UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TRABAJO DE GRADO PREVIO A LA OBTENCION DEL TIiTULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

TEMA:

“DISENO DE PROCESOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS BAJO
LA FILOSOFIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA
CADENA DE PRODUCCION DE YOGURT PARA ASEGURAR SU
INOCUIDAD ALIMENTARIA EN LA EMPRESA DE LACTEOS SAN
LUIS”.

AUTOR: ALEX PATRICIO POZO MEJIA
DIRECTOR: ING. ROBERT VALENCIA CHAPI MSc.
IBARRA - ECUADOR

2017



UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

BIBLIOTECA UNIVERSITARIA

AUTORIZACION DE USO Y PUBLICACION
A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE.

IDENTIFICACION DE LA OBRA.

La Universidad Técnica del Norte dentro del proyecto Repositorio Digital Institucional
determina la necesidad de disponer textos completos de formato digital con la finalidad
de apoyar los procesos de investigacion, docencia y extension de la Universidad.

Por medio del presente documento dejamos sentada nuestra voluntad de participar en este
proyecto, para lo cual disponemos de la siguiente informacion:

DATOS DE CONTACTO
CEDULA DE IDEN- 040172186-5
TIDAD:
APELLIDOS Y POZO MEJIA ALEX PATRICIO
NOMBRES:
DIRECCION: IMBABURA- IBARRA- EL OLIVO
Av. 17 de Julio y Calle Dr. Luis Femando Madera.
EMAIL: mppa040alex@gmail.com
TELEFONO F1JO: 062291315 TELEFONO 0981424494
MOVIL:

DATOS DE LA OBRA
TITULO: DISENO DE PROCESOS OPERATIVOS ESTANDA-
RIZADOS BAJO LA FILOSOFIA DE BUENAS PRAC-
TICAS DE MANUFACTURA EN LA CADENA DE
PRODUCCION DE YOGURT PARA ASEGURAR SU
INOCUIDAD ALIMENTARIA EN LA EMPRESA DE
LACTEQOS “SAN LUIS”

AUTOR (ES): POZO MEJIA ALEX PATRICIO
FECHA: Junio 2017

SOLO PARA TRABAJOS DE GRADO

PROGRAMA: Bl PREGRADO ] POSGRADO
TITULO POR EL QUE INGENIERO INDUSTRIAL
OPTA:

ASESOR /DIRECTOR: ING. ROBERT VALENCIA CHAPI. MSC



mailto:mppa040alex@gmail.com

Nro. 04

00 TR P

(S8 Al

‘."'\,. Tiaaiy

DAITh







JCNICA DEL NORTE

TON.

'ROBERT MAURICIO VALENCIA CF
' AL EX PATRICIO POZO MEJI

APIL, Director de Ja T

Eche







UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

DECLARACION

Yo, Alex Patricio Pozo Mejia, declaro bajo juramento que el trabajo aqui descrito es de
mi autoria; y que éste no ha sido previamente presentado para ningun grado o calificacion
profesional. A través de la presente declaracion cedo los derechos de propiedad intelec-
tual correspondientes a este trabajo, a la Universidad Técnica del Norte, segun lo estable-
cido por las Leyes de la Propiedad Intelectual, Reglamentos y Normativa vigente de la

Universidad Técnica del Norte.

Alex Patricio Pozo Mejia

vii



UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

DEDICATORIA

Este proyecto va dedicado a mis padres Anibal y Chochi por ser participes de
mi vida, de mis lagrimas y mis logros, de mis caidas y mis éxitos por saber

guiarme, aconsejarme y ser siempre el apoyo fundamental de mi diario vivir.
A mi entrafiable abuelita que me encamino con sus bendiciones y alientos, aun-
que ya no se encuentre fisicamente en este mundo, pero su fortaleza y su bendi-

cion siempre me han acompafado.

A mi familia que con palabras de aliento siempre supieron la forma de levan-

tarme el animo y persistir.

A mi amante esposa y querido hermano por ser testigos fieles de este esfuerzo

de aquellas madrugadas y dias duros, de metas cumplidas y de rizas gozadas.

Y a todos quienes formaron parte de mi vida universitaria: amigos comparieros,

maestros.

Alex Pozo

viii



UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL.

AGRADECIMIENTO

Agradezco a Dios por todo lo brindado por unos padres que han sabido luchar y sa-
carme adelante pese a todos los obstaculos, a mi familia por el apoyo moral, a mis her-

manos por su impulso y a mi esposa por ser mi apoyo.
A la vida por permitirme culminar un suefio, una meta.

A gradezco a mis padres por saber formarme como hombre y hoy como profesional, por
forjarme en las adversidades y en la humildad, por ensefiarme que la persona vale méas

por sus valores que por su dinero o por su titulo.

Dios les reconforte y siempre los bendiga.

Gracias.

Alex Pozo



INDICE

Pagina

IDENTIFICACION DE LA OBRA. .....oooivieeeieeeeeeseeeetes e es s sse s, i
AUTORIZACION DE USO A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD ........ccccoevvvviirneana. iii
CONSTANCIAS ...ttt sttt iii
CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO DE GRADO ........c..cccouuu.e. iv
CERTIFICACION.......ooivieieteeeeeee et s sttt na st en s as sttt ens s et anees v
CERTIFICACION YOGURT “SAN LUIS”.....coviieieiiesiieiseisiessseresssesessesessessessssennas vi
DECLARACION ....ooiiieeeee ettt sttt n st ene st s sn e vii
DEDICATORIA ..ottt se sttt viii
AGRADECIMIENTO ...ttt en s snse s st iX
RESUMEN ...t s et e e e e e tb e e e s s tre e e e e snnreeas XIX
ABSTRACT ..ottt sttt snens XX
CAPITULO I: INTRODUCCION........ooovieieeieeeieiessieeeesesese st sesss st enssnss s, 1
L1 TEMA ettt 1
1.2.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA .....cooooooveieieieeeeeeeeessss s 1
1.3, OBJETIVO GENERAL ......coovivrteeeeeiesesese et sesaesessesssssesses s 2
1.4.  OBJETIVOS ESPECIFICOS .....oooveveiieiiseeeseesessesieseeseesissesssssesses s 2
1.5, JUSTIFICACION ....oooooieieeeeeeeeesieeeee st sn s 2
1.6,  METODOLOGIA DE INVESTIGACION.......coovviieereesiieeeverseneevenessnnis 4
1.6.1.  HIPOLESIS. oeveeenieieiteitee ettt ettt 4
CAPITULO I1: FUNDAMENTACION TEORICA.......coooeceeeteeeeveeeeeeeeeseen s 6
2.1, INOCUIDAD. ..ot 6
2.2. CLAVES PARA LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS. ......cccocvvvverrnnnnns 6
2.3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA BPM.......cccooovviiseiieseernnes 6
2.4. CAMPO DE APLICACION. ....c.ovivieeeeeeeeeeseeeeeeeee e 8
2.5.  VENTAJAS PARA LA ORGANIZACION.......ocoooiieeeieeeeeeeeeesveneeeenenes 8
2.6. VENTAJAS PARA LOS CLIENTES .....coiiiieieeeteeeeeieees et esss s 9
2.7. HISTORIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA............ 9
2.8. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EL ECUADOR............ 10
2.9. CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS. .....oovviieireieeeersesesenieeinae 10
2.10.  FUENTES DE CONTAMINACION. .....oooiiireeeerieeeeeeeeeesve s 12
2.11.  NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BPM PARA ALIMENTOS
PROCESADOS. ....oovieiesieetseetesies s sttt s s sseassn s sen s snsneans 13

X



2.12.  REQUISITOS DE LA NORMA TECNICA SUSTITUTIVA........cccceue.. 14

2.13. CODEX ALIMENTARIUS ... 15
2.14, MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA................ 15
2.15. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)......... 16
2.16. FASES DEL DESARROLLO DE PROCESOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS ...ttt ettt nnee e 18
2.17. PROCEDIMIENTOS  OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES) ...t es et sn s 19
2.18. TIPOS DE PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDAR DE
SANITIZACION (POES).....cciiiieiiiieiieisie ettt 20
2.19. RELACION ENTRE POES Y BPM.....cocooiiiiiiieieeeeeeeteeee e 20
CAPITULO 111: DIAGNOSTICO INICIAL ..ottt 21
3.1, DATOS GENERALES. ...t 21
3.2, EVOLUCION HISTORICA......ooiiriniineireieiesiesine e 24
3.3, ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL ....ocoiieee et 25
2.1.1.  MiSiON EMPIeSarial ........ccoeoiiiieiniieeese e 25
2.1.2.  ViSiON EMPreSarial .........ccoceoiiiieiniineieesie e 25
N I T Y 1[0 - OSRRSR 25
3.4. POLITICA DE CALIDAD. ....cocoititteeeeeeeeeee ettt 25
3.5, OBJETIVOS DE CALIDAD. ...ttt 25
3.6. ORGANIGRAMA EMPRESARIAL Y SECCIONAL. ......ccooveviieeiie e 26
3.7, FODA et et 26
3.8. ELEMENTOS DEL SISTEMA PRODUCTIVO YOGURT “SAN LUIS”.... 27
3.9, YOGURT “SAN LUIS” ..ottt 31
3.10. FACTORES QUE AFECTAN A LA CALIDAD DEL YOGURT ............. 31
3.11. LISTADO DE PRODUCTOS YOGURT “SAN LUIS” ....oooviiiiiiiiiiiieeenne 31
3.12. DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DEL YOGURT . 32
3.13.  SIPOC PROCESO ELABORACION YOGURT - “SAN LUIS” ............... 35
3.14.  PLANIFICACION DE LA AUDITORIA INICIAL DE BPM................... 37
3.15. DIAGNOSTICO INICIAL DE BPM. ....ccccciiiiiiieiieceee e 38
3.15.1. INEFOAUCCION. ... et eneas 38
3.15.2. ODJEIIVO. ittt 38
3.15.3. N (o7 T ot USSR 38
3.15.4. Datos Informativos Chek-List “San Luis”. ........cccocvvvvrivervsinrinereenenn 38

Xi



3.16. RESUMEN DEL DIAGNOSTICO INICIAL.....cccceveererirercierciseereeienens 40

3.17.  RESULTADOS Y EVALUACION POR SECCION......cccccocriemienrirrrrineen. 42
3.17.1. De las Instalaciones y Requerimientos de BPM. ........ccccccoeviniiininnn. 42
3.17.2. De 10s EQUIP0S Y UtENSIIOS. .......ooveiiiiiiiiecceeee e 43
3.17.3. Requisitos Higiénicos de Fabricacion..............cccceveveneneiiniese e 44
3.17.4. De las Materias Primas € INSUMOS. ........cceivririeenienieneeie e 45
3.17.5. Operaciones de ProdUCCION. .........ccooeirirenieinieneese e 47
3.17.6. Envasado, Etiquetado, y Empaquetado...........cccceoeieiinencncninee 48
3.17.7. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.......... 49
3.17.8. Aseguramiento y Control de la Calidad.............ccoovviieiciiiiiiiiis 50

CAPITULO IV: PROPUESTA DE PLAN DE MEJORAS........cc.coovvrvieirseieesenernsnns 52

4.1. DESARROLLO DE MATRIZ DE PRIORIZACION.........ccccoovvmrrirnrerrrnens 52

4.2, ALCANCE ..ottt ettt et 52

43. CRITERIOS Y ALTERNATIVAS ..ottt 52

4.4. ESCALA DE PONDERACION ......cocovoiiieieeeeeeeeeseeieseeseeisss s ses s sensssenns 53

4.5. IMPORTANCIA DE CRITERIOS. ..ottt 53

4.6. EVALUACION DE ALTERNATIVAS POR CADA CRITERIO................. 54
4.6.1. Evaluacion Inocuidad de [a ProducCion. ..........c.ccooevevinenenenineseninnens 54
4.6.2.  Evaluacion Mayor INVEISION. .......cccccceiieiieie e se e 55
4.6.3.  Evaluacion Tiempo de EJECUCION. ........cceevvveviiiieceee e 56

4.7. RESULTADOS DE LA EVALUACION.......ccooivetieeireeeeeeseeeeseeeienienes 57

4.8. ORDEN DE PRIORIZACION ..ottt 57

4.9. DIAGRAMA PARETO ...ttt e 58

4.10. PROPUESTA DE MEJORA ... .ottt 59

CAPITULO V: DISENO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA. et e s e e e s te e e saa e e e sae e e e sseeeaneeeannes 68

5.1. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA .......ccc....... 68

5.2, INTRODUCCION ....coooiiriiiiiieieeeiissessessee sttt 68

BT T © 1= N | I Y TR 69

54, ALCANCE.. ... et 69

5.5. CONCEPTOS GENERALES.........cooie ettt 70

5.6, RESPONSABILIDAD.......ooo ittt 72

5.7. EJECUCION Y VALIDACION........ccovriirmiriniinsireieissiesisseeeessessssses e 72

5.8. REQUERIMIENTOS DE BUENAS PRACTICA DE MANUFACTURA .... 72

Xii



5.8.1. De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.. 72

5.8.2.  Delos EQuIpos y Utensilios. ........cccoueiiiiiiiiineiiiiseeeeeese e 78
5.8.3.  Requisitos Higiénicos de Fabricacion. ............cccocreiniininnineneicenens 79
5.8.4. De Las Materias Primas € INSUMOS. ........cccouruereereninieenieseeseesiesee e e 81
5.8.5.  Operaciones De ProdUCCION. ..........ccoerririnerininie e 82
5.8.6. Envasado, Etiquetado y Empaquetado. ...........coceririiinieieiene s 85
5.8.7.  Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion. ............ 87
5.8.8.  Del Aseguramiento y Control De Calidad...........ccccocevvverviinninniiiiniee, 89
5.9. DISENO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS
(POE) BAJO LA FILOSOFIA BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA ..... 90
5.9. 1. ODJELIVO ..ot 90
5.9.2.  DefiniCiones GENEIAIES.........cccueiieiiiieiieie e 91
5.10. PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS ....... 91
5.10.1. ODJETIVO. ettt 92
5.10.2. POE-001/Recepcion Materia Prima...........ccceevveiieieaiiesee e seesieeeens 93
5.10.3. POE-002/RecepCion INSUMOS. .......cccveiieirerieciesieesie e sree e ee e e 95
5.10.4. POE-003/Determinacion de la Densidad. ...........ccocceverereneieneneninne 97
5.10.5. POE-004/Determinacion de la ACIdezZ..........ccocvvvvvvieieieneie e 98
5.11. PROGRAMA PARA HIGIENE DEL PERSONAL ......ccccceveviiriniriinienne 100
5.10.1. (@] o] [=1 117/ o USSR 100
5.11.2. POE-005/Lavado de ManOs. ..........ccoereierieieninieienienie e seeeneas 101
5.11.3. POE-006/CoNtrol de LESIONES. .......coververieriiiieiieiieieiesie e 102
5.11.4. POE-007/Ingreso de Personal. ...........cccocoveveeveciieiie e 103
5.11.5. POE-008/INgreso de ViSitas. ........cccccvevuveeeieeieeie e eie e 104
5.12. PROGRAMA DE MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS............cceeeneee. 107
5.12.1. ODJETIVO. ...t 107
5.12.2. DEFINICIONES ...ttt e e e 107
5.12.3. POE-009/Manejo de reSIdUOS. ........ccerverieriirieniisieeieeiesie e 108
5.13.  DISENO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS
DE SANITIZACION(POES) ...ocviiiieiiee ettt sna e 110
5.13.1. ODJETIVO. ..ttt 110
5.13.2. DefiniCIoNeS GENEIalES ..........coveieiieieee e 110
5.13.3. Metodologia de lIMPIEZa. ..........coevriiiiiiiee e 111
5.13.4. Herramienta y EQuipo de limpieza. ... 111

Xiii



5.13.5. Sustancias de Limpieza y desinfecCion..........cc.ccocvevevereneieieseennnne 112
5.13.6. Preparacion de Soluciones de Limpieza y Desinfeccion. ................... 113
5.14. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECION-POES.......c.ccccceuvunne. 113
5.14.1. (@] o] =] Yo TSRS 114
5.15. PROGRAMA DIARIO DE LIMPIEZA ........oo e 114
5.15.1. POES-001/Limpieza y Desinfeccion de Utensilios. ...........c.cccceevrennee 115
5.15.2. POES-002/Limpieza y Desinfeccion de Instrumentos de Laboratorio.
116
5.15.3. POES-003/Limpieza y Desinfeccion de Acoples. ........ccccooervreinennns 117
5.15.4. POES-004/Limpieza y desinfeccion de Agitadores...........cc.ccoevruenns 118
5.15.5. POES-005/Limpieza y desinfeccion de Bomba Hidraulica................ 120
5.15.6. POES-006/Limpieza y desinfeccion de Marmitas. ........cc.cccceeevruenns 121
5.15.7. POES-007/Limpieza y desinfeccion de Tinas de Proceso.................. 122
5.15.8. POES-008/Limpieza y desinfeccion de Descremadora. ..................... 123
5.15.9. POES-009/Limpieza y desinfeccion de Enfundadora. ....................... 124
5.15.10. POES-010/Limpieza y desinfeccion de Mesas de Trabajo................. 126
5.15.11. POES-011/Limpieza y desinfeccion de Bidones. ...........cccccvvverveennene. 128
5.15.12. POES-012/Limpieza y desinfeccion de Gavetas. ...........cccccevverveennene. 130
5.15.13. POES-013/Limpieza y Desinfeccion de Pisos y Paredes. .................. 132
5.15.14. POES-014/Limpieza y desinfeccion de Lavabos............c.ccceevervennee. 134
5.15.15. POES-015/Limpieza y desinfeccion de Bafios. ..........ccccceeevevveineenen 135
5.15.16. POES-016/Limpieza y desinfeccion de Oficinas............ccccccvverveenene. 137
5.15.17. POES-017/Limpieza y desinfeccion Transporte Producto terminado. 139
5.16.  PROGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA. ......cccccoooiiiiiiiiiiincieiees 141
5.16.1. POES-018/Limpieza de ventanas Yy PUEITaS. .........cccervererererenienieninas 142
5.16.2. POES-019/Limpieza de Escaleras y zonas externas. ...........c.ccocevveeene 144
5.16.3. POES-020/Limpieza y desinfeccion de Basureros. ...........cc.cceevruennes 147
5.16.4. POES-021/Limpieza y desinfeccion de Vestidores. ..........cccccoevruenes 148
5.7, PROGRAMA MENSUAL DE LIMPIEZA. ..., 150
5.17.1. POES-022/Limpieza y Desinfeccion de Techos.........ccccocevvrerernnnnne 151
5.17.2. POES-023/Limpieza y desinfeccion de Estanterias............cc.ccocevvnene 153
5.17.3. POES-024/Limpieza y desinfeccion de Bodega de Insumos.............. 155
5.17.4. POES-025/Limpieza y desinfeccion de Cuarto Frio...........ccccoevvvnene 157
5.17.5. POES-026/Limpieza y desinfeccion de Cisterna. .........cc.ceeevervnnnnnne 161

Xiv



5.18. PROGRAMAS DE ABASTECIMIENTO DE AGUA.........cccoiiiiin 164

5.18.1. ODJETIVO. ...ttt 164
5.18.2. DEFINICIONES. ..ottt 164
5.18.3. Politica de abasteCimiento de AQUA. .........ccoevrveierierieriesese e e 165
5.19. PROGRAMAS DE CONTROL DE PLAGAS. ..o 166
5.18.1. ODJETIVO. ...ttt 166
5.18.2. DEFINICIONES. ..ot 166
5.18.3. Politica de control de plagas. ........ccccovvereriiriieee e 167
5.20. PROGRAMAS DE CAPACITACION. ...ttt 169
5.19.1. ODJEIIVO. ...ttt 169
5.19.2. Planificacion de CapacitaCion. ...........ccccveveeveeiesie s 169
CAPITULO VI: ANALISIS DE RESULTADOS DE AUDITORIA FINAL. ............. 172
6.1.  ANALISIS COMPARARTIVO POR SECCION ......cccccovvvrrirrerenisreienenne 174
6.1.1. De Las Instalaciones y Requerimientos De BPM. ........c.cccccocevvevieennene. 174
6.1.2.  De los EqQUIp0S Yy ULENSITIOS. .....c.ccceeviviiiiiciice e 175
6.1.3.  Requisitos Higiénicos De Fabricacion. ...........cccccovveveiiciiiic i, 176
6.1.4. De las Materias Primas € INSUMOS. ........cceruerierieneniesineneeeenie e sie e 178
6.1.5. Operaciones de ProduCCION. ..........ccceceeiieieiecie e 179
6.1.6. Envasado, Etiquetado, y Empaquetado. ..........cccooeveeieiiieiieie e 180
6.1.7. Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacion. ............... 181
6.1.8. Del Aseguramiento y Control de Calidad. ...........c.coovveveiiiii e, 182
CONCLUSIONES. ... .ot e e e e e e e e e aaeeanneas 184
RECOMENDACIONES. ... .ottt e e nea e 185
BIBLIOGRAFIA ..ottt 186
ANEXOS ...t e e e e e e ree e 190
ANEXO 1: Auditoria Inicial Check LiSt.........cceviiieiieiiiie e 191
ANEXO 2: Auditoria Final- Check LiSt.........ccccvoviieiieiiiie e 218
ANEXO 3: OtroS REGISIIOS. ....c.veviiiiiiiiieiieiieieie ettt 245

