowh Mewin
Cosdoes Samo €1 0o

Loy = magtnd
Vision InstRucions - )

L8 Universdad Toomuca dof Norks an o ate 2020 sard un refamnos én cencs tecwlogis E:"."m:"“
a rarus'n on sl nae o -

135