XV



INDICE DE TABLAS

Tabla 1:Contaminacion alimentaria por tipos de Materia. ...........cccoceevveveiieesecre e 11
Tabla 2: Fuentes de CONtamMINACION. ........cccoviiiiiiieieieie e 12
Tabla 3: ANALISIS FODAL. ..ot 27
Tabla 4: Matriz PrOQUCTIVA. .......cooviiiiiieicce e 30
Tabla 5: Listado de ProdUCTOS. .........cueiieriiiieiieiesie e 32
Tabla 6: Datos Informativos - Check LiSt. ........cccoeiiiiiiieiieec e 39
Tabla 7: Criterios de EVAIUACION. ..........ccceviiiiiiiieieiee e 39
Tabla 8: Resumen General Check LiSt..........ccocuiiiiiiniiieic e 40
Tabla 9: De las Instalaciones y Requisitos de BPM..........ccccccoeviieiieieeie s 42
Tabla 10:De 10s EQUIPOS Y UtENSIIIOS. ...c..ocvveiiicieiie e 43
Tabla 11: Requisitos Higiénicos de Fabricacion. .............cccoovevveieiieie e 44
Tabla 12:De las Materias Primas € INSUMOS. .......ccoeivereeiienieenesie e seeeeseesie e s 46
Tabla 13: Operaciones de ProdUuCCION. ..........cccveviieiereiece e 47
Tabla 14: Envasado, Etiquetado y Empaquetado. ..........cccoceririniiiiiniee e 48
Tabla 15: Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion. ................. 50
Tabla 16: De aseguramiento y Control de Calidad. ..........c.ccoceeveiiiiciiciciece e, 51
Tabla 17: Criterios de EVAlUACION. ........cccooiiiiiiiiiciee e 52
Tabla 18: Alternativas de EVAlUACION............ccccviiiiiiiieie e 53
Tabla 19: Escala de PONUEraCiON. ..........ccceveiiiiiiiiieiee et 53
Tabla 20:Matriz de Priorizacion de Criterios. ........cccceverereiiieseeeeiese e 53
Tabla 21: Evaluacion Inocuidad en la ProducCion. ...........ccccovvveveeeiienienese e 54
Tabla 22:Evaluacion Mayor INVEISION. ........ccccoiiiiieiienieeese e s 55
Tabla 23: Evaluacion Tiempo EJECUCION. ........coviiiirieiiiieesesie e s 56
Tabla 24: Alternativas vs Criterios Resultados. .........cccocvevvrieeieiie e 57
Tabla 25:0rden de PriorizaCion. ..o 57
Tabla 26: Plan de Mejora- Del aseguramiento y Control de calidad. ................c.......... 60
Tabla 27: Plan de Mejora- Requisitos Higiénicos de Fabricacion. ............cccccceveenennee. 61
Tabla 28: Plan de Mejora- De los Equipos y Utensilios. .........ccccccovveviiieiicceciecee, 62
Tabla 29:Plan de Mejora- Operaciones de ProducCion. ............ccocvevveveverenesnseseenen, 63
Tabla 30:Plan de Mejora- De las Instalaciones y Requisitos de BPM............cccccoeee. 64
Tabla 31:Plan de Mejora-Almacenamiento, Distribucion, Transporte . ..........c...co...... 65
Tabla 32: Plan de Mejora-Envasado, Etiquetado y Empaquetado ............ccocoveverieenne 66
Tabla 33: Plan de Mejora-De Las Materias Primas € INnSUmOS ..........cccccccevveveeivesnnenne. 67
Tabla 34:Clasificacion de fIUITOS. .........cccoiiiiiiiiii e 73
Tabla 35:Definicion de colores de 1dentificacion ............ccccoovvviiiininiiinneie e 74
Tabla 36: NUmero de Servicios SANItArios. .......ccoeveiererereseseseeeeee e 75
Tabla 37: Rotulacion Obligatoriedad BPIM. ..........cccooiiiiiiiiiiiceieee e 75
Tabla 38: Rotulacion ProhibICIONES. ..........coviveiiiieiiece s 76
Tabla 39: Clasificacion General para la separacion de residuos. ..........ccccoverererennnne 78
Tabla 40: Implementos BOTIQUIN. .......covoiiiiiiiiiiceiee e 80
Tabla 41:Especificacion de Materia Prima.........cccccceovevviiiciieie e 82
Tabla 42: Formato Ficha Técnica Yogurt “San Luis" ........ccccooviiiiiiiinininince 83



Tabla 43: Etiquetado de Alimentos Procesados. ..........cocvevereereeriesieeseerieseesieeeeseeeees 87

Tabla 44: Identificacion de Producto Terminado. ........cccoceevrvreeiveieeiierenesese e 88
Tabla 45: Tarjetas de identificacion de Producto. ..........cccocvvvveiveieeiierene e 89
Tabla 46: Metodologia de LIMPIEZA. ........ccoevieiiiiiieiiiie e 111
Tabla 47:Materiales y equipos de LIMPIEZA. .......ccccerveieriniiinecieeeeee s 112
Tabla 48:Solucion DeSinfeCtante. ..........cccvviiiiiiiiiee s 113
Tabla 49: SolUCION dESENQGIASANTE ..........ccverieiieieeie e sre e 113
Tabla 50:Listado de Codigos Programa Diario de L&D.........cccccccvevvvievvecciieceen, 114
Tabla 51:Listado de Codigos -Programa Semanal de Limpieza y Desinfeccion. ....... 141
Tabla 52: Listado de Codigos Programa Mensual de L&D. ........ccccoeieviiiiiicnenns 150
Tabla 53:Planificacion de CapacitaCion. ...........ccoceoreriiinniiniseees e 169
Tabla 54:Resumen general de Check LiSt..........cccooeiiieiiniiiienieeeee s 172
Tabla 55:Resumen Check List Inicial vS Final ..........cccccoviiiiiiiiniiieeeee e 173
Tabla 56:De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura...... 174
Tabla 57:De 10s EQUIP0S Y UtENSIIOS .......ccvviiiiicieiie e 175
Tabla 58:Requisitos Higiénicos De FabricaCion. ...........cccccveveiieiicie i 177
Tabla 59:De Las Materias Primas € INSUMOS .........ccooerereniiinenisieiesesie e 178
Tabla 60:Operaciones De ProduUCCION ...........cccueieerieiiieiie e se e 179
Tabla 61:Envasado, Etiquetado y Empaquetado. ..........ccccoovvinenininiinec e 180
Tabla 62: Almacenamiento , Distribucion Transporte y Comercializacion. ............... 181
Tabla 63: Del Aseguramiento y Control De Calidad .............ccocevovviiiineiiieniicne 182

XVil



INDICE DE ILUSTRACIONES.

Pagina
lustracion 1: Cinco Claves para la inocuidad de los AlImentos. .........c.ccccovevevverieennenn 7
lustracion 2: Ejemplos del tipo de contaminacion............cccceevviieiveiecieseese e 12
lustracion 3: Requisitos primordiales y Aplicables. ..........cccooviveiieiiiic i, 15
lustracion 4: Faces de desarrollo de POE ... 19
Hustracion 5:Metodologia POE. ... 20
lustracion 6:Lay-Out Planta Baja-Ruta de Evacuacion Empresa San Luis.................. 22
lustracion 7:Lay-Out Primer Piso -Ruta de Evacuacion Empres San Luis. ................ 23
lHustracion 8: Organigrama EMPresarial....... ..o 26
llustracion 9: Diagrama de Flujo de Proceso de Yogurt "San Luis”. ......ccccoevvvvvrirnnnnn. 34
lustracion 10: Diagrama del Proceso de Elaboracion de Yogurt...........cccccevveiieinenee. 35
lHustracion 11: SIPOC Proceso Yogurt--San LUIS. ......cccccceveerieeiieieese e 36
lustracion 12: Planificacion Auditoria INicial..........cccccooeiiiiiiiininee e 37
lustracion 13: Resultados Auditoria Inicial. .........ccccooereiiiiiiii 41
lHustracion 14:De las Instalaciones y Requerimientos de BPM...........ccccoovcviiiniinicnns 43
lHustracion 15:De 10s EQUIP0S Y UteNSITIOS........covoiiiiiiniiesesee e 44
lustracion 16: Requisitos Higiénicos de Fabricacion. ...........c.ccocevvevevenciesnceseenen, 45
lustracion 17: De las Materias Primas € INSUMOS. ........ccccovvereieeeerierieresese e 46
lHustracion 18: Ordenes de ProdUCCION. .........cccvviiieieiieiene e 48
lustracion 19: Envasado, Etiquetado y Empaquetado. ..........cccccoevveveiicieece e, 49
lustracion 20: Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion. ........ 50
lustracion 21: De aseguramiento y Control de Calidad..............ccccovevviieiiececcc i, 51
Hustracion 22: Diagrama Pareto. ..........cooeiiiririeine e 59
lHustracion 23: Estructura del Manual De Buenas Précticas de Manufactura............... 68
lHustracion 24: Uso correcto de Cofia y Cubre BOCa. ........cocooevveneicrennincieecens 81
lHustracion 25: Indumentaria de Ingreso al proceso productivo. ..........cccceeevrerrenenns 86
lustracion 26: Resumen Final Check LiSt..........ccoovviieiiniiiiiieeeee e 173
llustracion 27: De Las Instalaciones y Requisitos de BPM............cccccceeveveivecieennenn, 175
lustracion 28: De los EqUIpos Y UteNnSilios..........cccoevveiiiic i 176
lustracion 29: Requisitos Higiénicos De Fabricacion. ...........ccccccoocevveiiiiciiccieenenn, 177
lustracion 30: De las Materias Primas € INSUMOS..........ccoovierenieieienienie e 178
lHustracion 31: Operaciones de ProdUCCiON ..........ccccovoeiereiienienseneees e 180
lustracion 32: Envasado, Etiquetado y Empaquetado. ..........ccccooviiinnineninninens 181
lustracion 33: Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion. ...... 182
llustracion 34: Del Aseguramiento Y Control De Calidad.............ccccevviiniierinennnne 183

Xviii



RESUMEN

El presente trabajo de grado, tiene como objetivo elaborar un manual de buenas préacticas
de manufactura (BPM), que abarque procedimientos operativos estandarizados y progra-
mas de saneamiento, con la finalidad de gestionar una produccidén enmarcada en preservar
la inocuidad desde la entrada de materia prima hasta la salida del producto terminado, en
la cadena de produccion de yogurt de la empresa de lacteos San Luis en Cayambe y bajo
los requerimientos de la ‘Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufac-
tura (BPM) para Alimentos Procesados’ documento emitido el 03 de junio del 2015 por
la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA). Para el
desarrollo del trabajo se parte del diagndstico inicial realizado a la empresa mediante un
Check-list, donde se valora el grado de cumplimiento en referencia a la aplicacion, sus-
tento e implementacion de las BPM. A continuacion se establece una matriz de prioriza-
cién de problemas para evaluar las causas circunstanciales de la contrariedad, y poder
determinar el problema principal que contribuye a que el aseguramiento de la inocuidad
en la cadena de produccidn del yogurt no sea eficiente. Finalmente, se sugiere un plan de

mejoras conformado en un manual de buenas practicas de manufactura.
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ABSTRACT

The objective of this research is to elaborate a Good Manufacturing Practices (GMP)
manual, which contains standardized operating procedures and sanitation programs, in
order to manage production framed in preserving the safety from the entry of raw mate-
rials to The exit of the finished product, in the yogurt production of the San Luis dairy
company in Cayambe and under the requirements of the 'Substitute Technique of Good
Manufacturing Practices (GMP) for Processed Foods' document emitted on June 03 2015
by the Regulation, Control and Sanitary Surveillance (ARCSA). The development of the
work is based on the initial diagnosis made to the company through a Check-list, which
assesses the degree of compliance in reference to the application, support and implemen-
tation of BPM. A problem-prioritization matrix is then established to evaluate the causal
causes of the problem, and to determine the main problem that contributes to ensuring
that safety in the yogurt production chain is not efficient. Finally, an improvement plan

is suggested in a manual of good manufacturing practices.

XX



CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1. TEMA
DISENO DE PROCESO OPERATIVOS ESTANDARIZADOS BAJO LA FILOSOFIA

DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA CADENA DE PRODUC-
CION DE YOGURT PARA ASEGURAR SU INOCUIDAD ALIMENTARIA EN LA
EMPRESA DE LACTEOS “SAN LUIS”.

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
La Empresa de Lacteos “San Luis” s una empresa artesanal ubicada en la ciudad de

Cayambe dedicada a la produccion, comercializacion y distribucion de derivados lacteos

como son el yogurt y queso; dentro y fuera de la ciudad con diferentes presentaciones.

Tradicionalmente, la ejecucion de las BPM ha tenido un enfoque reglamentario, que res-
ponde a la necesidad de cumplir con una exigencia legal que tienen la mayoria de paises.
En Ecuador las industrias en general se acostumbraron a manufacturar de manera auto-
noma e independiente por largos afos, pero este panorama ha cambiado poco a poco se-
gun la evolucién de los demas paises. Es por eso que Ecuador no puede ser la excepcion
y para entrar al mercado globalizado, moderno y competitivo se cre6 el Reglamento de
Buenas Practicas para Alimentos Procesados Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial
696, para adoptar en las industrias ecuatorianas, teniendo un control de la higiene, a fin
de evitar consecuencias perjudiciales que se derivan de las enfermedades producidas por

alimentos. (Velasquez, 2010)

En la dltima década el cliente y consumidor ha elevado sus expectativas en cuanto al
consumo de alimentos procesado, enfocandose en que el producto a consumir garantice
su salud e integridad mediante un proceso de elaboracion que cumpla con condiciones de

salubridad e inocuidad.

En las instalaciones de produccidn de yogurt se ha identificado que durante su proceso
existen ciertas consideraciones que en particular no estan sujetas bajo el direcciona-
miento de una produccidn inocua, y la utilizacion de técnicas de Buenas practicas de ma-
nufactura como posibles causas: la no capacitacion de personal en esta tematica, la inexis-
tencia de programas operativos estandarizados que faciliten el control, seguimiento , ins-
peccion vy validacion de sus operaciones en las diferentes areas; a nivel de salubridad,
equipos/utensilios y, produccion/proceso estipulado en el Art.- 34 de la Norma Técnica

Sustitutiva de Buenas Practicas de manufactura.



Por tal motivo se identifica la necesidad de disefiar e implementar Procedimientos opera-
tivos estandarizados en la cadena de produccion, desde la recepcion de materia prima
hasta la distribucion del producto terminado hacia los clientes, bajo la filosofia de BPM
(Buenas Practicas de Manufactura) para garantizar que el proceso de elaboracién y su

producto cumple con las exigencias estatales y los requisitos del consumidor.

1.3. OBJETIVO GENERAL
Disefar Procesos Operativos Estandarizados bajo la filosofia de Buenas Practicas de Ma-

nufactura en la cadena de produccidn de yogurt para asegurar su inocuidad alimentaria en

la empresa de lacteos “San Luis”- Cayambe.

1.4. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Entender los lineamientos tedricos y legales, con la finalidad que permita la libre

ejecucion del desarrollo de la investigacion de pregrado.

e Analizar la Empresa de Lacteos “San Luis” mediante el diagnoéstico inicial refe-
rente al cumplimiento de los requisitos especificados en el reglamento de Buenas
Précticas de manufactura proporcionado por la agencia de regulacion, Control y
vigilancia Sanitaria estableciendo el porcentaje de cumplimiento inicial.

e Proponer un Plan de Mejoras en cuanto a la implementacion de buenas practicas
de manufactura.

e Elaborar un Manual en Buenas Préacticas de Manufactura en base al diagndstico
inicial, desarrollando programas operativos estandarizados con su respectivo re-
gistro en las diferentes areas que establece la Norma Técnica Sustitutiva De Bue-
nas Précticas De Manufactura Para Alimentos Procesados.

e Realizar y Analizar los resultados de la auditoria de cumplimiento determinando

el nivel de mejora entre la situacion inicial y la situacién final.

1.5. JUSTIFICACION
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) fueron introducidas en los EE.UU. a me-

diados de los afios 60 como iniciativa reglamentaria para reducir los incidentes de adul-
teracion en la manufactura y distribucion de alimentos y bebidas. Estas practicas han sido
adoptadas en mas de 100 naciones y sus contribuciones para lograr cadenas agro-alimen-
tarias mas higiénicas e inocuas, estan bien documentadas. Sin embargo, la tasa de inci-
dentes de alimentos no salubres y no inocuos ha ido aumentando desde principios de los
90. (AgroBiotek ABT INTERNACIONAL, 2016)



Las BPM basicamente, son un conjunto de herramientas que se implementan en la indus-
tria de Alimentos, las cuales tienen como objetivo principal la obtencion de productos
higiénicamente procesados para el consumo humano. Donde los ejes principales son las
metodologias utilizadas para el control y manejo de: materias primas, producto termi-
nado, higiene del personal, control de plagas, manejo de residuos, mantenimiento de ins-
talaciones, equipos y utensilios entre las mas importantes. La implementacion de las BMP
genera ventajas para los empresarios donde se ven beneficiados en términos de reduccion
de pérdidas de producto por descomposicion o alteracion producida por diversos conta-
minantes y a la vez, contribuyen a mejorar el posicionamiento de sus productos, mediante
el reconocimiento de su marca relacionada a sus atributos positivos tanto de calidad como
de salubridad. (Alimentos Ecuador, 2016)

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es la im-
plementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES
— SSOP por sus siglas en inglés) que en conjunto con las Buenas Practicas de Manufactura
- BPMs (siglas en inglés GMP - Good Manufacturing Practices, y HACCP), por defini-
cién son un conjunto de normas que establecen las bases fundamentales para la conser-
vacion de la higiene donde se describen las tareas de saneamiento mediante documentos
donde se contemplan las instrucciones especificas de la actividad o funcién que se detalla
en las BPMs, escriben qué, como, cuando y donde limpiar y desinfectar, asi como los

registros y advertencias que deben llevarse a cabo. (Mexico, 2016)

Los consumidores cada dia estdn mas informados y consientes de los peligros asociados
al consumo de alimentos, lo que ha hecho que se generen cambios en los habitos de com-
pra de los consumidores quienes se han tornado mas exigentes en su seleccién. Por lo que
la industria de los alimentos a lo largo de la cadena de produccion, debe tener como base
de todos sus esfuerzos la prevencion y el control de riesgos (MINISTERIO DE
AGRICULTURA, AGRORURAL, PROSAAMER., 2011)

Las industrias que fabrican, procesan, preparan, envasan, almacenan, transportan, distri-
buyen y comercializan cualquier tipo de alimento se han dado cuenta de la importancia
de asegurar la calidad de los productos siguiendo la cadena alimentaria desde la produc-
cion primaria hasta el consumo final. Todo esto basado en la implementacion de Buenas

Précticas de Manufactura y en el uso de normas y decretos vigentes que permitan que el



producto cumpla con los requerimientos tanto de la empresa como del cliente. (MESA,
2011)

La insalubridad de los alimentos ha representado un problema de salud para el ser humano
desde los albores de la historia, y muchos de los problemas actuales en esta materia no
son nuevos. 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 pai-

ses desarrollados como en los paises en desarrollo. (Salud, 2007)

El efecto del presente proyecto tiene la finalidad de diagnosticar la empresa Lactea “San
Luis” en cuanto al cumplimiento de los requisitos de la NORMA TECNICA SUSTITU-
TIVA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PRO-
CESADOS presentando acciones correctivas a sus inconvenientes en el control y regis-
tro de sus operaciones mediante la implementacion de Buenas Practica de manufactura
y a su vez Procesos Operativos Estandarizados que faciliten la ejecucién de su proceso
productivo para generar una ventaja competitiva, garantizar a su clientes y consumidores
un producto producido bajo estrictas condiciones de inocuidad y salubridad y a su vez
dar cumplimento con lo estipulado en el Art.- 1 Ambito de Aplicacion de la Norma
Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura (AGENCIA NACIONAL DE
REGULACION, 2015). La implementacién de Buenas Précticas de Manufactura pre-
tende desarrollar diferentes programas de control y registro en las distintas areas que plan-

tea la norma. Se desarrollara la informacion y documentacion.

Bajo los lineamientos del objetivo nimero 10 del Plan Nacional del Buen Vivir que men-
ciona “Impulsar la transformacion de la matriz productiva” con énfasis en consolidar la
transformacion productiva de los sectores prioritarios industriales y de manufactura, con
procesos de incorporacion de valor agregado que maximicen el componente nacional y
fortalezcan la capacidad de innovacion y de aprendizaje colectivo. (Secretaria Nacional
de Planificacion y Desarrollo, 2013)

1.6. METODOLOGIA DE INVESTIGACION.

1.6.1. Hipotesis.
Bajo la implementacion de Procesos Operativos Estandarizados alineados con la filosofia

de Buenas Practicas De Manufactura en el area de produccion de yogurt de la empresa



“San Luis”, podra contar con una guia para garantizar la inocuidad en la cadena del pro-
ceso productivo procurando generar salud y seguridad en los consumidores. Ademas,
que en todas las etapas productivas se asegurara correctos procesos que ayudaran a me-
jorar la eficiencia y utilizacion de los recursos dentro de la produccién y comercializacion

del yogurt en la empresa “San Luis”.



CAPITULO II: FUNDAMENTACION TEORICA
La fundamentacion Tedrica en la que se basa el desarrollo del presente proyecto de grado,
esta sustentada con términos, argumentos y definiciones en los que se apoyan los Proce-
dimientos Operativos Estandarizados y las Buenas Practicas de Manufactura. La empresa
de lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt en su busqueda de satisfacer al cliente y superar
las expectativas del consumidor se ha ligado al fortalecimiento de su cadena productiva
mejorando y asegurando su inocuidad en el proceso productivo a través del disefio de
Procesos Operativos Estandarizados que faciliten sus operaciones bajo la filosofia de

Buenas Practicas de Manufactura.

2.1. INOCUIDAD.
Todas las medidas encaminadas a garantizar que los alimentos no causaran dafio al

consumidor si se preparan y/o ingieren segun el uso al que estan destinados (Salud,
2007) Condicidn de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando
es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante (Decreto ejecutivo, 4 de
Noviembre del 2002., pag. 4).

2.2, CLAVES PARA LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS.
La insalubridad de los alimentos ha representado un problema de salud para el ser humano

desde los albores de la historia, y muchos de los problemas actuales en esta materia no
son nuevos, la existencia de enfermedades de transmision alimentaria sigue siendo un
problema de salud significativo tanto en los paises desarrollados cono en los paises en via
de desarrollo. Como se observa en la llustracién. (Organizacién Mundial de La Salud,

2007), como se observa en la lustracion 1.

2.3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA BPM
Una “buena practica” es considerada como una idea que afirma que hay técnicas, méto-

dos, procesos, actividades o incentivos que son mas eficaces que otros para alcanzar un
resultado, o que permiten alcanzarlo de forma mas simple o con menos complicacio-
nes. Las BPMs son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipu-
lacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabri-
guen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la pro-
duccién. (Intedya, 2016)
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lustracion 1: Cinco Claves para la inocuidad de los Alimentos.
Fuente: Manual sobre las Cinco Claves para La inocuidad de los Alimentos.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Dentro del concepto de garantia de la calidad, las Buenas Précticas de Manufactura
constituyen el factor que asegura que los productos se fabriquen en forma uniforme y
controlada, de acuerdo con las normas de calidad adecuadas al uso que se pretende dar
a los productos, y conforme a las condiciones exigidas para su comercializacion. Las
reglamentaciones que rigen las BPM tienen por objeto principal disminuir los riesgos
inherentes a toda produccién farmacéutica que no pueden prevenirse completamente
mediante el control definitivo de los productos. Esencialmente, tales riesgos son de
dos tipos: contaminacion cruzada (en particular, por contaminantes imprevistos) y con-
fusion (causada por la colocacion de etiquetas equivocadas en los envases). (
Ministerio de Salud y Deporte., 1997)

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendacio-
nes técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocui-

dad y su aptitud, y para evitar su adulteracion (Diaz Alejandra, 2009).



24. CAMPO DE APLICACION
Las Buenas Practicas de Manufactura - BPM son una herramienta de gran importancia

para la obtencién de productos seguros para el consumo humano. La implementacion
de las BPM apunta a asegurar la inocuidad y la salubridad de los alimentos. La inocui-
dad de los alimentos es una caracteristica de calidad esencial y engloba acciones en-
caminadas a garantizar la maxima seguridad, abarcando toda la cadena de alimenta-
cién, desde la produccidn hasta el consumo. (Inti, 2016).

e A todas las fabricas y establecimientos donde se procesan los alimentos; los
equipos y utensilios y el personal manipulador de alimentos.

e A'todas las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, envase, al-
macenamiento, transporte, distribucion y comercializacién de alimentos en el
territorio nacional.

e A los alimentos y materias primas para alimentos que se fabriquen, envasen,
expendan, exporten o importen, para el consumo humano.

e A las actividades de vigilancia y control que ejerzan las autoridades sanitarias
sobre la fabricacidn, procesamiento, preparacion, envase, almacenamiento,
transporte, distribucion, importacion, exportacion y comercializacion de ali-

mentos, sobre los alimentos y materias primas para alimentos. (Diaz, 2013).
Las BPM tienen en cuenta:

e Materia prima.

e Higiene del establecimiento.

e Higiene personal.

e Higiene en elaboracion.

e Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final.
e Control de procesos en la produccion.

e Documentacion. (Inti, 2016)

2.5. VENTAJAS PARA LA ORGANIZACION

o Mejorar los sistemas de calidad de la empresa.

e Mejorar el proceso de produccion.

« Reducir los tiempos de ejecucion de las actividades.
o Establecer puntos criticos como cuellos de botella.

o Mejorar la comunicacion interna de la propia organizacion.



o Ayudar al cumplimiento de las distintas legislaciones vigentes.

« Restringir el acceso a la informacién: copias controladas, proteccion de datos, sis-
tema de permisos.

e Monitorizacién y trazabilidad de procesos.

« Automatizacion de los procesos.

o Optimizar los recursos de la organizacion.

« Mayor alineacion entre negocio y sistemas. (Intedya, 2016)

2.6. VENTAJAS PARA LOS CLIENTES

o Al demostrar que la seguridad del cliente es la principal preocupacion de la em-
presa, aumentando la fidelidad de los mismaos.

o Al trabajar de acuerdo a un estandar reconocido en el mercado.

o Al mejorar el resultado del producto o servicio que el cliente recibe. (Intedya,
2016)

2.7. HISTORIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.
Las Buenas Practicas de Manufactura se originaron por acontecimientos graves y en-

fermedades a causa de la poca higiene en los alimentos. En el afio de 1906 se presen-
taron las primeras complicaciones en Estados Unidos y todo esto se relaciond con el
conocimiento de varios casos de enfermedades e intoxicaciones de adultos y nifios, por
alimentos y medicamentos en pésimas condiciones de elaboracion y mal estado en lo
que se refiere a higiene.Estos sucesos hicieron que se tome la decision de publicar el
acta sobre alimentos, drogas y cosméticos en el cual por primera vez aparece el con-

cepto de inocuidad en el afio de 1938.

En el afio de 1962 se produce un acto decisivo, cuando aparece la noticia de los efectos
producidos por la Talidomida, que es un medicamento muy eficaz, pero con terribles

efectos secundarios para las mujeres en estado de gestacion.

Esto impulsoé al surgimiento de la primera Guia de Buenas Practicas de Manufactura
la cual ha tenido varias modificaciones y actualizaciones hasta llegar al actual Guia de
BPM para la produccién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de pro-

ductos alimenticios.



En 1969 la F.A.O inicia la publicacion de una serie de normas que incluian principios
generales de higiene alimentaria que posteriormente se transformaron en el Codex Ali-
mentarius publicado en su version completa, en 1989 que incluye las Buenas Practicas
de Manufactura. (DAVILA, 2010).

2.8. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EL ECUADOR
Las Buenas Practicas de Manufactura es un sistema fundamental que tiene como fina-
lidad el correcto manejo que debe realizar una empresa que, dentro de sus procesos
productivos, en la manipulacion de alimentos o bebidas, garantice su inocuidad. Por
este motivo y de acuerdo con el deber del Estado que consiste entre otros, en garantizar
el derecho a la salud, su promocion y proteccion por medio de la seguridad alimentaria,
se ha adoptado un reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos pro-
cesados publicado en el registro oficial como decreto ejecutivo 3253 el 4 de noviembre
de 2002 Agencia de Regulacion y Control Sanitario. (ARCSA, 2002).

29. CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS.
La contaminacién alimentaria se define como la presencia de cualquier materia anormal

en el alimento que comprometa su calidad para el consumo humano. (Agroalimentaria.,
2016).La contaminacion es la accion de encajar sustancias o elementos de tipo biolégico,
fisico o quimico que comprometa la integridad de un medio generando que dicho medio

se convierta en un espacio no seguro, no apto para su uso o consumo. (Bermudez, 2010).

El concepto de CONTAMINACION se entiende como toda materia que se incorpora al
alimento sin ser propia de él y con la capacidad de producir enfermedad a quien lo con-
sume. Basicamente esas materias pueden ser de tipo biol6gico, de tipo quimico y de tipo
fisico. (Agencia Nacional de Regulacién,Control y Vigilancia Sanitaria, 2015).

La contaminacion de los alimentos es uno de los puntos fuertes a tratar dentro de la filo-
sofia de Buenas Practicas de Manufactura pues es el punto critico a erradicar mediante
el manual de BPM a través de la ejecucion de los POE(Procesos Operativos Estandariza-
dos) y de los POEs (Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacion) cuyo objetivo
es perseqguir la inocuidad y asegurar que determinado producto sea apto para el consumo
y este no presente ningun tipo de riesgo o contaminacion por cualquier tipo de materia

que se especifica en la Tabla N°1.
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Tabla 1:Contaminacion alimentaria por tipos de Materia.

La contaminacion bioldgica procede de seres vivos, tanto microscopi-
COS COMO NO mMicroscopicos.
Los riesgos bioldgicos presentan ciertas particularidades respecto a
otros tipos de riesgos:
e Los microorganismos una vez que han contaminado el alimento,
tienen ademas la capacidad para crecer en él.
e Pueden constituir una fuente de contaminacion peligrosa para la
salud del consumidor cuando se trata de microorganismos paté-
genos, ya que no alteran de manera visible el alimento.

La contaminacién quimica se da por la presencia de determinados pro-
ductos quimicos en los alimentos, que pueden resultar nocivos o toxicos
a corto, medio o largo plazo.

Se considera contaminacion fisica del alimento, cualquier objeto pre-
sente en el mismo y que no deba encontrarse alli, y sea susceptible de
causar dafio o enfermedad a quien consuma el alimento.

Fuente: Tipos de Contaminacion alimentaria. elika(2016). (Agroalimentaria., 2016)

Elaborado por: Alex Pozo(2017)
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Dentro de los diferentes tipos de materiales de contaminacién podemos ejemplificar
tales como en el ambito de materiales fisicos los anillos , gargantillas , pulceras o
cualquier o otro agente fisico que comprometa la integridad del producto(alimento), en
cuanto a materiales quimicos mencionaremos los diferentes reciduos de sustancias
quimicas utilizadas en en la limpieza como deterjente, NaCl (cloruro de sodio) , HNO3(
acido nitrico) entre otros compuesto utilizados con fines de sanitizacion y por ultimo
pero no menos importante los agentes biologicos inmersos en la contaminzacion siendo
estos las bacterias presentes en las superficies de contacto o propias del producto a
procesas Yy virus disultos en el ambiente que pueden interactuar con el producto antes ,
durante y despues del proceso de fabricacion o transformacion. Como se muestra en la

lustracion 2.

- >

Anillos Deterjente
Gargantillas Sosa Caustica
Pulceras Acido Nitrico
Aretes
Vinchas

Bacterias patégenas

Mohos
Virus

lustracién 2: Ejemplos del tipo de contaminacion.
Elaborado por: Alex Pozo(2017)
Por tal razon el ajento humano inmerso en la producion de cualquier tipo de producto

alimenticio debe sugetarce a la politica de cero accesorios durante la cadena de producio,
para en medida mitigar el grado de contamincaion y evitar perjuicios empresariales como

al cliente y consumidor.

2.10. FUENTES DE CONTAMINACION.
Los alimentos se contaminan de diversas maneras, a continuacion citamos tres tipos en la
Tabla 2. (Agencia Nacional de Regulacion,Control y Vigilancia Sanitaria, 2015)

Tabla 2: Fuentes de Contaminacion.

Se presenta durante el proceso El ordefio es una fuente de conta-
mismo de produccion del ali- minacién mediante materia orga-
mento. Actualmente, resulta muy
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dificil producir vegetales total-
mente exentos de contaminantes,
pollos o ganado sin bacterias en su
intestino, con lo cual casi siempre
resulta inevitable que algunos ali-
mentos vengan con algun grado de
contaminacion desde el lugar de
produccion.

Posiblemente es la forma mas sim-
ple como se contaminan los ali-
mentos y de esa manera los conta-
minantes llegan al alimento por
medio de la persona que los mani-
pula.

Este tipo de contaminacién se en-
tiende como el paso de cualquier
contaminante (bacteria, producto
quimico, elemento fisico), desde
un alimento o materia prima conta-
minados a un alimento que no lo
esta a superficies en contacto con
este, que se encuentran limpias
(mesas, equipos, utensilios).

nica del ambiente o del mismo ani-
mal en este caso el ganado vacuno
el involucrado directamente en el
proceso.

Estornudar, salivar o presencia de
cortes, heridas etc.

Manipulacion directa del operario
en el insumo o materia prima por
principios de almacenamiento,
operacion o transporte, el operario
no considera las medidas de segu-
ridad e higiene en el manejo de ali-
mentos.

Al cortar con un cuchillo un pollo
0 carne crudos y con el mismo cu-
chillo sin lavar se corta un ali-
mento listo para consumir o si un
alimento crudo se coloca sobre una
tabla de cortar y luego en esta
misma sin lavar y desinfectar se
coloca un alimento cocido o listo
para consumir.

Fuente: Anexo 1. GUIA DE USUARIO -“Manual de Précticas Correctas de Higiene y
Manipulacion de Alimentos en Restaurantes/Cafeterias”
Elaborado por: Alex Pozo (2017).

NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BPM PARA ALIMENTOS
PROCESADOS.
Desde el afio 2002, todos conocimos el Decreto Ejecutivo 3253 — Reglamento de Buenas

2.11.

Préacticas de Manufactura para Alimentos Procesados, que debia cumplirse con todos los

puntos que sean aplicables dependiendo del producto que se trate.

A partir de la formacion de ARCSA por medio del Decreto Ejecutivo No. 1290, publicado
en el Suplemento del Registro Oficial No. 788 de 13 de septiembre de 2012, empiezan

una serie de “cambios revolucionarios”.

Le lleg6 el turno a las BPMs, que, en el 27 de noviembre de 2012, mediante Resolucion
del Comité Interministerial de Calidad (CIMC) No. 247, Registro Oficial No. 839, se
expide la Politica de Plazos de Cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura para
Plantas Procesadoras de Alimentos. Digo, al estar en el Reg. Oficial, ¢no era obligatorio
a cumplir desde siempre? Dicha politica de plazos de cumplimiento, tiene su correspon-

diente reforma en agosto de 2014,
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El 17 de septiembre de 2015, se deroga el Reglamento de Alimentos de 1988, disponiendo
a ARCSA, dictar las normas técnicas sanitarias en un plazo no mayor de noventa dias.
Primero se deroga y luego de 3 meses se hace el nuevo reglamento, pero para esa fecha
ya existia la nueva Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG R.O. 30 julio 2015, que reemplazaba
al Decreto Ejecutivo 3253, esta nueva norma elimin6 un monton de puntos importantes,
empezando por el HACCP, esto por motivo de brindar facilidades para los artesanos...
pero, el 12 de septiembre del 2015 se firmd la “NORMATIVA TECNICA SANITARIA
SOBRE PRACTICAS CORRECTAS DE HIGIENE PARA ESTABLECIMIENTOS
PROCESADORES DE ALIMENTOS CATEGORIZADOS COMO ARTESANALES Y
ORGANIZACIONES DEL SISTEMA DE ECONOMIA POPULAR Y SOLIDARIA”,
por tanto, era necesario exigir a las Industrias mas grandes, los puntos que anteriormente
habian sido eliminados para “ayudar” a los artesanos, justificando el requerimiento de
elaboracion de normativa técnica sanitaria que regule las plantas procesadoras, estableci-
mientos de distribucion, comercializacién, transporte; y le sumaron los establecimientos
de alimentacion colectiva!!! Me queda la duda si alguien conocia de la existencia del CPE
(codigo de Préactica Ecuatoriana) INEN-CODEX39:2013 HIGIENE PARA LOS ALI-
MENTOS PRECOCINADOS Y COCINADOS UTILIZADOS EN LOS SERVICIOS
DE COMIDAS PARA COLECTIVIDADES, mismo que no ha sido incluido en la lista

de documentos derogados.

El 21 de diciembre 2015 ARCSA expidi¢ a través de la resolucion ARCSA-DE-067—
GGG, la Normativa Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados, Plantas Pro-
cesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucion, Comercializacion, Transporte
de Alimentos y Establecimientos de Alimentacion Colectiva, que deroga 4 Resoluciones
y 2 Acuerdos Ministeriales, sin perjuicio de su publicacion en el Registro Oficial, ;una
Normativa puede derogar Acuerdos Ministeriales? (finalmente ya se encuentra publicada
en el Registro Oficial Nro. 681 de fecha 01 febrero 2016). Para no variar, esta Normativa,
tiene su correspondiente reforma, firmada 1 dia después de su Registro Oficial.
(UPLEVELCONSULTORES, 2016)

2.12. REQUISITOS DE LA NORMA TECNICA SUSTITUTIVA.
La normativa vigente en cuento Buenas Préacticas de Manufactura estipula accionares re-

lacionados a ocho requisitos los cuales procuran asegurar y garantizar una produccién
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inocua que garantice la seguridad e integridad de los clientes y consumidores a lo largo

de la cadena de produccién. Ver lustracion 3

De Las Instalaciones Y Requisitos De |

[ __Buenas Précticas De Manufactura,
—— Equipos y Utensillo J'
—— Requerimientos Higiénicos de Fabricacion- J'
—— Materia Prima e Insumos J
—— Operaciones de Produccion. J'
—— Envasado, Etiquetado Y Empaquetado. J'
| Almacenamiento, Distribucion, Trnasporte y |

__Comercializacion.. J
— Aseguramiento de la Calidad y Control de Calidad. J

llustracion 3: Requisitos primordiales y Aplicables.
Fuente: Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos

Procesados.
Elaborado por: Alex Pozo (2017).

2.13. CODEX ALIMENTARIUS
El Codex Alimentarius, o "Codigo Alimentario™” fue establecido por la FAO! y la Orga-

nizacién Mundial de la Salud en 1963 para desarrollar normas alimentarias internaciona-
les armonizadas, que protegen la salud de los consumidores y promover précticas equita-
tivas en el comercio de alimentos. (Food And Agriculture Organization of United
Nations, 2016).

2.149. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Un Manual Buenas Practicas de Manufactura es un documento explicito en el que hace

referencia al proceso de macro de transformacion de algan alimento, siendo a la vez el

1 'La FAO es la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion. Es decir, es
una organizacion supranacional (que esta formada por paises y funciona bajo el amparo de la ONU). Su
funcidn principal es conducir las actividades internacionales encaminadas a erradicar el hambre.
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soporte que contribuye a garantizar la inocuidad y calidad de los productos que se proce-
san en una empresa. (Castillo Bustos Johana Andrea, Chaves Ariza Jennifer Pamela.,
1946)

2.15. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)
Segun EFQM?, se entiende por proceso a la organizacion de personas, materiales, equipos

y procedimientos en actividades de trabajo disefiadas para generar un resultado especi-
fico. En este contexto industrial la clasica diferenciacion entre estructura (lo que hay),
proceso (lo que se hace) y resultado (lo que se obtiene) se difuminay, entiende el concepto
de proceso en un sentido muy amplio que engloba los aspectos estructurales y de provee-
dores, entradas (inputs), salidas (outputs) y clientes.Ademas, en una organizacion tan
compleja como la nuestra, es obvio comprender que haya muchos tipos y tamafios de
procesos, en funcion de cuales sean los objetivos/resultados que se quieran conseguir con
ellos, y que es necesario visualizar adecuadamente como se interrelacionan todos los pro-

cesos y subprocesos entre si antes de acometer el disefio de uno de ellos.

Hay muchas clasificaciones de procesos. En nuestra organizacion la clasificacion utili-
zada se basa en los tipos de actividad con que se relacionan sus objetivos: procesos clave;

procesos estratégicos; y procesos de apoyo o soporte.

e Los procesos clave estan en relacion directa con la mision de la institucion, y son
ofrecidos directamente a los clientes externos (consultas, intervenciones, procesos
de atencion sanitaria en general).

e Los procesos estratégicos son los que aportan informacién para el direcciona-
miento de la institucién y sobre el cumplimiento de sus objetivos (deteccion de
necesidades y expectativas de los clientes, satisfaccion/insatisfaccion y sus cau-
sas, etc.).

e Los procesos de apoyo son los que facilitan y hacen posible la realizacion correcta
de los procesos clave (suministros, documentacién, financiamiento, formacion del

personal, etc.). (Julio José Lopez, 2013)

2 Las siglas EFQM hacen referencia a European Foundation for Quality Management, una organizacion sin
animo de lucro creada en 1988 por 14 empresas europeas, con la misién de desarrollar un modelo de exce-
lencia europeo.
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Los POES son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfec-
cién destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local alimenta-
rio, equipos y procesos de elaboracion para prevenir la aparicion de enfermedades trans-
mitidas por alimentos. En las industrias y comercios alimentarios, los POES forman parte
de las actividades diarias que garantizan la puesta en el mercado de alimentos aptos para
el consumo humano y son una herramienta imprescindible para asegurar la inocuidad de
los alimentos. Cada empresa debe elaborar su propio Manual POES, en el cual se detalle
el programa de limpieza planificado. Este programa debe estar escrito en procedimientos
que comprendan los métodos de limpieza y desinfeccién empleados, las periodicidades y
los responsables. Siempre que las caracteristicas de la empresa lo permitan, es aconsejable
que los procedimientos sean elaborados y aprobados por personas diferentes. La aproba-
cion de los mismos tiene que ser hecha por una autoridad responsable de la empresa. Estos
procedimientos deben ser controlados, revisados y modificados en periodos regulares,

actividades que también tienen que contar con personas responsables.

Si bien existen patrones a seguir, en lineas generales estas frecuencias seran variables en
funcion de las condiciones y la actividad desarrollada por la empresa y en caso de elabo-
radores, por la naturaleza del producto elaborado. La empresa tiene la responsabilidad de
capacitar y entrenar a su personal, asi como la de facilitar todo el material que sea nece-
sario para llevar a cabo éstos procesos. El programa de limpieza debe estar bien docu-
mentado y ser aplicado estrictamente. Los procedimientos deben ser elaborados indi-

cando:

e El sector.

e Los equipos y utensilios.

e La frecuencia.

e Los métodos de limpieza y desinfeccion.

e Los productos quimicos utilizados para la limpieza y la desinfeccion.
e Los responsables de la limpieza y de la vigilancia o verificacion.

e Los registros necesarios.

(Guia Préactica para la aplicacion de los Procedimientos Operativos Estamdarizados
de Saneamiento (POES), 2013)
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El mantenimiento de la higiene es una condicidn clave para asegurar la inocuidad de

los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria (desde la produccion

primaria hasta el consumo) e involucra una serie de précticas esenciales como la lim-

pieza y desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, la higiene del

personal y el manejo integrado de plagas. Dentro de los POE (procedimientos opera-

tivos estandarizados) se encuentran los POES (procedimientos operativos estandariza-

dos de sanitizacion) que involucran una serie de practicas esenciales para el manteni-

miento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion, siendo condicion clave para asegurar la inocuidad de los productos en

cada una de las etapas de la cadena alimentaria. (Alimentos, 2011)

2.16.

FASES DEL DESARROLLO DE PROCESOS OPERATIVOS ES-
TANDARIZADOS

Al momento de disefiar un determinado proceso surgen muchas interrogantes acerca de

donde,como y cuando hacerlo , muchas de las veces sin un sustento l6gico es alli donde

surgen las fases del desarrollo de procesos operativos estandarizados la cual facilita la

secuencia a tomar para disefiar ,desarrollar ,implementar y controlar.

Identificacidn de la informacién: Dentro de la primera fase se estable el numero
de sectores del local o establecimiento y las diferentes areas a ser tratadas. A su
vez se instaura las superficies que tiene y no tiene contacto con el alimento a ser
procesado estableciendo las operaciones de limpieza y desinfeccion que deberan
Ilevarse a cabo segun sean antes o durante las operaciones de elaboracion
Elaboracion de documentos: Dentro de esta fase se instaura el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura el cual facilita la descripcion de los procesos operativos
y de los procesos operativos de saneamiento, sus respectivos programas de lim-
pieza y desinfeccion y finalmente los registros de control.

Aplicacion: Se ejecuta el proceso disefiado cumpliendo los diferentes planes y
programas de limpieza.

Verificacion y Correccion de Desviaciones: Se valida el proceso a través del se-
guimiento de los registros y la efectuacion del proceso a su vez se realiza correc-

ciones de la metodologia de aplicacion para optimizar el proceso.

En la ilustracion N° 4 se muestra en resumen el accionar en cada y una de las fases del
desarrollo de procesos operativos operativos estandarizados.
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« Areas del Establecimiento

it | Superficies a ser higienizadas

de la « Operaciones de limpieza y desinfeccion
Informacion.

N

.| - Esta etapa consiste en la redaccion de los procedimientos limpieza y
Elaboracion desinfeccion y otros documentos del Manual POES de cada empresa.

de
documentos J

~
« En esta fase se deberdn completar los registros de control de
cumplimiento con los POES de acuerdo al plan de limpieza
preestablecido, los cuales deberan estar firmados por el responsable del
Aplicacion control

J

* En esta etapa, el responsable del monitoreo realiza tareas de
verificacion periddica del control, para validar el proceso de limpieza y

VAEERA  desinfeccion. La verificacion deberd quedar registrada en la columna

CoEv[enleEE  correspondiente de las planillas de control

desviaciones

llustracion 4: Faces de desarrollo de POE
Fuente: Guia Practica para la aplicacion de los Procedimientos Operativos

Estamdarizados de Saneamiento (POES), 2013
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

2.17. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SA-
NEAMIENTO (POES)
El mantenimiento de la higiene es una condicién clave para asegurar la inocuidad de

los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria (desde la produccion
primaria hasta el consumo) e involucra una serie de practicas esenciales como la lim-
pieza y desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, la higiene del
personal y el manejo integrado de plagas. Dentro de los POE (procedimientos opera-
tivos estandarizados) se encuentran los POES (procedimientos operativos estandariza-
dos de sanitizacion) que involucran una serie de practicas esenciales para el manteni-
miento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las operaciones de
elaboracion, siendo condicion clave para asegurar la inocuidad de los productos en

cada una de las etapas de la cadena alimentaria. (Alimentos, 2011).
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2.18. TIPOS DE PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDAR
DE SANITIZACION (POES)
Existen tres tipos de POES:

e Pre-operativos: se realizan antes de empezar cada operacion.
e Operativos: se realizan durante las operaciones.

e Post-operativos: se llevan a cabo después de la produccion.

EL manual Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES) define los
parametros que se necesita controlar para asegurar que los alimentos son aptos para el
consumo. Todos los equipos e instalaciones deben ser limpiados y desinfectados de
acuerdo a este manual. (Ana Gabriela Herrera Erazo, Andrea Soledad Paez Alban, 2013).

2.19. RELACION ENTRE POES Y BPM
La higiene supone un conjunto de operaciones que deben ser vistas como parte inte-

gral de los procesos de elaboracion y preparacion de los alimentos, para asegurar su
inocuidad. Estas operaciones seran mas eficaces si se aplican de manera tanto regular
y estandarizada como debidamente validada, siguiendo las pautas que rigen los proce-
sos de acondicionamiento y elaboracion de los alimentos.Una manera segura y efi-
ciente de llevar a cabo esas tareas es poniendo en practica los Procedimientos Opera-
tivos Estandarizados de Saneamiento (POES), una derivacion de la denominacion en
idioma inglés de Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP). Los POES des-
criben las tareas de saneamiento para ser aplicados antes, durante y después del pro-
ceso de elaboracion. (Dias, 2009).

Definir alcance del proceso
Identificar objetivos 3 Identificar la mision

Detinir criterios del proceso

Necesidades y Expectativas
Actividades Tareas
hd

Desarrolar Indicadores y planes de monitoreo.

llustracion 5:Metodologia POE.
Elaborado por: Alex Pozo
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CAPITULO I11: DIAGNOSTICO INICIAL

3.1. DATOS GENERALES.
Nombre: Yogurt “San Luis “

Propietario: Sr. Luis Herndn Vasquez Morocho

Razon Social: Productora y comercializadora de productos lacteos-yogurt en diferentes

presentaciones y sabores.

Tamarfo: Mediana Empresa de Administracién Familiar.

Ubicacion Planta de produccion:

Pais: Ecuador

Provincia. Pichincha

Cantdn: Cayambe

Direccién: Chimborazo 942 y Esmeraldas (Urb. Empresa Eléctrica)
Tipo de compafiia: Empresa de lacteos “San Luis” S.A.

Situacion actual: Activa

Ruc: 1711009942001

Teléfono: 2364787- 0999901860

Correo: migdalia2010|@hotmail.com
Ubicacion Geografica:

Logotipo de la Empresa:

San L
Industria Lactea

Lay-Out y ruta de evacuacion de la Planta:
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llustracion 6:Lay-Out Planta Baja-Ruta de Evacuacion Empresa San Luis.

Elaborado por: Alex Pozo(2017)
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Extintor de incendios
Riesgo Eléctrico
Informacion
Escaleras
No fumar
Ruta de evacuacion

Solo Personal
Autorizado.

Bafio Caballeros
Comedor
Vestidores
Sala de conferencias

Lay Out-Yogurt San Luis Planta Baja.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo

llustracion 7:Lay-Out Primer Piso -Ruta de Evacuacion Empres San Luis.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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3.2. EVOLUCION HISTORICA
La empresa “San Luis”, se fund6 en 1974, ésta empresa se dedica a la elaboracion de una

gran variedad de productos lacteos. “San Luis” se constituye en Cayambe en el domicilio
del sefior Luis Vasquez y su esposa sefiora Rosa Morocho en calidad de duefios de la
empresa, la iniciativa de elaborar artesanalmente quesos frescos para venderlos a produc-
tores de bizcochos en Cayambe y Tabacundo fue de la sefiora Dolores Morocho madre
de Sra. Rosa Morocho que ayudaba en la fabricacion, con materiales como ollas, tanques,
cocina de lefia y moldes. Su primera proveedora de leche fue la sefiora Juana Guafia que
entregaba 20 litros de leche aproximadamente, sin embargo, al ser la produccién baja al

comienzo no contaban con trabajadores.

La situacién econémica no mejoraba, por lo cual la sefiora Rosa Morocho, decidié am-
pliar el mercado incluyendo a Quito, empez6 con la venta de treinta quesos semanales y
posteriormente se incrementd a cien unidades. La elaboracion artesanal de los quesos
continud por ocho afios mas, no obstante, mientras se incrementaban las ventas, muchas
cosas empezaron a cambiar pues los insumos que utilizaba ya no eran suficientes y la
ayuda de su hija y nietos ya no bastaba para producir lo que el mercado exigia, ademas la
infraestructura y equipos no eran los mas adecuados para el mercado que habian logrado.
En 1982, se realizé la primera implementacion en la constituida empresa, ya que se me-
jord la infraestructura y se adquirié maquinarias y utensilios como tinas de doble fondo y
una descremadora manual, ademas de calderos que aceleraban la ebullicion de la leche y
el uso de cuajo para obtener la coagulacién de la leche; ademas se empezd a utilizar clo-
ruro de calcio para devolver el calcio que la leche perdia al calentarse, a la vez el area
fisica se readecu6 debido que se necesitaba un permiso de funcionamiento, como conse-
cuencia del progreso de la empresa.

La empresa incrementaba su produccion y requeria mejorar su imagen, a traves de una
mejor presentacion de sus productos en el mercado; creando asi empaques con la marca
“San Luis” y como logotipo la bandera de Cayambe. El gerente propietario sefior Luis
Véasquez incremento personal para la produccién con dos trabajadores Miguel y Roberto.
La empresa siguid creciendo gracias al esfuerzo de sus trabajadores y la direccion de sus
propietarios. Comenzaron a trabajar con aproximadamente 1000 litros diarios, incremen-
tado su capital, ademas la empresa introdujo nuevas variedades de quesos entre ellos

mozzarella, queso pizza, queso ricotta y nuevos productos lacteos como manjar, yogur,
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mantequilla y crema de leche.Actualmente la empresa “San Luis” ha ampliado su mer-
cado a ciudades como Guayaquil, Santo Domingo, Ibarra, Mindo, Quito y la regién
Oriente, respaldandose en la variedad de sus productos, delicioso sabor 100% natural y
garantizando estrictas normas sanitarias y procesos altamente tecnificados.

3.3. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

2.1.1. Mision Empresarial
Es una empresa lactea enfocada en la produccion de yogurt con la finalidad de satisfacer

y consumar los requisitos y especificaciones mas exigentes del mercado ecuatoriano brin-

dando productos nutricionales, cumpliendo normas y para metros de calidad.

2.1.2. Visién Empresarial
Ser una empresa que fiabiliza en el mercado Ecuatoriano aplicando técnicas, normas y

procesos que garanticen calidad e inocuidad en nuestros productos. Incursionando en la

implementacion y certificacion de normativa nacional vigente.

2.1.3. Valores
e Respeto
e Puntualidad
e Compromiso
e Integridad
e Calidad
e Innovacion.

3.4. POLITICA DE CALIDAD.

En Yogurt “San Luis” nos enfocamos en mantener calidad e inocuidad de nuestros
producto a lo largo de la cadena productiva, manteniendo diferentes controles de rigor
que sean impulsadores de mejora continua y aprendizaje para nuestra actividad empresa-
rial, mirando siempre en los problemas que surjan una oportunidad de mejora sustentados
en la garantia de una materia prima de primera calidad ,entrenamiento y compromiso del

talento humano, aspirando la éptima satisfaccion de nuestros clientes y consumidores.

3.5. OBJETIVOS DE CALIDAD.
e Elaborar productos lacteos de acuerdo a los requerimientos técnicos exigidos por

las autoridades competentes y por los clientes

e Satisfacer a nuestros clientes de forma integral, no sélo brindandole productos de
excelente calidad, sino también un excelente servicio

e Asegurar las condiciones higiénicas y sanitarias de nuestros productos a través de

la implementacion de Sistemas de Gestion de la Inocuidad
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e Ultilizar herramientas de medicion que nos permitan evaluar los niveles de satis-
faccion del cliente y la calidad de nuestros productos

e Desarrollar actividades de capacitacion al personal, que nos permitan ampliar los
conocimientos y mejorar nuestras practicas de manufactura

e Fomentar los valores y las metas corporativas al recurso humano para obtener asi

una vision acorde con la empresa

3.6. ORGANIGRAMA EMPRESARIAL Y SECCIONAL.
En la siguiente llustracion se muestra el organigrama empresarial de la Empresa de Lactes

san Luis — Seccion Yogurt.

Gerente

Departamento
Adimistrativo

Control de Produccion Ventas y Limpieza y
Calidad Distribucién mantenimiento

llustracion 8: Organigrama Empresarial.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.7. FODA.
Es un método de andlisis que se atribuye a Albert Humphrey, profesor en la Universidad

de Stanford los afios 1960 -1970.Mediante el analisis FODA de la Tabla N° 3 se visuali-
zara la situacion externa e interna de la empresa considerando indicadores tales como

amenazas, oportunidades, debilidades y fortalezas respectivamente.
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Tabla 3: Andlisis FODA.

Analisis F.O.D.A de la Empresa de Lacteos “San Luis”-Seccion Yogurt.

F FORTALEZAS D DEBILIDADES
Posicionamiento en el mercado de Infraestructura de la planta no acorde al
1 | las ciudades de Quito- Guayaquil- 1 | flujo de proceso, existen limitaciones para
Imbabura el mismo.
No cuenta con procesos estandarizados que
Innovacion en el disefio de nuevos facilite el control de la produccion y el ase-
2 2 . . ; :
productos. guramiento de la calidad e inocuidad del
producto.
3 Elrgdtl;ﬁttg deacrzlIg|?gn¥e2re§;?nzcce:rlé 3 Trabajadores o capacitados en el area de
0P P Buenas Précticas de Manufactura.
consumidores.
Experiencia en el ambito de la ela- Falta de registros y documentacion de los
4 | boracion de derivados lacteos por la 4 | diferentes procesos acompafados a la pro-
trayectoria empresarial. duccidn de yogurt.
5 5 No maneja un sistema de inventario para
facilitar el control de la produccion.
O OPORTUNIDADES A AMENAZAS
1 Expansion a nuevos mercados y 1 Competidores directos en igual linea de
provincias del pais. productos tales como: Dulac, Nestlé etc.
Implementacion y certificacion de
5 normativa nacional vigente en dife- 5 Condiciones economicas Yy crisis financiera
rentes aspectos de la produccion del del pais.
yogurt.
No contar con un proveedor que ejecute
3 | Demanda de productos en aumento. 3 | programas de control de materia prima en
calidad y cantidad. (leche)
L - Condiciones ambientales que afectan la ca-
Situacion demografica favorable, ; o
o lidad de la materia prima generando fluc-
4 | por la alta produccion lechera de la 4 . . e
tuaciones en los estandares y especificacio-
zona de Cayambe. .
nes de la misma.
Facilidad de incursién en nueva li- . . -
. X La exigencia en el cumplimiento de norma-
5 | nea de productos lacteos y bebidas 5|, . . L
tiva nacional vigente cada vez mas rigurosa
(avena)
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
3.8. ELEMENTOS DEL SISTEMA PRODUCTIVO YOGURT “SAN

LUIS”

La matriz productiva es un esquema sistematico de resumen en el cual se muestra el sis-

tema productivo de estudio el cual hace énfasis en la funcidn que persigue el sistema,

los insumos inmersos para que este sistema funcione, la secuencia logica de las operacio-

nes, el cual es la sintesis del procesos productivo que embarca el sistema de igual manera

especifica los agentes que interviene en la transformacién de los input en ouput sean estos
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agentes humanos o fisicos, EI medio ambiente en el cual surge la transformaciéon del sis-
tema sea el ambiente interno en cual interviene directamente o el ambiente externo al
cual va destinado los resultados del proceso y finalmente el producto resultante de la

interaccion de los elementos que conjugan el sistema productivo.

Todo sistema se crea para ejecutar una funcién cuyo cumplimiento implica recursos (ma-
teriales, humanos y financieros), los cuales deben estar organizados de forma tal que se
logre un conjunto coherente. Una vez hecho esto, se habra llegado a un verdadero sistema

cuyos elementos constitutivos son:

Funcion:La funcion de un sistema productivo es precisamente el motivo por el que se le

ha creado Este constituye la orientacion del conjunto de actividades del sistema.

Insumo:Todo elemento, cualquiera que sea su naturaleza, es un insumo de un sistema si

sufre una modificacién dentro de él. Estos elementos pueden ser:

e Fisicos (materia prima, productos semiterminados, otros abastecimientos),

¢ De informacidn (datos contables y financieros, cifras de ventas, nUmero de horas
de trabajo, tasa de salario),

e Humanos (pacientes, heridos, estudiantes),

e Energéticos (electricidad, gasolina, gas).

Todos estos elementos tienen en comun el que deben sufrir una transformacion. Por ejem-
plo, la energia eléctrica es un insumo para todo sistema de produccion, puesto que ésta se

transforma en energia mecéanica, térmica o quimica.

Agente humano:Se trata aqui de los recursos humanos que actdan sobre el insumo a

diversos niveles. En todo sistema de produccion se distinguen los administradores y los
empleados.Entre los primeros se distinguen los niveles superior, medio e inferior; los se-
gundos son los trabajadores que acttan en todos los sectores: secretarias, analistas, téc-

nicos, oficiales, operadores, comisionados, etc.

Agente fisico: Se refiere a los recursos materiales que permiten la transformacion del
insumo en producto. Las maquinas y los equipos utilizados en la produccidn son agentes

fisicos.Estos pueden clasificarse en dos categorias:
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e Los que intervienen directamente en la transformacion de los insumos, como las
maquinas, las herramientas etc.
e Losque sirven de apoyo a la transformacion, como los aparatos y los instrumentos

de medicidn, los equipos de oficina, etc.

Secuencia: La continuidad de etapas necesarias para la transformacion del insumo en
producto se conoce como secuencia. Existe una secuencia adecuada para cada sistema de

produccion industrial o de servicios.

Medio ambiente: EI medio ambiente es el medio fisico, econémico y humano dentro del

cual habita el sistema. Este medio ambiente cubre dos contextos el interno y el externo.
El medio ambiente interno es el medio inmediato que entorna a los elementos del sistema;

el medio ambiente externo es un medio mas vasto en el cual evoluciona el sistema mismo.

Producto: Este es la finalidad de todo sistema de produccion el producto tangible o in-
tangible (servicio) que resulta del tratamiento del insumo. Ciertos productos de la indus-
tria primaria (frutas, legumbres, animales domesticos) y de la industria secundaria (latas
de conservas automoviles) son destinados al consumo, otros cornos el mineral, las fibras
de amianto las laminas de acero, etc. sirven para la produccién. (EDUKATIVOS.COM,
2013)
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Tabla 4: Matriz Productiva.

FUNCION INSUMOS SECUENCIA | AGENTE HU- | AGENTE Fi- MEDIO AMBIENTE PRODUCTO
MANO SICO
Elaboracion | Leche entera, | Pruebas Bésicas | DIRECTO: Marmitas de pre- INTERNO Yogurt en dife-
de Yogurt Malto  dex- | Pasteurizado de | Personal geren- | paracion. Fisico rentes  presenta-
trina, Fer- | la leche. cial y operacio- | Bombas de Li- Ergonomia ciones y sabores.
mento Lac- | Enfriado a tem- | nal de la planta | quido. Inocuidad
tico, Sabori- | peratura de incu- | de produccion | Caldero. Distribucion de materiales
zantes  ali- | bacion. de yogurt. Agitadores Inoxi-
menticios, Inoculacion. INDIRECTO: | dables Humano
Colorantes Enfriamiento. Personal de | Descremadora. Personal gerencial y operacio-
Alimenticios. | Batido. limpieza y con- | Banda Trasporta- | nal de la planta de produccién
Azlcar, En- | Frutado. trol. dora de Rotula- | de yogurt.
vases y tapas | Envasado cion y fichaje.
de polipropi- | Conservacion Furgon de acero
leno. inoxidable. EXTERNO
Etc. Fisico

Tecnologia

Sociedad

Humano

Cliente

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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3.9. YOGURT “SAN LUIS”
La fermentacion es un proceso utilizado desde épocas remotas para conservar la leche y

aun se procede de manera artesanal en regiones donde la tecnologia, infraestructura y
maquinaria no han tenido cambios sustanciales, que permitan a la materia prima leche
cruda- entera las actividades de recepcion, almacenamiento, transformacion y distribu-

cién sin comprometer sus caracteristicas ante una posible adulteracion.
Entre las cualidades que se le atribuye a este tipo de productos se encuentran:

e Accidn estimulante del acido lactico sobre las glandulas digestivas e intestinales
e Su digestion es mas facil que una leche natural.
e Al consumirse con regularidad se desarrolla una accién antibidtica sobre la flora

patdgena intestinales.

3.10. FACTORES QUE AFECTAN A LA CALIDAD DEL YOGURT
Con la responsabilidad y el objetivo de tener un producto de calidad que cumpla con los

estandares y exigencias del mercado al que va destinado y a su vez manteniendo y un
tiempo de vida prolongado que garantice las necesidades de nuestros clientes y consumi-
dores sin comprometer su integridad y salud personal. Existen ciertos factores que debes

ser considerados:

e EIl tiempo de vida util del yogurt depende de la calidad bacteriana de la leche
cruda- entera que se recepta.

e La leche no debe presentar ningln rastro de antibioticos, bacteriéfagos, ni resi-
duos de sustancias utilizadas en la limpieza o desinfectantes.

e Impedir los cultivos tipicos del yogurt bajo el control de un contenido bajo de

bacterias.

3.11. LISTADO DE PRODUCTOS YOGURT “SAN LUIS”
La empresa de lacteos San Luis en su seccion yogurt se ha fundamentado en el desarrollo

y produccion de derivados lactos con énfasis en la produccion y comercializacion de yo-
gurt en sus dos tipos el de tipo bebible y el de tipo frutado cada uno con caracteristicas
distintivas del producto respetando siempre los parametros de produccién y requerimien-
tos del cliente ofertandolo al mercado en sus distintas presentaciones y sabores como se

muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 5: Listado de Productos.

SABORES

PRESENTACION FRESA | DURAZNO | MORA | GUANABANA
YOGURT SAN LUIS POMA 2 Kg X X X X
YOGURT SAN LUIS BALDE 4Kg X X X X
YOGURT SAN LUIS POMA 1Kg X X X X
YOGURT FUNDA 1LITRO X X X

YOGURT SIX OACK CEREAL 200gr X X X X
YOGURT SIX PACK FUNDA X 6 Unid. 600cm X X X X

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

DESCRIPCION DEL PROCESO DE ELABORACION DEL YO-
GURT

ARGUMENTO

Pruebas Bésicas: Se realiza la liberacion de la materia prima para iniciar el pro-
ceso de elaboracion de yogurt mediante las pruebas basicas de recepcion de ma-
teria prima entre ella: acidez, densidad, adicion de aguas, mastitis, presencia de
antibioticos, etc.

Pasteurizacion Leche: Proceso mediante la cual se elimina cierta cantidad de
bacterias elevando la leche a una temperatura de 80 a 85 °C por cinco minutos.
Enfriamiento a Temperatura de Incubacion: La leche debe enfriarse de 40 a
45 °C temperatura Optima para el desarrollo de Lactobacilos bulgaricus y Strepto-
coccus thermophilus.

Inoculacion: Utilizacion de fermento lactico con control de contaminantes medio
ambientales, de bacterias y hongos.

Tiempo de Incubacion: Mantener la temperatura en un rango de 40 a 45 °C du-
rante 4 horas, tiempo en el cual la leche se habré coagulado.

Enfriado: Se debe hacer paulatinamente utilizando agua fria o en ambiente frio,
para impedir su desuerado a nivel de la pared del recipiente (envase).

Batido: El coagulo obtenido se agita para homogenizar y ser consumido después
de enfriado o también en un segundo tiempo, previa conservacion en refrigera-
cion.

Adicion De Frutase adiciona pulpay trozos de fruta segun el tipo de yogurt a

fabricar.
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e Envasado: Se realiza en dosificadores de liquidos y seran llevado inmediatamente
a los cuartos frios para su refrigeracion y conservacion hasta ser despachado segun
su pedido y bajo el método FIFO.

e Conservacion: Se desarroll6 con el objetivo de impedir el desarrollo de acidez en
el yogurt que sea significativo y comprometa la calidad del producto. El yogurt se

conserva en refrigeracion a una temperatura de -5°C.

Con fines did4cticos y documentarios se muestran las lustraciones: 9 y 10 respectiva
me con la finalidad de dar a conocer la interaccion de las actividades que conjugan el
proceso productivo de la elaboracion de yogurt la clasificacion de sus operaciones
(Operacién, Transporte, Inspeccién, Demora y Almacenaje) y su respectiva descrip-

cion.
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CONTENIDO DEL DIAGRAMA

Elaboracion de Yogurt

FECHA: ELABORADOQ:| ALEXPOZO | DIAGRAMA: | 1 |HOJA: 1del
Actividad SIMBOLOGIA DEL DIAGRAMA DESCRIPCION
Recepcion Materia Prima q » WD |V fserecibeleche enteracruda.
Pruebas Basicas d ‘ DV Prueba de acides, densidad, mastitis, antibiotico, adicion de agua.
Pasteurizacion “*-..Q_ m bV Calentar M.P a temperatura 80 859C.
Enfriado 1 0 B V' |visminuira 75-700C.
’ f-
Homogenizacion 0< mp|y Esperar hasta que la consistencia de la leche sea uniforme.
Enfriado? O || =D |V |oisminuirasssec
-
Inoculacion 0< mp|v Se adiciona fermento lactico.
Fermentacion 0 » =D |V Espera la fermentacion del fermento [actico en la sustancia a preparar.
—
Incuvacian o< bV Disminuir |a temperatura hasta los 402 C durante 4 horas.
Enfriado 3 0 » =D |V Progresivamente hasta alcanzar la temperatura de 4°C,
-
Batido .{' » mp|v El coagulo obtenido se agita para ser consumido.
Adicion de fruta d » mp|y Se aflade trozos de fruta segun el tipo de yogurt a fabricar .
Envasado "‘ v Se realiza en dosificadores de liguidos.
Conservacion 0 . T“.\ \j Se lleva a conservacion para mantenerlo refrigerado.
Almacenamiento . - !__,_.---\"’ El almacenamiento se realiza bajo temperaturas de 4-53C.
Transporte 0 ‘— bV Se procede a despecharlo a su respectivo cliente.
LEYENDA
Simbolo Descripcion
[ ] Operacion
» Transporte
B Inspeccidn
[ ] Demora
) Almacenaje

llustracién 9: Diagrama de Flujo de Proceso de Yogurt "San Luis”.
Fuente: Empres de Lacteos “ San Lus” seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo
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INICIO )

—

RECEPCION MATERIA PRIMA

Y

PRUEBAS
BASICAS DE
CALIDAD

N

~
CUMPLE
REQUERIMIENTOS?

NO ¢

T2=80-852C 0
DURANTE 5 min

) 4

PATEURIZACION |«

ESTANDARIZADO

Disminuir de 75 a
702C ENFRIADO 1

HOMOGENIZACION.

ADICIONAR
AZUCAR

Disminuir ENFRIADO 2 /
temperatura hasta
44 0 43°C

INOCULACION

b4

ENFRIADO A - NO

TEMPERATURA DE
INCUBACION 40-452 C

ESPERA

Sl

v

/ FERMENTO INCUBACION
LACTICO A 422C

v
ENFRIADO 3

Progresivamente hasta alcanzar la
temperatura de 42C

BATIDO Agitado durante 30 min.

v

FRUTADO Adicionar Fruta, colorante y saborizante.

ENVASADO

i

ALMACENADO

FIN

A 4°C de temperatura

\\

llustracion 10: Diagrama del Proceso de Elaboracion de Yogurt.
Fuente: Empres de Lacteos “ San Lus” seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.13. SIPOC PROCESO ELABORACION YOGURT - “SAN LUIS”

El Diagrama SIPOC, por sus siglas en inglés Supplier — Inputs- Process- Outputs — Cus-

tomers, es la representacion grafica de un proceso de gestion. Esta herramienta permite
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visualizar el proceso de manera sencilla, identificando a las partes implicadas en el

mismo:

o Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso

e Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se con-

sidera recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

e Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en sali-

das, dandoles un valor afiadido.

o Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo es

obtener la satisfaccion de este cliente. (Asociacion Espafiola para la Calidad.,

2017)

SIPOC PROCESO ELABORACION YOGUT- SAN LUIS.

SOURCE

INPUT

PROCESS

QUTPUT

CLIENT

ASOCIACION AGRICOLA GABADERA

LECHE CRUDA

RECEPCION

GODOANZA

ENDULZANTE |
(AZUCAR)

DESCALZI S.A.

MAGIC FLOVORS S.A

SABORIZANTE.

OBSIDIAN CIALTDA,

INDUPLAS NARANJO ESTANDER

EMVASES
DIFERENTES
PRESENTACIONES.

Fase

PASTEURIZACION

CREMA DE LECHE

INCUBACION

BATIDO

YOGURT NATURAL

SUPERMERCADO
SANTA MARIA

FRUTADO

ENVASADO

ALMACENADO

COORPORACION LA
FAVORITA

YOGURT VARIAS
PRESENTACIONES

lustracion 11: SIPOC Proceso Yogurt--San Luis.
Fuente: Empres de Lacteos “ San Lus” seccion Yogurt.

Elaborado por: Alex Pozo
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3.14.

PLANIFICACION DE LA AUDITORIA INICIAL DE BPM
MES/SEMANA
CRONOGRAMA AUDITORIA INICIAL. MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Actividad 1) 2] 3] 4 1 2| 3 4 1| 2| 3] 4 1] 2] 3 4

Respaldo Normativo

Levantamiento de informacion legal

Inspeccion Sensorial Empresa.

Dialogo Gerencia.

Preliminares Disefio de Check-List
Levantamiento datos generales.
Analisis Foda
Descripcion del Proceso Productivo
Verificacion Documental
De las Instalaciones y Requerimientos De Bpm
De los Equipos yUtensilios
Evalacion de Requisitos Higiénicos de Fabricacion
Cumplimiento- De las Materias Primas e Insumos
Requerimientos ~ Operaciones de Produccién
Normativa. Envasado, Etiquetado, y Empaquetado
Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacio
Aseguramiento v Control de la Calidad

Presentacid Anglisis de resnltados
Resiltados Presentacion Nivel de Cumpliemiento Gerencia.
' Documentacion Auditoria Resultados.

JULIO AGOSTO
1] 2| 3] 4 1] 2| 3] 4

llustracién 12: Planificacion Auditoria Inicial.
Elaborado por: Alex Pozo.
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3.15. DIAGNOSTICO INICIAL DE BPM.
Para el diagndstico inicial de Buenas Précticas de Manufactura en la empresa “EM-

PRESA DE LACTEOS SAN LUIS- SECCION YOGURT?” se elabord un Check List ba-
sado en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimen-

tos Procesados.

3.15.1. Introduccion.
Como parte fundamental y central del presente trabajo de grado se realizé el diagnéstico

inicial de cumplimiento a los ochos requerimientos aplicables y explicitos en la Norma

Técnica Sustitutiva de Buenas Préacticas de Manufactura para Alimentos Procesados.

El diagnostico inicial fue efectuado en las instalaciones de la planta productora de yogurt
“San Luis”; el cual fue realizado mediante un Check List basado en la Norma Técnica
Sustitutiva de Buenas Précticas de Manufactura para Alimentos Procesados, y organizado
de acuerdo a cada uno de los requerimientos de la norma analizando el grado de cum-
plimiento por cada articulo inmerso en cada uno de los requerimientos, efectuando la
comparacion entra la calificacion obtenida y la requerida por parte de la empresa y de
igual manera las posibles observaciones que se susciten en el proceso de evaluacion o

auditoria con respecto a los lineamientos expuestos en cada uno de los requerimientos.

3.15.2. Objetivo.
Evaluar el grado de cumplimiento de los requerimientos de la Norma Técnica Sustitutiva

de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesado en la empresa de lacteos

Yogurt-“San Luis”.

3.15.3. Alcance.
La presente auditoria se realizara fundamentados en la Norma Técnica Sustitutiva de Bue-

nas Practicas de Manufactura para alimentos Procesados a efectuarse en la empresa de
lacteos “San Luis” en la seccion de produccion de yogurt cuyo representante legal es el
Sr. Luis Vasquez Morocho e inspeccionado Yy realizado por el autor del presente trabajo

de grado.

3.15.4. Datos Informativos Chek-List “San Luis”.
Se presenta a continuacion los datos generales de la auditoria inicial a realizarse en la

Empresa de Lacteos “San Luis”
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[ PATOSINFORMATIVOST
Inspector: Pozo Mejia Alex Patricio
Cédula: 040172186-5
Fecha de Verificacion: 18/05/2016
Ficha de Verificacion: N° 001
DATOS DEL ESTABLECIMIENTO
Ruc Establecimiento: 1711009942001

Razon Social: Sr. Luis Hernan Vésquez Morocho

Representante Legal: Sr. Luis Hernan Vésquez Morocho

Tipo De Producto: Yogurt

Provincia: Pichincha

Distrito: Direccion Distrital 17d10 - Cayambe - Pedro Moncayo
Canton: Cayambe

Ciudad: Cayambe

Direccion: Chimborazo 942 y Esmeraldas (Urb. Empresa Eléctrica)
Teléfono: 2364787/0987058487

Correo Electronico: migdalia2010@gmil.com

Ubicacion (X, Y): Longitud(X): 0.035194 Latitud(Y): -78.137611

0°02'06.7"N 78°08'15.4"W
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Para el diagndstico inicial y su posterior analisis se establecid los criterios de evaluacion
de auditoria en la TABLA N° 7, para Yogurt “San Luis”.

Tabla 7: Criterios de Evaluacion.

Porcentaje de Cumpli- Evaluacion
miento Inexistente 0
5%-39% Defectuoso 1
40%- 74% Aceptable 2
75%-100% Satisfactorio 3
0%-4% No aplica N/A

Elaborado por: Alex P0zo(2017)
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3.16. RESUMEN DEL DIAGNOSTICO INICIAL
A partir de la evaluacion inicial se obtuvo el nivel de cumplimiento en cuanto a cada uno

de los ocho requerimientos propuestos por la Norma Técnica Sustitutiva para alimentos
procesados para a su vez garantizar la inocuidad con el aplicativo de la metodologia BPM

(Buenas Practicas de Manufactura).

Tabla 8: Resumen General Check List.

RESUMEN GENERAL DE CHECK LIST

c C ©

Q.2 23

23| 8%

ITEMS g - S S

- ) o

58 | 58

[a [a o

1 ]Ici)e Las Instalaciones Y Requisitos De Buenas Practicas De Manu- 64,05 100

actura

2 | De Los Equipos Y Utensilios 50,00 100
3 | Requisitos Higiénicos De Fabricacion 31,48 100
4 | De Las Materias Primas E Insumos 43,33 100
5 | Operaciones De Produccion 56,67 100
6 |Envasado, Etiquetado Y Empaquetado 72,73 100
7 | Almacenamiento, Distribucion, Transporte Y Comercializacion 72,92 100
8 | Del Aseguramiento Y Control De Calidad 37,78 100
TOTAL 365 800

PORCENTAJE 45,61 100%

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
La empresa de lacteos “San Luis” en su seccion Yogurt consta con un porcentaje de cum-
plimento del 45.61 % a nivel general en cuanto a los indicadores de la Norma técnica
sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos Procesados, denotando
para la auditoria interna inicial como una empresa en la cual la utilizacién del sistema
de Buenas Practicas de Manufactura no se encuentra bien definido y su uso es de un
nivel bajo medio por lo cual el aseguramiento de la inocuidad en su cadena productiva
no es optimo y presenta dificultades en el manejo de sus operaciones y proceso para ga-
rantizar que su producto y cumpla con principios y normas de higiene e inocuidad. Como

se muestra en la llustracion 13.
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Resultados Auditoria Inicial
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lustracion 13: Resultados Auditoria Inicial.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo

Como principales factores de interés la auditoria indica que se debe poner hincapié en los
puntos: REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION y DEL ASEGURA-
MIENTO Y CONTROL DE CALIDAD en los cuales durante el check List de cumpli-
miento de la norma la empresa obtiene menores porcentajes. Puntos a los que se hace
referencia por la carencia de documentacién y seguimiento de los procesos inmersos en
dichas actividades y en particular a Proceso Operativos Estandarizados, registros y con-
troles de los mismos, en los cuales se exprese de forma clara precisa y entendible las
actividades a realizar, los insumos necesarios, el personal que debe hacerlo, la frecuencia
de accion, y los respectivos controles que permitan evidenciar que las actividades han
sido llevadas a cabalidad y contribuya al mejoramiento de calidad de su proceso y llevarlo
a una operacion inocua.Po lo cual la empresa no puede garantizar que su proceso de ela-
boracion del yogurt sea sano ya que los entes reguladores consideran esta afirmacion
siempre y cuanto el porcentaje de cumplimiento alcance el 80% o lo supere en su prefe-

rencia.
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3.17. RESULTADOS Y EVALUACION POR SECCION

A continuacion, se indica de forma grafica y explicita los porcentajes obtenidos por cada

una de las secciones evaluadas y sus respectivos articulos, en el diagndstico inicial de

cumplimiento de los diferentes parametros establecidos por la Norma Técnica Sustitutiva

de Buenas Practicas de Manufactura.

3.17.1. De las Instalaciones y Requerimientos de BPM.

Con respecto a la primera seccion de Evaluacion de la Norma Técnica Sustitutiva de Bue-

nas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados correspondiente a los parame-

tros de las Instalaciones y Requerimientos Basicos de BPM la Empresa de Léacteos “San

Luis”- Seccion Yogurt obtuvo un porcentaje de cumplimiento del 64.05%, se detalla en

la Tabla N° 9 la situacién actual de esta seccion.

Tabla 9: De las Instalaciones y Requisitos de BPM.

De las Instalaciones y Requisitos De BPM.

c C © [<B)
S .2 S5l g
23/8%
ITEMS €11 8Sg §
- C +— o o
C ®© c ber S
2P| o
1| Articulo 3. De las condiciones minimas basicas 8 12 |66,67
2| Articulo 4. De la localizacion 2 3 |66,67
3| Articulo 5. Disefio y construccion. 7 12 |58,33
4 Articulo 6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas 65 | 99 |6566
y accesorios
5| Articulo 7. Servicios de plantas - facilidades 16 | 27 |59,26
TOTAL 98 | 153
PORCENTAJE 64,05| 100

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt

.Elaborado por: Alex Pozo (2017).
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De las Instalacines y Requerimientos de BPM.
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minimas construccion.- especifi cas de plantas -
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estructuras
internas y
accesorios

lustracion 14:De las Instalaciones y Requerimientos de BPM.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.17.2. De los Equipos y Utensilios.

En la Empresa de Lacteos “San Luis” - Seccion Yogurt los instrumentos y equipos cum-
plen en 50% de cumplimiento estableciendo oportunidades de mejora en el ambito de
control y registro de los equipos utilizados.

Tabla 10:De los Equipos y Utensilios.

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

c C © [«5)
e 2| eo =
83| 85| €
ITEMS 22| 3 C'g’_ @
C @© c D B
2P| a
1| Articulo 8. De los equipos 16 30 |53,33
2 | Articulo 9. Del monitoreo de los equipos 2 6 |33,33
TOTAL 18 | 36
PORCENTAJE 50,00 | 100

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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De los Equipos y Utensillos
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Articulo 8. De los equipos Acrticulo 9. Del monitoreo de los
equipos

lHustracion 15:De los Equipos y Utensilios.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
3.17.3. Requisitos Higiénicos de Fabricacion.
”San Luis”-Seccion Yogurt en cuanto a los requisitos higiénicos de fabricacion cumplen
en 31.48% siendo una de las secciones con mas bajo porcentaje de cumplimento recal-
cando que el talento humano sufre de deficiencias en los siguientes aspectos: capacitacion
por parte de la empresa en ambitos manipulacién de materias primas, BPMs, procedi-
mientos de seguridad, y por supuesto la inexistencias de controles y registros que ampa-

ren el monitoreo constante del personal operativo , de supervisién y visitantes.

Tabla 11: Requisitos Higiénicos de Fabricacion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Se|83| &
ITEMS si|sg| g
£51 28 ¢
o g X o
1| Articulo 10. De las obligaciones del personal. 8 9 88,89
2| Articulo 11. De la educacion y capacitacion del personal 1 9 |11,11
3| Articulo 12. Del estado de salud del personal 2 6 |33,33
4| Articulo 13. Higiene y medidas de proteccion 10 15 |66,67
5| Articulo 14. Comportamiento del personal. 6 6 100
6| Articulo 15. Prohibicion de acceso a determinadas areas 0 3 0
7| Articulo 16. Sefalética. 1 3 13333
8| Articulo 17. Obligacién del personal administrativo y visitantes. 0 3 0
TOTAL 17 54
PORCENTAJE 31,48 | 100%

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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lustracion 16: Requisitos Higiénicos de Fabricacion.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.17.4. De las Materias Primas e Insumos.

En la Empresa de Lacteos ”San Luis”-Seccion Yogurt en cuanto a los requisitos de las
materias primas e insumos cumplen en 43.33% siendo una de las secciones con mas bajo
porcentaje de cumplimento recalcando que el proceso de recepcion de materia prima no
es dptimo y muchas de las veces los controles no cumple parametros técnicos basados en
norma de verificacion de calidad de la leche es decir el operador lo hace de manera em-
pirica puesto que no existe un instructivo de manipulacion o proceso operativo estanda-
rizado que facilite la realizacion de las actividades que embarca la recepcion de una ma-
nera segura, estandar e inocua. No se lleva un registro de las condiciones en que la ma-
teria prima es receptada ni datos historicos para generar un feedback en caso lo amerite o

solicite la gerencia.

45



Tabla 12:De las Materias Primas e Insumos.

DE LAS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Seg | 88 | &
Q 35 Q= +—
ITEMS S22 | 8% 2
=8 | 58| 5
o o x o
1| Articulo 18. Condiciones minimas. 3 3 100
2 | Articulo 19. Inspeccion y control 2 3 66,67
3| Articulo 20. Condiciones de recepcion. 1 3 33,33
4 | Articulo 21. Almacenamiento. 3 3 100
5| Articulo 22. Recipientes seguros. 3 3 100
6 | Articulo 23. Instructivo de manipulacién 0 3 0
7| Articulo 24. Condiciones de conservacion. 2 3 66,67
8 | Articulo 25. Limites permisibles. 2 3 66,67
9| Articulo 26. Del Agua 6 6 100
TOTAL 13 30
PORCENTAJE 43,33 100

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccién Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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llustracién 17: De las Materias Primas e Insumos.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis”

de manipulacion

Articulo 24.
Condiciones de

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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3.17.5. Operaciones de Produccion.

En la Empresa de Lacteos ”San Luis”-Seccidn Yogurt en cuanto a los requisitos de ope-
raciones de produccién cumple en un 56,67 % recalcando que en dicha seccion se evi-
dencia falencias en el ambito de control de procesos Yy el registro estadistico del mismo
para una posterior evaluacion y rectificacion de los mismos para generan una garantia a
nivel de calidad en el marco de nuestro producto y de forma general en la cadena de
produccion estableciendo rangos , pardmetros y tolerancias que permitirian a la empresa
visualizar de manera grafica y numérica los puntos de control en cuanto a los registros

de produccion.

Tabla 13: Operaciones de Produccion.

OPERACIONES DE PRODUCCION
(5}
S5 s T
ITEMS 22925 §
So- 38| £
o 'S [a YT DO.
1| Articulo 27. Técnicas y procedimientos 3 3 100
2 | Articulo 28. Operaciones de control. 2 3 |66,67
3| Articulo 29. Condiciones Ambientales 6 12 50
4 | Articulo 30. Verificacion de condiciones. 6 12 50
5| Articulo 31. Manipulacién de substancias 2 3 |66,67
6 | Articulo 32. Métodos de identificacion 1 3 133,33
7| Articulo 33. Programas de seguimiento continuo 1 3 133,33
8| Articulo 34. Control de procesos 0 3 0
9| Articulo 35. Condiciones de fabricacion. 2 3 |66,67
10 | Articulo 36. Medidas prevencion de contaminacion. 3 3 100
11 | Articulo 37. Medidas de control de desviacion. 1 3 133,33
12 | Articulo 38. Validacion de gases N/A | N/A
13 | Articulo 39. Seguridad de trasvase 2 3 |66,67
14 | Articulo 40. Reproceso de alimentos 3 3 100
15| Articulo 41. Vida util. 2 3 ]66,67
TOTAL 34 60
PORCENTAJE 56,67 | 100

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

47



120

100

80
60
40
20

o

Articulo 27.. | G
Articulo 28.. | G
Articulo 29.. | G

Articulo 30.. | G

Articulo 31.. | NG
Articulo 32.. | IEGB

Articulo 33.. | EGB

Articulo 34....

Operaciones de Produccién

Articulo 36... NG

Articulo 37.. | EGB

Articulo 38....

Articulo 35... | NG

llustracion 18: Ordenes de Produccion.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.17.6. Envasado, Etiquetado, y Empaquetado.
En cuanto a los requisitos de envasado, etiquetado, y empaquetamiento cumplen en

Articulo 40.. | G

Articulo 41.. .

Articulo 39.. | G

72.73% teniendo dificultades al momento de rastrear un producto y evidenciar de forma

estadistica diferentes factores asociados al consumo del mismo es decir considerar la tra-

zabilidad como una herramienta para garantizar calidad y asegura inocuidad del producto

ante el cliente y consumidor.

Tabla 14: Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

ENVASADOQ, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.

Se | S8 =
o 3 o =
ITEMS €4 | S¢g S
S§| 58| 5
g 4 a
1 | Articulo 42. Identificacion del producto. 3 3 100
2 | Articulo 43. Seguridad y calidad. 3 3 100
3 | Articulo 44. Reutilizacion envases. N/A N/A
4 | Articulo 45. Manejo del vidrio. N/A N/A
5 | Articulo 46. Transporte al granel 2 3 66,67
6 | Articulo 47. Trazabilidad del producto 1 3 33,33
7 | Articulo 48. Condiciones minimas 8 9 88,89
8 | Articulo 49. Embalaje previo 2 3 66,67
9 | Articulo 50. Embalaje mediano 1 3 33,33
10 | Articulo 51. Entrenamiento de manipulacion 1 3 33,33
11 | Articulo 52. Cuidados previos y prevencion de contaminacion. 3 3 100
TOTAL 24 33
PORCENTAJE 72,73| 100%
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Envasado, Etiquetado, y Empaquetado.
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llustracion 19: Envasado, Etiquetado y Empaguetado.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

3.17.7. Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacion.

En la Empresa de Lacteos” San Luis”-Seccion Yogurt en cuanto a los requisitos de alma-
cenamiento, distribucion, trasporte, y comercializacién ha obtenido un cumplimiento de
72.92% siendo una de las secciones con mas alto porcentaje mencionando que materia de
exhibicién del producto la empresa no cuenta con un area destinada a la venta directa y
promocion del producto elaborado en la planta de produccion. Siendo una limitacion en

cuanto al parametro de comercializacion y gestion con los clientes.

Como se muestra en la Tabla 15.
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Tabla 15: Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Sg | 83| &
Q S5 Q' +
ITEMS SZ2 138 s
S8 | 58| &
o o x [a
1| Articulo 53. Condiciones Optimas de bodega. 3 3 100
2 | Articulo 54. Control condiciones de clima y almacenamiento. 2 3 66,67
3| Articulo 55. Infraestructura de almacenamiento. 3 3 100
4 | Articulo 56. Condiciones minimas de manipulacion y transporte. 3 3 100
5| Articulo 57. Condiciones y método de almacenaje 3 3 100
6 | Articulo 58. Condiciones optimas de frio. 3 3 100
7 | Articulo 59. Medio de transporte. 14 21 | 66,67
8| Articulo 60. Condiciones de exhibicion del producto. 4 9 44,44
TOTAL 35 48
PORCENTAJE 72,92 | 100%
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo(2017)
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lustracion 20: Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo

3.17.8. Aseguramiento y Control de la Calidad.

En la Empresa de Lacteos ”San Luis”-Seccion Yogurt en cuanto a los requisitos de ase-
guramiento y control de calidad ; cumple en un 37.18 % siendo una de las secciones
con bajo porcentaje de cumplimento recalcando que en el e &mbito de aseguramiento de

la calidad y seguridad preventiva la empresa no cumple los requerimientos explicitos en
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la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos proce-

sados, siendo una de las secciones en donde la empresa debes gestionar primordial interés

puesto su repercusiones influyen en las secciones antes mencionadas con respecto al pa-

rametro de métodos t procesos de limpieza pues esto compromete al proceso productivo

para la no garantia de calidad y por su puesto el no aseguramiento de la inocuidad en la

fabricacion del yogurt.

Tabla 16: De aseguramiento y Control de Calidad.

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD.

c C © [<}]
Qe eso =y
€3] 8% =
ITEMS 22| 2 = @
C @© c berd S
g9 2| o
1| Articulo 61. Aseguramiento de calidad. 0 3 0
2 | Articulo 62. Seguridad preventiva. - 0 3 0
3| Articulo 63. Condiciones minimas de seguridad 5 15 33,33
4 | Articulo 64. Laboratorio de control de calidad 2 3 66,67
5| Articulo 65. Registro de control de calidad 1 3 33,33
6 | Articulo 66. Métodos y proceso de aseo y limpieza 2 9 22,22
7 | Articulo 67. Control de plagas 7 9 77,78
TOTAL 17 45
PORCENTAJE 37,78 | 100%
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo(2017)
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llustracion 21: De aseguramiento y Control de Calidad.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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CAPITULO IV: PROPUESTA DE PLAN DE MEJORAS.

4.1. DESARROLLO DE MATRIZ DE PRIORIZACION
El plan de mejora es un documento en el que se detalla las posibles acciones correctivas

a efectuar con el objetivo de mejorar el sistema de produccién de yogurt sustentado en
los requerimientos y especificaciones de la Normativa técnica sustitutiva de Buenas Prac-

ticas de Manufactura para Alimentos Procesados.

Par la elaboracion de un Plan de Mejoras se dispone partir de la matriz de priorizacion
mediante la cual se establece prioridad en las oportunidades de mejora que se debe en

efectuar en la planta.

42. ALCANCE
La Matriz de priorizacion busca determinar los criterios de primordial importancia versus

a las diferentes alternativas que la base legal sustente dicha busqueda en la solucion a
oportunidades de mejora en materia de la inocuidad del producto.

43. CRITERIOS Y ALTERNATIVAS
La matriz de Priorizacion esta conformada por dos partes: la evaluacién de priorizacion

en cuanto a los criterios y la evaluacion de priorizacion de alternativas. Como criterios de

evaluacion se ha determinado los siguientes: Tabla 17.

Tabla 17: Criterios de Evaluacién.

(o]
X Descripcion
1 INOCUIDAD EN LA PRODUCCION
2 MAYOR INVERSION
3

TIEMPO DE EJECUCION
Elaborado por: Alex Pozo(2017)

Como alternativas de evaluacién se considerd las secciones de la Norma Técnica Susti-

tutiva de Buenas Préacticas de Manufactura para alimentos procesados. Tabla N° 18.
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Tabla 18: Alternativas de Evaluacion.

N° DESCRIPCION

De las instalaciones y requisitos de buenas practicas de manufactura

1
2 De los equipos y utensilios

3 Requisitos higiénicos de fabricacion

4  De las materias primas e insumos

5  Operaciones de produccion

6 Envasado, etiquetado y empaquetado

7 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
8 Del aseguramiento y control de calidad

Fuente: Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas de Manufactura para alimentos

Procesados.
Elaborado por: Alex Pozo(2017)

44. ESCALA DE PONDERACION

Al establecer la importancia en cuanto a los criterios y alternativas de evaluacion se de-

signo la siguiente escala de ponderacion.

Tabla 19: Escala de Ponderacion.

1 IGUAL IMPORTANCIA
2 MAS IMPORTANTE
3 MUCHO MAS IMPORTANTE
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

45. IMPORTANCIA DE CRITERIOS.
La evaluacion de criterios denoto los resultados. Tabla N° 20.

Tabla 20:Matriz de Priorizacién de Criterios.

Inocuidad en | Mayor In- | Tiempo de .
o ., . ., Suma Porcentaje
la Produccién version Ejecucion
Inocuidad _e,n 3 5 5 63,83%
la Produccién
Mayor Inver- 1 1,33 17,02%
sién
Tiempo de 1/2 15 19,15%
Ejecucion
7,83 100,00%

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Bajo la interpolacion de criterios se pudo definir que aquel con mayor importancia y de

singular consideracion es el criterio de inocuidad en la produccion con un 63,83% de

importancia respecto a los otros dos criterios mencionados es decir la empresa procesa-

dora de yogur debe prestar primordial atencién a la temética en cuanto a inocuidad y los

para metros que faciliten su consideracion en el proceso.
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4.6.

EVALUACION DE ALTERNATIVAS POR CADA CRITERIO
A continuacion, se indica de forma explicita la evaluacién de cada alternativa versus cada

criterio los porcentajes obtenidos por cada uno de los criterios a evaluar frente a cada

alte

rnativa.

4.6.1. Evaluacion Inocuidad de la Produccién.
Tabla 21: Evaluacién Inocuidad en la Produccién.

INOCUIDAD EN LA .
PRODUCCION SUMA | Porcentaje

De las Instalaciones y Re-

A | quisitos de Buenas Practi- 4,83 6%
cas de Manufactura

B I[i)oeslos Equipos y Utensi- 11 14%

C Requ_|3|tc_)§ Higiénicos de 13 17%
Fabricacion

b De las Materias Primas e 767 10%
Insumos

E O_peramones de Produc- 11 14%
cion

F Envasado, Etiquetado y 75 10%
Empaquetado
Almacenamiento, Distri-

G | bucidn, Transporte y Co- 4,5 6%
mercializacion
Del Aseguramiento y Con- 0

" trol De Calidad 17 22%

76,5 100%

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

La evaluacion en cuanto al criterio Inocuidad en la Produccion vs los ochos secciones

identificadas por la norma técnica sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para

alimentos Procesados se identifica que uno de los inconvenientes primordiales para ge-

nerar la inconformidad en cuanto a la inocuidad de la Produccion es el fallo en el asegu-

ramiento y control de la calidad.

El cual se manifiesta los diferentes pardmetros de rastreos, infeccién, validacion segui-

miento y registro de la operacion dentro del flujo de produccion de yogurt que embarca

desde la recepcion de la materia primar hasta el transporte del producto terminado hacia

el cliente.
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4.6.2. Evaluacion Mayor Inversion.
Tabla 22:Evaluacion Mayor Inversion.

MAYOR INVERSION | A | B SUMA | Porcentaje
De Las Instalaciones Y
Requisitos De Buenas 13,5 16,07%
Précticas De Manufactura
De Los Equ[pos Y Utensi- 12,67 15.08%
lios
Requisitos I_-Ilgl_eplcos De 12.83 15.28%
Fabricacion
De Las Materias Primas E 4.17 4.96%
Insumos
Operacmne_s,De Produc- 5.5 6.55%
cion
= Envasado, Etiquetado Y 8.67 10.32%
Empaquetado
Almacenamiento, Distri-
G | bucion, Transporte Y Co- 11,17 13,29%
mercializacion

Del Aseguramiento Y

0,
Control De Calidad 15,5 18,45%

84 100,00%

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

La evaluacion en cuanto al criterio Mayor Inversién vs los ochos secciones identificadas
por la norma técnica sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos Pro-
cesados se identifica que uno de los inconvenientes primordiales para generar la incon-

formidad en cuanto a la Inversién es el fallo en el aseguramiento y control de la calidad.

Esta inconformidad se manifiesta debido al costo de inversion en el Sistema de Control
de Calidad en los Productos Elaborados en la Empresa de Lacteos “San Luis” seccion
Yogurt. Encaminado en este ambito la inversion embarca nueva infraestructura puesto
que la planta actual no garantiza el flujo de la produccion, maquinaria que facilite el pas-

teurizado y sus controles para mayor garantia en el proceso.
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4.6.3. Evaluacion Tiempo de Ejecucion.

Tabla 23: Evaluacion Tiempo Ejecucidn.

TIEMPO DE EJECU- PORCEN-
CION SUMA ™ T AJE
De Las Instalaciones Y
Requisitos De Buenas 0
A Practicas De Manufac- 12,83 15,88%
tura
B De Los qu_Jl_pos Y Uten- 11 13.61%
silios
C Requisitos nglgplcos 9.5 11.75%
De Fabricacion
D De Las Materias Primas 317 3.92%
E Insumos
£ OperaC|one_s,De Produc- 16 19.79%
cién
= Envasado, Etiquetado Y 4,83 5.08%
Empaquetado
Almacenamiento, Distri-
G| bucion, Transporte Y 8 9,90%
Comercializacion
Del Aseguramiento Y o
H Control De Calidad 15,5 19,18%
80,83 | 100,00%

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

La evaluacion en cuanto al criterio Tiempo de Ejecucion vs las ochos secciones identifi-
cadas por la Norma Técnica sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para alimen-
tos Procesados se identifica que uno de los inconvenientes primordiales para generar la
inconformidad en cuanto a la Tiempo de Ejecucion es el fallo en el aseguramiento y con-
trol de la calidad puesto que este parametro conjuntamente con la inversion es a un largo
plazo puesto que el sistema de aseguramiento y control de la calidad embarca las otras 7
secciones de la normativa en virtud que la calidad surge desde la limpieza e inocuidad

de cdmo se realice el producto.

Por lo cual es de vital importancia ejecutar programas de implementacién de los requeri-
mientos de BPM como medida de mediar el incumplimiento en cuanto a el Asegura-

miento y control de la calidad.
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4.7. RESULTADOS DE LA EVALUACION
Tabla 24: Alternativas vs Criterios Resultados.

63,83% 17,02% 19,15% 1  100,00%
De las Instalaciones y Requisitos De Buenas Prac- 6% 16.07% 15.88% 038 12.76%

A ticas de Manufactura

B De los Equipos y Utensilios 14%  1508% 13,61% 0,43 14,36%

c Requisitos Higiénicos de Fabricacion 17%  15,28% 11,75% 0,44 14,67%

D De las Materias Primas e Insumos 10% 496% 3,92% 0,19 6,30%

E Operaciones de Produccion 14% 6,95% 19,79% 0,41 13,5/%

F | Envasado, Etiquetado y Empaquetado 10%  10,32% 5,98% 0,26 8,70%

Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Co-

G mercializacion 6% 13,29% 9,90% 0,29 9,69%

H Del Aseguramiento y Control de Calidad 22%  18,45% 19,18% 0,60 19,95%
3  100,00%

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

4.8. ORDEN DE PRIORIZACION
La orden de priorizacion establece la cronologia en la cual sebe hacer hincapié a la hora
de efectuar las mejoras correspondientes que sea de vital importancia y de caracter ur-

gente.

Tabla 25:0rden de Priorizacién.

H  Del Aseguramiento y Control de Calidad 19,95% 1
C  Requisitos Higiénicos de Fabricacion 14,67% 2
B De los Equipos y Utensilios 14,36% 3
E  Operaciones de Produccidn 13,57% 4
A  De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura 12,76% 5
G  Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion 9,69% 6
F  Envasado, Etiquetado y Empaquetado 8,70% 7
D  De las Materias Primas e Insumos 6,30% 8

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

En la matriz de Orden de Priorizacion se define la importancia en la cual se debe tomar
acciones correctivas a las oportunidades de mejora iniciando por la seccion de asegura-
miento y control de calidad puesto que la Empresa de lacteos San Luis en su seccion

Yogurt no cuenta con la documentacién necesaria en aseguramiento de su producto es
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decir no define de forma fisica y digital los diferentes procesos, controles y registros in-
mersos en la cadena de produccion del yogurt.

Luego tomando importancia los requisitos higiénicos de fabricacion en cuanto a la mani-
pulacion del producto y las condiciones minimas obligatorias que los empleados y el em-

pleador deben cumplir al manejo del producto.

49. DIAGRAMA PARETO
Luego de estipular el orden de priorizacion de las secciones en la cuales se debe incentivar

las medidas correctivas frente a las oportunidades de mejora encontradas en la Empresa
de Lécteos “San Luis”- Seccion Yogurt correspondiente al diagndstico inicial basado en
Norma técnica sustitutiva de buenas Précticas de Manufactura para alimentos Procesados.

La Prioridades se muestran en el siguiente diagrama Pareto que muestra las prioridades
de las acciones correctivas por cada seccion explicita en la normativa aplicable al presente
trabajo de grado y que muestran los problemas primordiales en los que se debe enfocar y

dar solucion de acuerdo a las sugerencias plasmadas en el plan de mejoras.

El diagrama de Pareto es una herramienta estadistica en la cual se define como objetivo

identificar los problemas causantes. Como se muestra en la llustracion 22.
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llustracién 22: Diagrama Pareto.
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

4.10. PROPUESTA DE MEJORA
A continuacion, se plantea el plan de mejorar detallado a partir de la priorizacién de los
requisitos que la empresa necesita incurrir.

59



Tabla 26: Plan de Mejora- Del aseguramiento y Control de calidad.

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
Del Asegura- OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA slo| a RECURSO | RESPONSABLE
miento y Control S lx| =
de la Calidad. ol e
Articulo 61. Ase- |No existe el sistema de asegura- | Elaboracion de una Manual de Buenas Précticas de Manufactura. Software: Vi- | Alex Pozo Tesista.
guramiento de ca- | miento y control de calidad Como base fundamental del sistema de aseguramiento y control X sion, Word,
lidad. de la calidad. Excel.
Avrticulo 62. Segu- | Inexistencia de medidas de control y | Establecer registro y controle estadistico en diferentes variables Software: Vi- | Alex Pozo Tesista
ridad preventiva.- |rechazo en diferentes puntos criticos | del proceso para garantizar la seguridad de la calidad en la pro- sion, Word,
de la cadena productiva de manera | duccion mediante la descripcion de los procedimientos en la pro- X Excel.
preventiva. duccion del yogurt.
Articulo 63. Con- | La empresa no define registros y pa- | Realizar los diferentes programas de control de proceso y proce- Software: Vi- | Gerencia- Alex Pozo
diciones minimas | rAmetros de control de materia prima, | dimientos en la fabricacién de yogurt, definiendo criterios de X sion, Word, Teista.
de seguridad producto terminado, pruebas de con- | aceptacién o rechazo, con su respectiva documentacion. Excel.
trol y error.
Avrticulo 64. Labo- | No se dispone de un control en las | Potenciar los implementos de laboratorio. Econdmico. - | Gerencia- Operativo
ratorio de control | pruebas y ensayos realizados a la ma- | Documentar las actividades de control de materia prima, como Software: Vi-
de calidad teria prima. medida de generar un historial de datos documentarios en cuanto A sion, Word,
a los parametros de aceptacién, validacion de materia prima. Excel.
Articulo 65. Re- No dispone de una matriz estadistica | Manejar un control estadistico de las operaciones de la planta Software: Vi- | Gerencia - Control
gistro de control para los respectivos controles de ca- | para saber sus fluctuaciones y puntos criticos. X sion, Word, de calidad.
de calidad lidad Establecer cartas de control durante el proceso. Excel
Avrticulo 66. Méto- | Los métodos de limpieza y desinfec- | Establecer POES, crear programas y registros de Limpieza y Software: Vi- | Alex Pozo Tesista.
dos y proceso de | cidn no cumplen con parametros y la | desinfeccién. X sion, Word,
aseo y limpieza respectiva frecuencia. Excel.
Avrticulo 67. Con- | El control de plagas no se encuentra | Establecer un programa de control de plagas con sus respectivo Software: Vi- | Alex Pozo Tesista.
trol de plagas documentado proceso y registro; evidenciando los, materiales utilizados y la sion, Word,
frecuencia de repeticion. X Excel.
Manejar una ficha técnica para el registro de control de plagas e
inspeccion de trampas.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 27: Plan de Mejora- Requisitos Higiénicos de Fabricacion.

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
.. C OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA RECURSO RESPONSABLE
Requisitos Higiénicos s (ir) o
de Fabricacion. z| 5|2
Articulo 10. De las | No existe los respectivos controles de hi- | Establecer controles de higiene y operacién antes durante Software: Vi- | Alex Pozo Tesista.
obligaciones del perso- | giene al ingreso, estancia y salida del |y después de la produccién. El personal designado por la X sion,  Word,
nal. personal alta gerencia realizara inspecciones cotidianas. Excel.
Articulo 11. De la edu- | Inexistencia de un programa de capaci- | Capacitar al personal en areas de seguridad industrial y Software: Vi- | Gerencia
cacion y capacitacion | tacion en diferentes areas operacionales. | salud ocupacional, gestion documentaria, relaciones hu- | X sion,  Word,
del personal manas, primeros auxilios etc. Excel.
Avrticulo 12. Del estado | Realizar reconocimiento médico peri6- | Establecer ficha y controles médicos periédico internos Formatos, Va- | Gerencia
de salud del personal | dico; documentarlo bajo fichas medicas | hacia los trabajadores por parte de la empresa una vez al | X lidacion  Me-
del personal ano. dica.
Avrticulo 13. Higiene y | Inexistencia de instalaciones y progra- | Establecer una cultura obligatoria y responsable acerca Capacitacion | Alex Pozo Tesista.
medidas de proteccién | mas de control en cuanto a la tematica de | del lavado y desinfeccién de manos en el proceso produc- X lavada de ma-
lavado de manos. tivo; proporcionando los medios suficientes para dicha nos.
operacion.
Articulo 14. Compor- | Los empleados no toman en cuenta la | Generar la obligatoriedad de uso del equipo de portacién Registros  de | Gerencia
tamiento del personal. | importancia del cubre bocas a la hora de | y uniforme de trabajo de manera correcta estableciendo X Control.
efectuar la produccion de yogurt. medidas sancién e incentivo al personal.
Articulo 15. Prohibi- | Inexistencia de mecanismo que impida | Establecer sefialética de &rea restringida y sus respectivos Sefialética Se- | Gerencia- Alex Pozo
cién de acceso a deter- | el acceso a personal no autorizado al | controles y prohibiciones a personal ajeno a la planta. X guridad.
minadas area de proceso.
areas
Articulo 16. Sefialé- | Bajo nivel de sefializacion nivel de segu- | Instalara sefialética de normativa, seguridad y BPM. Sefialética Gerencia- Alex Pozo
tica. - ridad industrial y BPM's Establecer la sefialética respectiva en las diferentes areas | X BPM.
de la planta procesadora.
Articulo 17. Obliga- | EI personal de visita o supervisién no | Establecer normas para el ingreso de personal no opera- Uniformes Gerencia
cién del personal ad- | consta de Equipo de proteccion personal | tivo a la planta y la utilizacién del equipo e indumentaria para personal
ministrativo para el ingreso a la planta. necesario. X de visita.
y visitantes.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 28: Plan de Mejora- De los Equipos y Utensilios.

- PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
. OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA RECURSO | RESPONSA-
De los Equipos y = Q2 BLE
il Z =
Utensilios < |35 =
Articulo 8. De los | Registros inexistentes en referen- | Establecer registros de limpieza y desinfeccion Formatos de | Alex Pozo Te-
Equipos cia a la limpieza de los equipos y | de los equipos empleados en la elaboracion de Registros | sista.
su frecuencia. Disposicion inade- | yogurt, disponer de una secuencia para facilitar | X
cuada de los equipos en referencia | el proceso en cuento a la maquinaria y equipos.
a la cadena productiva del yogurt.
Articulo 9. Del | Inexistencia de un programa de | Establecer un programa de mantenimiento pre- Software: | Gerencia.
monitoreo de los | mantenimiento, revision y control | ventivo y predictivo en cuanto a la maquinaria | X Vision,
Equipos de maquinaria. utilizada. Word, Excel.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 29:Plan de Mejora- Operaciones de Produccion.

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
. OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA RECURSO RESPONSABLE
Operaciones De Pro- = (i? CEL
duccién £2|5|=
Articulo 27. Técnicas | Inexistencia de procedimientos de | Disefiar Procedimientos Operativos Estandarizados que fa- Software: Vision. | Alex Pozo Tesista.
y procedimientos limpieza y desinfeccién. ciliten la ejecucidn de la produccion del yogurt. X
Avrticulo 28. Operacio- | Inexistencia de métricas de control en | Definir criterios de evaluacién y control en la elaboracién X Formatos y regis- | Alex Pozo Tesista.
nes de control. la elaboracion de yogurt del producto, documentarlos y registralos. tros.
Avrticulo 29. Condicio- | Inexistencia documentaria del pro- | Establecer control en cuanto a la limpieza y orden como X Formatos y regis- | Gerencia- Alex Pozo
nes Ambientales ceso de limpieza y desinfeccion. factor prioritario en la fabricacion de yogurt. tros.
Articulo 30. Verifica- | La documentacion referente a la pro- | Establecer POE respecto a las operaciones fundamentales X Software: Word | Alex Pozo Tesista.
cion de condiciones. | duccién no es estandar. en la elaboracién de yogurt.
Articulo 31. Manipu- | No se documenta fichas técnicas pro- | Establecer pardmetros de seguridad en funcion al manejo y Ficha Técnica por | Gerencia
lacion de substancias | ducto quimico. almacenamiento de productos quimicos de limpieza asig- X cada insumo.
nado area especifica para su disposicion.
Articulo 32. Métodos | Los insumos y producto terminado no | Incursionar en la utilizacion de sefialética de informacién Membretacion Gerencia
de identific accion se encuentran rotulados e identifica- | de producto en proceso, producto terminado, ndmero de X Fase de produc-
dos correctamente. lote, trabajadores encargado, etc. cién.
Articulo 33. Progra- | No se realiza la trazabilidad de insu- | Establecer programa de control de trazabilidad y logistica Sistema de Traza- | Gerencia- Produccion.
mas de seguimiento | mos, materia prima y producto termi- | de producto para el fortalecimiento del aseguramiento de X bilidad.
continuo nado la calidad e inocuidad.
Articulo 34. Control | EI proceso Productivo no se encuen- | Elaborar y diagramar el proceso de elaboracién de yogurt X Software: Vision. | Gerencia
de procesos tra descrito ni documentado. contribuyendo a la cadena de produccion.
Avrticulo 35. Condicio- | Inexistencia de registro de factores fi- | Registrar las diferentes variables inmersas en el proceso Software: Vision, | Control de Calidad
nes de fabricacion. sico que interviene en la elaboraciéon | con fines documentales y de control para la empresa. X Word, Excel.
de yogurt.
Articulo 37. Medidas | Inexistencia de pardmetros de control | Establecer métricas de control y pardmetros estadisticos Estudio Estadis-
de control de desvia- | durante el proceso. para el control de las variables en el proceso. X tico.
cion.
Avrticulo 39. Seguridad | Potenciar el método de envasado. Invertir en maquinaria y equipos de envase que faciliten la X Econdmico. Gerencia
de trasvase operacién y asegure la inocuidad al envasar.
Articulo 41. Vida til. | Déficit en documentacion de registro | Establecer un registro de los controles efectuados durante Plan de Produc- | Alex Pozo Tesista.
de produccion y transporte de pro- | la produccidn y el transporte del producto. X cion
ducto terminado.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 30:Plan de Mejora- De las Instalaciones y Requisitos de BPM.

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
De Las Instalaciones Y | 4p5p+NIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA RECURSO | RESPONSABLE
Requisitos De Buenas INM | URG | IMP
Précticas De Manufac-
tura
Articulo 4. De la localiza- | Potenciar la proteccion contra posibles | El control y aseguramiento de la puerta princi- Humano- Econé- | Gerencia
cién focos de insalubridad. (El acceso a la | pal facilitara la disminucién y eliminacion de mico
planta siempre se encuentra libre sin nin- | cualquier posible ingreso de agente nocivo e in-
guna restriccion de caso o cuidado en |salubre a la planta. - Establecer horario de en- X
cuanto a que agentes puede ingresar o sa- | trada, recepcion de materia prima e insumo y
lir de las fabrica procesadora.) salida de producto a venta y distribucién.
Articulo 5. Disefio y |La infraestructura no contribuye al co- | A largo plazo incurrir en la educacion de una Econdmico Gerencia
construccion. - rrecto flujo de operacion en la transforma- | nueva planta con propdsito de mejorar diferen-
cién de leche a yogurt procesado. tes criterios en cuanto a produccién y Buenas =
Practicas de Manufactura.
Articulo 6. Condiciones | Los pisos de las areas de produccion y | A largo plazo invertir en remodelacion de piso Econdmico Gerencia
especificas de las areas, | empaque no cumplen con la especifica- | con materiales que permitan la identificacion de
estructuras internas y ac- | cion de ser de facil limpieza y desinfec- | elementos ajenos y suciedad para de tal manera
cesorios cién por ser de material tipo marmol en el | efectuar la limpieza y poder evidenciar la situa- X
cual no se evidencia de forma clara la de- | cién inocua del piso de las areas de producen y
sinfeccion de los mismos. almacenamiento.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 31:Plan de Mejora-Almacenamiento, Distribucion, Transporte .

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
Almacenamiento, Dis- | OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA o RECURSO | RESPONSABLE
tribucién, Transporte % x| S
y Comercializacion =12 =
Articulo 53. Condiciones | El orden y la disposicion de bodega | Establecer la metodologia FIFO como modelo de ges- Humano- Gerencia
Optimas de bodega. no cumple con orden y limpieza. tion de inventario de bodega,. X Econémico
Avrticulo 54. Control con- | Inexistencia de controles en el pro- | Establecer estanterias para facilitar la disposicién de Humano- Gerencia
diciones de clima Yy |cesode empaquetamiento. los empaques por fecha de llegada, disposicion por [ X Econdémico
almacenamiento. sabor y presentacion del producto final a empacar.
Articulo 55. Infraestruc- | EI almacenamiento es realiza en un | En el area de cuarto frio la disposicion de estanteria Econdémico Gerencia
tura de almacenamiento. | espacio muy reducido lo que dificulta | metalica facilitaria la manipulacién del producto em- X
la movilizacidn de gavetas y la libre | paquetado, ordenado y clasificado seria una medida
manipulacién de estas. propicia para el control de bodega y cuarto frio.
Avrticulo 56. Condiciones | El producto se encuentra vulnerable a | Implementar mecanismo para facilitar el transporté Econdmico- Gerencia
minimas de manipula- | riesgo de contaminacién en el trans- | de bombonas de materia prima, y dispositivos de Mecénico
cién y transporte. porte y a su vez los trabajadores a ries- | bombeo hacia las marmitas para disminuir el riesgo X
gos fisicos y traumatoldgico. de contaminacion y a la vez evitar lesiones musculo
esqueléticas.
Articulo 57. Condiciones | El método de almacenaje es manual y | Se recomienda inspeccionar el envase y realizar la Humano Gerencia
y método de almacenaje |sin ningun control de inocuidad pre- | respectiva limpieza antes de envasar estableciendo [ X
vio al envase. parametros de control organolépticos.
Articulo 58. Condiciones | Inexistencia de métricas de control, | Establecer registro de toma de datos y validacion de Formatosy | Alex Pozo- Te-
Optimas de frio. en cuanto a los rangos permitidos del | cada turno especificando las respectivas observacio- Registros sista
cuarto frio y su respectivo registro de | nes en materia de orden y limpieza del cuarto frio. Re- X
mantenimiento y de igual manera de | gistros de control y temperatura.
limpieza y desinfeccién
Articulo 59. Medio de | No se utiliza el transporte adecuado, | Generar la obligatoriedad de uso del vehiculo prepa- Econdémico Gerencia
transporte. mucha de las veces se recurre a trans- | rado con el respectivo furgon para el aseguramiento
porte no convencional (camioneta sin | del producto terminado hacia el cliente estableciendo X
furgon). programa de limpieza, controles y mantenimiento con
la finalidad de asegurar su disponibilidad.
Articulo 60. Condiciones | Inexistencia de mostrador y punto de | Generar un punto de venta interno cercano al area ad- Econdmico Gerencia
de exhibicion del pro-|venta directo en la planta procesa- | ministrativa con fines de marketing e ingreso directo. X
ducto. - dora.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 32: Plan de Mejora-Envasado, Etiquetado y Empaquetado

Requisito BPM. PLAN DE
ACCION

Envasado, Etique- OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA o | o | RECURSO | RESPONSABLE
tado Y Empaque- ; x| s
tado =121~
Avrticulo 42. Identi- | No existe la correspondencia en cuanto | Establecer la codificacion de lote para mayor traza- Humano Gerencia
ficacién del pro- | alaidentificacion de produccion por lote | bilidad y registro. X
ducto. - y serie.
Articulo 47. Traza- | El rastreo del producto terminado no se | Mejorar la metodologia de rastreo del producto y su Humano Gerencia
bilidad del pro- |encuentra registrado ni documentado | trazabilidad mediante la codificacion del producto [ X
ducto por su lote y codigo de barras. segun su sabor, presentacion cliente.
Articulo 48. Condi- | El envase no es inspeccionado previa- | Establecer procedimiento previo al envasado para Humano-Tec- | Gerencia- Control
ciones minimas mente antes del envasado del producto | gestionar la actividad y garantizar la inocuidad del noldgico de Calidad

terminado lo que contribuye a la insegu- | producto en la fase final de la produccién. X

ridad de inocuidad al final de la cadena

productiva
Avrticulo 49. Emba- | La empresa no dispone de contenedores | Se sugiere la contratacién y elaboracién de cajas de Econdémico Gerencia
laje previo 0 cajas de envio el proceso de envi6 a di- | envio propias de la empresa con sus respectivas di-

ferentes partes del pais lo hace a través | mensiones logos ye informacion del producto envia X

de la compra de cajas de banano en las | para mejorar la garantia del producto de envi6 hacia

cuales se procede al embalaje para el en- | el cliente.

vio.
Avrticulo 51. Entre- | El personal no se encuentra capacitado | Establecer un cronograma de capacitacion del per- Humano Gerencia-Alex
namiento de mani- | en el manejo de materias primas y pro- | sonal en cuanto al aseguramiento de calidad y prin- Pozo Tesista
pulacién ducto terminado con el respectivo funda- | cipios basicos de salubridad e la produccion alimen- X

mento tedrico y préctico Basado en Bue- | ticia con diferentes teméticas que colabore a la pro-

nas Practicas de Manufactura, Seguridad | duccién.

Industrial e Inocuidad.
Articulo 52. Cuida- | La inexistencia de procedimientos estan- | Establecer conjuntamente con los POE Y POES Humano Alex Pozo-Tesisita
dos previos y pre- | darizados dificulta tener los controles | consideraciones previas antes de la aplicacion del
vencion de | previos y pos operatorios de la produc- | proceso como fuente de control y validacion al pro- | %
contaminacién. - | cién de yogurt y sus procesos de apoyo | ceso precedente.

que facilitan la elaboracidon del producto

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Tabla 33: Plan de Mejora-De Las Materias Primas e Insumos

. PLAN DE
Requisito BPM. ACCION
. OPORTUNIDAD DE MEJORA ACCION CORRECTIVA RECURSO | RESPONSABLE
De Las Materias S| 0| a
; Z | x| =
Primas E Insumos =|D| =
Articulo 18. Condi- | Las condiciones minimas de BPM no se cum- | La implementacion de Buenas Practicas de Humano-Eco- Gerencia
ciones minimas. - plen al 100% no se encuentran ni disefiadas y en | Manufactura como medida de asegura- noémico-Legal
su peor caso implementadas. miento de la calidad e inocuidad ante el | X
cliente y como ventaja competitiva y obliga-
toriedad de normativa.
Articulo 19. Inspec- | Inexistencia de control e inspeccion de todas las | Establecer pardmetros de inspeccién y me- Humano-Eco- | Control de Calidad
cién y control operaciones en la planta pues no existe el regis- | dida de control a lo largo de la cadena de pro- némico
tro correspondiente a las actividades que em- | duccion de yogurt y los procesos de apoyo y
barca la produccion de yogur y de igual manera | limpieza inmersos. X
los procesos de limpiezas y desinfeccion de ins-
talaciones maquinaria y utensilios luego de la
produccion.
Articulo 20. Condi- | Lamaneraen que se efectla la recepcion de ma- | Establecer un procedimiento obligatorio de Humano Alex Pozo-Tesista
ciones de recepcion. | teria prima no asegura la inocuidad de la produc- | recepcién haciendo constar los equipos y
- cién y pone en juego la calidad del producto ter- | materiales necesarios para la correcta recep- | X
mino cabe resaltar que los medios mediante el | cién asegurando la inocuidad de la materia
cual se hace la recepcion no son los indicados. | prima y las caracteristicas de los insumos.
Avrticulo 21. Almace- | El mecanismo de almacenamiento del producto | Implementar un medio mecanico de almace- Econdmico | Gerencia- Produc-
namiento. - terminado no se encuentra vago inspeccion y | namiento para las presentaciones en embace X cion.
control ademéas no existe el proceso previo de | del yogurt para mayor seguridad al momento
limpieza de embace. de embazar.
Articulo 23. Instruc- | No existe instructivos de manipulacién de ma- | Generar los instructivos de manejo de ma- Humano-Tec- | Gerencia-Control
tivo de manipulacion | quinaria de almacenado en la empresa ejemplo | quinaria junto con la data chip de la misma X nolégico- de Calidad
la enfundadura. para mayor conocimiento y manejo en caso Econdémico
de mantenimiento o de emergencia.
Articulo 25. Limites | Inexistencia de rangos y limites permisibles en | Establecer parametros de control y especifi- Tecnolégico- | Gerencia-Control
permisibles. - las diferentes operaciones que embarca el pro- | cacion durante la elaboracion de yogurt tales X Economico- de Calidad
ceso de elaboracién de yogurt como tiempo temperatura con su respectivo Humano
registro.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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CAPITULO V: DISENO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANU-
FACTURA.

5.1. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
El manual de Buenas Précticas de Manufactura es un documento en el cual se expresa los

procedimientos, programas, consideraciones y las respectivas recomendaciones en mate-
ria de inocuidad y manejo de la produccion en la elaboracion de yogurt. EI manual de
Buenas Practicas de Manufactura se encuentra estructurado EN LA ILUSTRACION 23:

Aportar procedimienics para asegurar la
inocuidad

' 2.- OBJETIVO DEL

MANUAL DE 1. De las Instalaciones y
, BUENAS ’ Requisitos de Buenas Practicas
_ W crcsce i i
W\ VINUFACTURA. gy 2. De los Equipos y Utensilios.

Brewe dascrpcion de fundamentacicn
tedrica sustentada en la Norma Técnica

sustifutiva de Buenas Practicas de
Manufactura Para Alimentos
Procesados esplicande las condiciones
basicas para el aseguramientc de la

. Requisitos Higiénicos De

Fabricacion.

. De Las Materias Primas E

inozidad en la empresa liclea 3- Insumos.
| | REQUERIMIENTOS
1. INTRODUCCION. CE BUENAS J
“.\ “ 5‘;‘1 . PRACTICAS E | 5. Operaciones De Produccion,
y i, VANUFACTURA, 6. Envasado, Etiquetado y
MANUAL DE BUENAS Empaguetado.
PRACTICAS DE S ST
P MANUFACTURA. r'] 7. Almacenamiento, Distribucion,
y Transporte Y Comercializacion,
8. Del Aseguramiento Y Control
De Calidad.
e —— |

Se establece los diferentes programas
da limgleza con sus respectives

S S
procedimientos.

PROCEDIMEINTOS

{ T -

reamos | st

L ESTANDARZADO : f \ ESTANDARZADOS -

L DE SANITIZACION. & & : 7 Se detalla los precescs inmersos en la

: \ elbaracion de yogurt mediante el ormato
establecido indicande: Chjetivo,

Alcanca, Normativa aglicabls.
respensable, materia'e, EPP,y riesgo
potencial,

lustracién 23: Estructura del Manual De Buenas Practicas de Manufactura.
Elaborado por: Alex P0zo(2017)

Una vez terminado la evaluacion e identificado las oportunidades de mejora en cuanto
a la situacién actual que presenta la empresa en Materia de cumplimiento de BPM en base
a la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Pro-
cesados. Dando cumplimiento a la meta primordial del presente trabajo de grado el disefio
de los Procesos Operativos Estandarizados para el aseguramiento de la inocuidad en las

operaciones de elaboracién de Yogurt.

5.2. INTRODUCCION
Con fundamentacion teérica en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas De

Manufactura para alimentos Procesados, expedida, mediante Registro Oficial N° 555 del
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30 de Julio del 2015, en su Titulo I indica las disposiciones aplicables a los estableci-
mientos donde se procesen alimentos y los requisitos de Buenas Practicas de Manufac-

tura.

El manual de Buenas Practicas de Manufactura reune las condiciones generales basicas
para el aseguramiento de la higiene, inocuidad y Calidad a lo largo de la cadena produc-
tiva de diferentes alimentos procesados que requieran altos estandares de cuidado en su
elaboracion y que garanticen al cliente un producto no perjudicial para su interés y no

comprometa su integridad fisica y de consumo.

Considerando que las BPMs enfocan diferentes aspectos a evaluar para garantizar que el
proceso de elaboraciéon de una alta gama de alimentos procesados existentes en la indus-

tria cumplan con las condiciones de ser sano, inocuo y apto para el consumo.

Por tal razon la Industria de Lacteos “San Luis” en su seccion Yogurt ha presentado gran
interés en el disefio, utilizacion y posteriormente la Implementacion de un sistema de
Buenas Practicas de Manufactura en el cual asegure de forma explicita sus procesos, ope-
raciones y actividades mediante el control y registro de las mismas para de tal manera
efectuar un seguimiento al manejo productivo de la planta e incursionar en mejoras que
faciliten la entrega de un producto sano e inocuo garantizando asi su calidad ante el cliente

y consumidor final.

5.3. OBJETIVO
Disefiar un manual de BPMs basado en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Practicas

de Manufactura Para Alimentos Procesados aportando los procedimientos necesarios para

asegurar la inocuidad del yogurt “San Luis” a lo largo de su cadena productiva.

5.4. ALCANCE
El presente Manual de Buenas Précticas de Manufactura se disefi¢ sustentado en los re-

querimientos de ejecucion e implementacion de la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas
Précticas de Manufactura, el disefio de dicho documento involucra las medidas de mejor
los programas, procedimientos y registros necesarios en la empresa Lactea “san Luis” en
su seccion yogurt considerando su cadena de produccion desde la recepcion de materia

prima hasta él envio del producto terminado al cliente y consumidor.
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5.5. CONCEPTOS GENERALES

Dentro del manual de buenas practicas existen tematicas o topicos fuere del alcance del
lector por lo cual se plasma un conjunto de definiciones obtenidas de la Normativa Téc-
nica Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados.
Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento que favorece
el crecimiento y proliferacion de microorganismos. Se determina por el cociente de la
presion de vapor de la sustancia dividida por la presion de vapor de agua pura a la misma

temperatura, o por otro ensayo equivalente.

Alérgenos: Son sustancias que por sus caracteristicas fisicas o quimicas tienen la capaci-
dad de alterar o activar el sistema inmunolégico de los consumidores desatando reaccio-

nes alérgicas.

Ambiente: 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.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, envasado o
empaque en las que el alimento esta expuesto y susceptible de contaminacion a niveles

inaceptables.

Buenas Précticas de Manufactura (B.P.M.): Conjunto de medidas preventivas y prac-
ticas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado y al-
macenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los
alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los ries-

gos potenciales o peligros para su inocuidad.

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

e inocuidad del alimento.

Contaminacién cruzada: Es la introduccion involuntaria de un agente fisico, bioldgico,
quimico por corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos, circulacion de personal,

que pueda comprometer la higiene o inocuidad del alimento.

Desinfeccién - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico o quimico aplicado a las su-

perficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos
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indeseables a niveles aceptables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad

e inocuidad del alimento.

Desinfestacion: Eliminacion de parésitos, insectos o roedores, u otros seres vivos que

pueden propagar enfermedades y son nocivos para la salud

Disefio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones,
equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacion de

alimentos.

Hallazgo Critico: Corresponde a un incumplimiento total o parcial de la presente norma
técnica o de los controles establecidos en cualquiera de las etapas de produccién que re-
presente un peligro inminente o real al alimento con impacto directo en la inocuidad y

que puede llegar al producto terminado con base a evidencia objetiva.

Hallazgo Mayor: Incumplimiento total o parcial de la presente norma técnica o de los
controles establecidos, con base a evidencia objetiva que genere dudas sobre la inocuidad

o0 seguridad alimentaria del producto.

Hallazgo Menor: Desviacion de alguno de los requisitos de las buenas préacticas de ma-
nufactura o requisitos establecidos en el sistema de calidad que no afecta de manera in-

minente la inocuidad del alimento.

Higiene de los Alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deterio-

rar las materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando

es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras

materias extrafias o indeseables.

Observaciones: Es un hallazgo que no afecta la integridad de BPM y que puede llegar a

convertirse en una no conformidad si no se toman las acciones necesarias.
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Operacion de Produccion: Etapa de fabricacion en la cual se realiza un proceso de trans-

formacion, preparacion y preservacién del alimento.

Organismo de Inspeccion Acreditado: Ente juridico acreditado por el Servicio Ecuato-
riano de Acreditacion de acuerdo a su competencia técnica para la evaluacion de la apli-

cacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

Peligro: Es una condicion de riesgo de que un agente bioldgico, quimico o fisico presente
en el alimento, o bien la condicion en que este se halla, pueda causar un efecto adverso

para la salud.

Validacion: Procedimiento por el cual se demuestra que una actividad cumple el objetivo
para el que fue disefiada con una evidencia técnica y cientifica. (AGENCIA NACIONAL
DE REGULACION, 2015).

5.6. RESPONSABILIDAD
El manual de Buenas Précticas de Manufactura es aplicable a todo el personal operativo

y gerencial que opera en la Empresa de Lacteos “San Luis”- Seccion Yogurt.

5.7. EJECUCION Y VALIDACION
El manual de Buenas Précticas de Manufactura tendré vigencia a partir de su total apro-

bacion y validacion por el gerente de la empresa.

58. REQUERIMIENTOS DE BUENAS PRACTICA DE MANUFAC-
TURA

El Disefio del Manual de BPMs se encuentra sustentado en referencia a los 8 requerimien-

tos explicitos en la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas de Manufactura para

Alimentos Procesados:

5.8.1. De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

La empresa debera disponer de lo indicado en la Normativa en cuanto a las instalaciones
y los requerimientos de Buenas Practicas de Manufactura para un normal y correcto fun-
cionamiento de la produccién a la vez que procura laborar manteniendo una inocuidad en

el producto.

e Laempresa dispondra del area de produccion en condiciones que impidan el desa-
rrollo de focos infecciosos o insalubridad, evitando un riesgo latente de inocuidad

comprometiendo la salud de los consumidores.
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La empresa en materia de infraestructura debe establecer protecciones contra
polvo, animales, materias extrafias u otros agentes ambientales que puedan afectar
la produccion de yogurt.

La empresa tiene la obligatoriedad de disponer de espacio suficiente para el libre
manejo de las operaciones a nivel de talento humano y maquinaria en cuanto a la
produccion de yogurt de igual manera disponer de areas adecuadas que faciliten
la higiene personal.

Los diferentes ambientes que contribuyan a la elaboracion del yogurt debe ser de
facil mantenimiento, limpieza, desinfeccion (incluye pisos, paredes, techos y/o
drenajes) minimizando el nivel de contaminacion cruzada al momento de la cir-
culacion personal.

Las redes eléctricas deben ser visibles, claramente identificadas y con su respec-
tivo registro de inspeccion. de preferencia su control debe ser adosado en lugares
de facil acceso y limpieza, evitando la presencia de cables sueltos, o diferentes
instalaciones o equipos eléctricos sin sus respectivas protecciones.

Las instalaciones de agua y fluidos empresariales, como agua, vapor, etc. Deben
estar identificadas en cumplimiento con la Norma NTE INEN 440:1984 “Colores

de Identificacion de Tuberias” y en correspondencia a los colores indicados por la

misma.
Tabla 34:Clasificacion de fluidos.

FLUIDO CATEGORIA COLOR
Agua 1 verde
Vapor de agua 2 gris-plata
Aire y oxigeno 3 azul
Gases combustibles 4 amarillo ocre
Gases no combustibles 5 amarillo ocre
Acidos 6 anaranjado
Alcalis 7 violeta
Liguidos combustibles 8 cafe
Liguidos no combustibles 9 negro
Vacio 0 gris
Agua o vapor contra incendios - rojo de seguridad
GLP (gas licuado de petroleo) - | blanco

Fuente: NTE INEN 440: 1984.
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Tabla 35:Definicion de colores de Identificacion

COLOR COORDEMADAS CIE MUESTRA

y=>-01x4+0412
y=28x-0052
verde y=0474-01x
x=>0357-015y
0,09 <p<0,17

gris-plata B =030

x=0545.035y
y=019x + 0,257
café X<0588-025y
y=<039x+0,195
00%<g<017
va=0,840-107 x
=077 x+ 0,075
amarillo ocre v 0,823 -094 x
y=x+ 0,008
030=p =045
y< 017 x + 0,223
vy 26x-048
violeta v=025%+ 0,185
y>=7x-1854
0.36<p<0,50
v 0,550 -x
y< 064 x+ 0,118
azul Yo 0,954 —3 %
y =094 x + 0,024
0.36<p <050
v = 0,330
y=0,204 + 0,362 x
x=0EE9-0204y
0224 <p

anaranjado

gris F=075

Fuente: NTE INEN 440: 1984.

Las instalaciones sanitarias deben contar con todas las facilidades, implementos y
equipos necesarios que el talento humano disponga para su uso en cuanto al hi-
giene personal, manteniéndose permanentemente limpias y con su respectivo re-
gistro de limpieza y desinfeccion. ElI nimero de instalaciones sanitarias corres-
pondera a lo mencionado en el Art.41.- Servicio Higiénicos expresado en el De-
creto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y me-
joramiento del Ambiente de trabajo.

La empresa debe disponer de un instructivo de salida de emergencia o ruta de
emergencia perfectamente identificado y visible de forma clara al ingreso de la

planta procesadora. Como se muestra en la Tabla 36.
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Tabla 36: NUmero de servicios sanitarios.

Masculino. Femenino.

1 por cada 25 o fraccion = 1 por cada 15 o fraccion

Excusados

Urinarios 1 por cada 25 o fraccion
Duchas 1 por cada 30 o fraccion 1 por cada 30 o fraccion
Lavabos 1 por cada 10 trabajadores o fraccion

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y mejoramiento del Ambiente de trabajo.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

e Lainstalacién sanitaria siempre debe estar provistas de papel higiénico y de reci-
pientes que consten con tapa y funda para el depdésito de desechos, permaneciendo
cerrados con la respectiva ventilacion.

e Los lavabos siempre dispondran de jabon solido o liquido para limpieza y desin-
feccion de manos antes y después de la utilizacién del servicio sanitario.

e Se exigira la colocacion de la rotulacion adecuada en las areas de produccion y
medidas de Buenas Practicas de Manufactura con simbologia clara y en lugares

visibles.

Tabla 37: Rotulacion Obligatoriedad BPM.

Simbolo Rotulacion

ES OBLIGATORIO EL USO DE COFIA.

USAR CUBRE BOCA.

PROTECCION VISUAL INDISPENSA-
BLE
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USAR ROPA DE TRABAJO.

USAR CALZADO ANTIDESLIZANTE.

USO OBLIGATORIO DE DELANTAL.

USO OBLIGATORIO DE MANDIL.

COLOQUE LA BASURA EN SU LU-
GAR.

INGRESE CON LAS MANOS LIMPIAS.

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores
y mejoramiento del Ambiente de trabajo.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Tabla 38: Rotulacién Prohibiciones.

Simbolo

Rotulacion

PROHIBIDO FUAMAR

PROHIBIDO EL INGRESO CON CELU-
LARES.

PROHIBIDO TOMAR FOTOS O FIL-
MAR VIDEOS.

PROHIBIDO EL INGRESO CON ANI-
MALES.
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PROHIBIDO EL INGRESO CON ALI-
MENTOS

PROHIBIDO TIRAR OBJETOS AL
SUELO.

PROHIBIDO EL INGRESO AREA RES-
TRINGIDA.

PROHIBIDO CORRER,

Fuente: Decreto Ejecutivo 2393 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores

y mejoramiento del Ambiente de trabajo.
Elaborado por: Alex Pozo (2017
La empresa debe disponer de recipientes para el manejo de residuos respectiva-
mente identificados y rotulados dependiendo del tipo de residuo que estos alma-
cenen correspondiente a la Normativa Ecuatoriana “GESTION AMBIENTAL.
ESTADARIZACION DE COLORES PARA RECIPIENTES DE DEPO-
SITO Y ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE RESIDUOS SOLIDOS.
REQUISITOS.”-NTE INEN 2841.Para la separacion general de residuos.
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Tabla 39: Clasificacion General para la separacion de residuos.

TIPO DE RESDUO COLOR DE RECIPIENTE DESCRIPCION DEL RESIDUO A DISPONER
Reciclables Azul . Tnld{.: mat:er|§|lsuscept|ble a'ser reciclado, reutilizado.
(vidrio, plastico, papel, cartén, entre otros).
Mo reciclables, no Negro . Todo residuo no reciclable.
peligrosos.
Origen Bioldgico, restos de comida, cascaras de fruta,
. Verde verduras, hojas, pasto, entre otros. Susceptible de ser
Organicos
. aprovechado.
Roio . Residuos con una o varias caracteristicas citadas en el
Peligrosos . cédigo CRETLB
. Residuos no peligrosos con caracteristicas de volumen,
. Anaranjado . . . .
Especiales cantidad y peso que ameritan un manejo especial.

Fuente: Gestion Ambiental. Estandarizacidn de Colores para recipientes de Depdsito Y
Almacenamiento Temporal de Residuos Solidos. Requisitos.”-NTE INEN 2841.

5.8.2.

De los Equipos y Utensilios.

Los equipos y utensilios a utilizarse durante el proceso deben ser de facil limpieza
y desinfeccion de material antioxidante evitando preferentemente el plastico y
madera.

Las superficies de los utensilios que se encuentren en contacto directo con la ma-
teria prima y producto en proceso no deben ser toxicos ni presentar superficies
que comprometan el producto, siendo estas de facil limpieza y desinfeccién.

Se debe cumplir con un plan de mantenimiento preventivo y correctivo de los
equipos si estos lo ameritan para asegurar el buen funcionamiento de los mismos,
la continuidad del proceso, garantizar la calidad e inocuidad de los mismo y sal-
vaguardar los intereses econémicos del propietario.

Evidenciar controles y registros de calibraciones y reparaciones en los diferentes
equipos de medida cuya finalidad es irrumpir en el desajuste de proporciones de
sustancias en las etapas del proceso.

Los utensilios que contribuyan con el proceso de fabricacion como tablas de picar,
gavetas, cucharas, cuchillos, ollas, contenedores, etc. Deben tener el respectivo

tratamiento de limpieza y desinfeccion.
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5.8.3. Requisitos Higiénicos de Fabricacion.

El personal deberé ajustarse a los requerimientos y disposiciones normativas por parte de
alta gerencia para su seguridad y la del proceso productivo en todos los &mbitos que em-

barque la elaboracion del yogurt.

e El comportamiento y principios morales dentro y fuera de la empresa son de pri-
mordial importancia puesto que en base a ellos es la carta de presentacion de la
empresa ante la comunidad, ademas constituyen el fundamento basico de la apli-
cacion de Buenas Practicas de Manufactura.

e El personal previo al contrato e ingreso laboral debe someterse a una validacion
médica y durante el periodo de trabajo por lo menos una vez al afio para dar paso
a desempefiar sus funciones; los respectivos chequeos, examenes médicos, reco-
nocimiento clinico o epidemioldgico seran archivados con motivo de documenta-
cion pertinente y levantamiento de la ficha medica personal.

e El personal que presente sintomas o patologia de alguna enfermedad que sea de
facil trasmisién y contagio por via aérea u oral de caracter respiratorio o intestinal
debe informar inmediatamente su situacion, la empresa al evidenciar tal circuns-
tancia se le impedira el involucramiento en el proceso enviandolo al médico de
ser necesario hasta; integrandose a sus labores una vez se recuperado y presente
mejoria.

e El personal que sufra de laceraciones, cortes o heridas que presenten infeccion no
debe y la empresa negara la manipulacién de superficies de contacto directo con
el producto hasta que la herida no haya recibido el respectivo tratamiento ambu-
latorio, desinfectada e higiénicamente aislada.

e Laempresa proveera de los respectivos Utiles de aseo personal para su uso dentro
de la planta antes y después de haber efectuado el proceso productivo tales como
toalla, espejo, cepillo etc.

e Laempresa debe proveer al talento humano de un botiquin de primeros auxilios,
dotado de insumos para brindar ayuda emergente en caso de que el o los operarios
sufran quemaduras, cortes u otras lesiones de asistencia inmediata. Si el incidente
0 accidente es de grado considerable el personal debe ser remitido a un centro de

atencion asistencial.
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Tabla 40: Implementos Botiquin.

BOTIQUIN

e ALCOHOL e BANDITAS ADHESIVAS
e DESINFECTANTES Y ANTISEPTI- e TIGERAS

Cos, e PINZAS
e GASAS ESTERILES e TERMOMETRO
e ALGODON e GUANTES DESECHABLES
e VENDA
e ESPARADRAPO
e CINTA MICROPORE

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

El personal debe seguir estrictamente el proceso de lavado de manos al iniciar
operaciones de produccion, cada vez que salga o regrese al area asignada, luego
de usar el servicio sanitario, y despuées de manipular cualquier material u objeto
que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento.

Es obligatoriedad de los trabajadores al presentarse a su labor la higiene diario
personal tomando especial consideracion en el corte de cabello (mantener reco-
gido y sujeto con la proteccion adecuada de cofia en el género femenino; en el
caso de presentar bigote con su respectiva mascarilla ), corte y limpieza de ufias,
uso de desodorante, bafio diario, y no presentar adornos, aretes, pulseras, anillos,
joyas, relojes, piercings o cualquier objeto que pueda comprometer el alimento y
contaminarlo.

El personal debe vestir ropa adecuada con la finalidad de prevenir el riesgo de
contaminacion manteniendo ropa interior y uniforme limpio,

El personal presentara vestimenta en la cual sea fécil identificar su limpieza, cal-
zado cerrado, anti deslizable e impermeable.

El uso de cofia y mascarilla es indispensable y obligatorio sujeto a control a lo
largo del proceso productivo y cualquier irregularidad en cuanto al incorrecto uso
de los mismos sera previamente notificado. EI uso correcto se muestra en la ilus-

tracion 31.
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EL USO DE COFIA ES IDISPENSABLE AL
MOMENTO DE LA PREPARACION DE
CUAL QUIER TIPO DE ALIMENTO.

ES RECOMENDABLE UTILIZAR COFIA
LIMPIA, CUBRIENDO TOTALMENTE EL
CABELLO Y PATILLAS.

EL USO DE CUBRE BOCA ES '_7/
IDISPENSABLE AL MOMENTO DE LA
PREPARACION DE CUAL QUIER TIPO DE
ALIMENTO.

ES RECOMENDABLE UTILIZAR CUBRE
BOCA LIMPIO, SUJETADO TRAS LAS -

| OREJAS, CUBRIENDO TOTALMENTO LA | s
ZONA NASAL Y BOCAL.

lustracién 24: Uso correcto de Cofia y Cubre Boca.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

e El equipo de proteccion individual es obligatorio en las areas, recepcion de mate-
ria prima e insumos, laboratorio, produccion, almacenamiento y distribucion.

¢ Queda terminantemente prohibido el fumar, comer, beber, escupir 0 masticar chi-
cle durante el proceso de elaboracién del yogurt.

e Evitar estornudar o toser sobre los alimentos o superficies de contacto directo con
el producto, el trabajador debe utilizar la parte interna del codo cubriéndose con
este la boca y girando hacia el lado contrario de la ubicacion del producto en pro-

ceso. (El uso de la mascarilla es obligatorio y permanente en las instalaciones)

5.8.4. De Las Materias Primas e Insumos.

La prevencion de riesgo ante una contaminacion cruzada durante la recepcion de mate-
rias primas e insumos es de gran valor pues esto permitira garantizar un producto optimo

en calidad e inocuidad.

e Laempresa se regira a lo indicado en la normativa para leches fermentadas en

particular a sus especificaciones para el normal desempefio y produccion.
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Tabla 41:Especificacion de Materia Prima.

ENTERA SEMIDESCREMADA | DESCREMADA
METODO DE
REQUISITOS ENSAYO
Min Max Min Max % Min Max %
% % % %
Contenido de grasa 25 1,0 «2h <10 NTE INEN 12
Proteina, % m/m
En  yogur,  kéfir,
kumis, leche 2.7 - 27 - 27 -- NTE INEN 16
cultivada
Alcohol etilico,
% miv
En kéfir suave 0.5 15 0.5 15 05 15 NTE INEN 379
En kéfir fuerte - 3.0 -- 3.0 - 3.0
Kumis 05 05 05
Presencia de Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
adulterantes”
Grasa Vegetal Negativo Negativo Negativo NTE INEN 1500
Suero de Leche Negativo Negativo Negativo NTE INEN 2401
" Expresado como écido [actico
1) Adulterantes: Harina y almidones {excepto los almidones modificados) soluciones salinas, suero de leche, grasas vegetales.

Fuente: NTE INEN 2395: 2011.
e Leempresa esta en el deber de rechazar cualquier materia prima e insumo que no

cumplan con las especificaciones con la finalidad de evitar perjuicios en la calidad
del producto, nombre de la empresa, fiabilidad del cliente, consumo y los intereses
econdmicos del propietario.

e Los insumos requeridos por la empresa deben provenir de proveedores que res-
guarden la calidad de los mismos brindando productos comprometidos con la in-
dustria alimentaria proporcionando la debida informacién de fabricacion y con-
centraciones en la ficha técnica del insumo requerido.

e El almacenamiento de insumos debe encontrarse separado y aislado del producto

terminado con la finalidad de evitar contaminacion cruzada.

5.8.5. Operaciones De Produccién.

La Empresa de Lacteos “San Luis”- Seccion Yogurt debe salvaguardar que los procedi-
mientos embarcados en la produccién de yogurt se sujeten a parametros e indicadores
para su correcta operacion con la finalidad de generar un proceso productivo estandari-
zado bajo la normativa nacional vigente en cuanto a la elaboracion de yogurt evitando

fallas de calidad y asegurando la inocuidad del proceso.
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e El control, vigilancia e inspeccién de los procesos es obligatoriedad del personal
operativo con el objetivo de detectar: contaminacion, alteracion o factores fiscos
0 ambientales que comprometan la calidad del producto alimenticio.

e Esobligatoriedad el uso de registros durante el proceso de elaboracién del yogurt.

e El producto terminado presentara de manera oficial su ficha técnica ante sus clien-

tes como medida de control y trazabilidad. Como ejemplo:

Tabla 42: Formato Ficha Técnica Yogurt “San Luis"

e
Industria L.*':’acteal‘g a

== e -
San Luis

F.T.Y.SL-BPM LOTE:
ELABORADO POR: ALEX POZO FECHA:05/05/2016
APROVADO POR: Migdalia Mejia VERIFICADOO POR:

DESCRIPCION GENERAL

Nombre del Producto YOGURT "SAN LUIS"
Producto lacteo, que se obtiene de la fermentacién de
Descripcidn del producto. leche entera o semidescremada previamente pasteuri-

zada con adicién de colorantes, saborizantes entre otros.
Leche semidescremada, azucar, pulpa de acuerdo al sa-

Ingredientes: bor, trozos de fruta de acuerdo al sabor, fermento lac-
tico, conservante, y sorbanto de potacién.
Lugar de Elaboracién: Cayambe - Ecuador.
Registro sanitario: 011309NHQAN1209
Carbohidratos
Proteina
Lipidos
Agua

Composicién Nutricional. -
Minerales

Calorias Aporta-
das por cada 100
gr.

PRESENTACION Y EMPAQUES COMER-
CIALES.

Envases de Polietileno de alta densidad con tapa de poli-

etileno de alta densidad en diferentes presentaciones:

200gr-500gr-1kg-2kg y 4hg.
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INICIO
Ficha Técnica

Recepcidn Materia control de
prima recepcién.

I

PASTEURIZADO

¥

Enfriado a 752C sa Adiciona Azucar,
estabilizante. Conservante,

i Disminuir de 75 a 702C
Estandarizacién ENFRIADO 1
endulzanta.

.

a v 40 mi o x Disminuir tamperatura
=c por 40 min cada i
psﬁo LT HOMOGENIZACION ENFRIADO 2 i e

Con cultivo Lactico- agitar i
durante 10 min INOCULACION

+

INCUBACION. EMFRIADO 3

Aproximadamente de 6 a 5
horas.

Progresivamanta
hasta alcanzar la
temperatura de 42C

. 4

i Agitado durante

20 min.
¥

FRUTADO

B T—

ENVASADO

+

ALMACENADO

Ao Frota;
coloranta y
aborizante

A 42¢ de temperatura

TIPO DE PRODUCTO:
CARACTERISTICAS DE INOCUIDAD -CALIDAD

VARIABLE RANGO METODO O INSTRUMENTO UNIDAD
Contenido de Grasa

Acidez
pH
Presencia de suero

ESPECIFICACIONES ORGANOLEPTICAS.

ATRIBUTO DESCRIPCION.
COLOR

OLOR
SABOR

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS.

PARAMETRO RANGO INSTRUMENTO UNIDAD
Coliformes Totales

Recuento E. Coli.
Mohos y levaduras
REFRIGERACION: A 42C
VIDA UTIL: 21 dias

REQUISITOS MINIMOS Y NORMATIVA.
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(f)

Nombre

Elaborado por: Revisado por: Aprovado por: Sello:
Alfex Pozo Migdalia Mejia Luis Vasquez
TECNICO Supervisor Gerente.
Fecha: Fecha: Fecha:
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

e La planificacion de la produccion sera clave al momento de cumplir con las exi-
gencias de demanda y cumplir con el inventario necesario de despacho.

e Los procesos productivos deberan estar estandarizados, descritos y colocados en
lugares visibles para los operadores, con la finalidad de que se realicen de acuerdo
a lo establecido. Como medida de estandarizacion y apoyo tedrico al momento de
efectuar las actividades productivas en la cadena de flujo del yogurt.

e Todas las areas de produccion deberan estar en perfecto orden y bien limpios para
lo cual existiran procedimientos de limpieza y desinfeccion (POES) validados con
sus respectivos registros de inspeccion.

5.8.6. Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

La Empresa de lacteos “San Luis”- Seccion Yogurt debe considerar la importancia de las

etapas finales del producto antes de su venta y comercializacion.

Antes de proceder con alguna de estas operaciones se debe inspeccionar que el
sitio de trabajo se encuentre limpio, desinfectado y ordenado con condiciones que
facilite al trabajador realizar su tarea y aseguran la higiene al momento de envasar
el producto terminado.

La Empresa debe gestionar y documentar mediante los respectivos controles y
registros de la operacién de envasado Etiquetado y Empaquetado para el asegura-

miento del producto ante el cliente.
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La empresa debe supervisar, incentivar o sancionar el uso de equipos de protec-
cion tales como cubre boca y cofia al momento de efectuar la operacién de enva-
sado, cuyo fin es evitar la presencia de agentes extrarios en el producto ya listo
para su consumo.

En ocasiones en los cuales exista visitas técnicas de la planta los visitantes por
ningun motivo deben inmiscuir en el proceso, pero aun participar directamente
del mismo incluso en las ultimas etapas de proceso como el envasado etiquetado
y empaquetado, coso contrario el producto operado por personal de visita no ca-
lificado sera destina al consumo inmediato de los mismos visitantes o como ejem-
plo de material didactico al momento de saborear e interpretar el resultado del
producto.

La empresa debe mantener a disposicion la indumentaria para el ingreso de per-
sonal de visita o auditoria sea interna o externa para que la indumentaria facilite
la operacidn de supervision y control por parte del técnico o certificador en el caso
lo amerite y estara conformado por: cofia y mascarilla mandil y calzado anti des-
lizable el mismo que debe estar vivible uy disponible con el respectivo perchero
donde se lo almacene de preferencia en el area gerencial para facilitar su disposi-
cion al personal visitante que se planee el ingreso a la planta para las respectivas

inspecciones o visitas.

COFIA

MASCARILLA/CUBREBOCA

-

MANDIL CON IDENTIFICACION DE VISITANTE

BOTAS DE LATEX DE FACIL LIMPIEZA

llustracion 25: Indumentaria de Ingreso al proceso productivo.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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e Laempresa debe cumplir con lo especificado en el sistema grafico con barras de
colores colocadas de manera horizontal en las que se indica las concentraciones
de componentes tales como sal, azlcar y grasas totales, como lo especifica Regla-
mento Sanitario de Etiquetado de Alimentos Procesados para el Consumo Hu-
mano Yy su aplicacion. (Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria., 2014).

Tabla 43: Etiquetado de Alimentos Procesados.

Etiqueta Descripcion.

La barra de color verde esta asignada para los
componentes de bajo contenido y tendra la frase
“BAJO EN ...”.
La barra de color amarillo esta asignada para los

MEDIO componentes de contenido medio y tendré la
frase “MEDIO EN ...”.

i ' La barra de color rojo esta asignada para los
componentes de alto contenido y tendra la frase
“ALTO EN ...”.

Fuente: Reglamento Sanitario de Etiquetado de Alimentos Procesados para el Consumo
Humano y su Aplicacion.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

5.8.7. Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacion.
La empresa de lacteos San Luis en su seccion Yogurt deber efectuar lo estipulado en el

requerimiento de Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion con la
finalidad de asegurar la inocuidad luego de la elaboracion del producto manteniendo la

cadena de seguridad del producto desde la planta manufacturera hacia el consumidor.

e Latemperatura de almacenamiento de los productos terminados debe estar dentro
del rango 3.5 - 4.5°C; manteniendo controles y vigilancia periddica mediante el
registro diario de esta variable que su consideracion es importante para el asegu-
ramiento de la inocuidad y la vida util del producto.

e Laempresa debe establecer un mecanismo de control de las caracteristicas del

producto terminado para ser aprobado, suspenso o rechazado.
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La empresa debe disponer de vehiculos de transporte, y el equipo necesario para
asegurar el transporte del producto y su calidad luego del proceso productivo y a
lo largo de la cadena de distribucion haca el cliente, ademés se debe identificar el
proceso de limpieza de acuerdo al producto transportado en este caso un derivado
lacteo.

La empresa de considerar los principios sanitarios de limpieza y desinfeccion del
vehiculo de transporte

La empresa debe disponer de &reas exclusivas para efectuar el almacenamiento en
forma visible e identificada de las diferentes sustancias toxicas (detergentes, sol-
ventes, disolventes, fungicida etc.) que genere un riesgo latente tanto para la pro-
duccién como para el talento humano manipulador de los mismos.

La empresa tiene la obligatoriedad de identificar el producto terminado; determi-
nado: fecha de elaboracion, operario que realizo el producto y el nimero de lote
mediante la emision de tarjetas de produccion. Como se muestra en la Tabla 43.

Tabla 44: Identificacion de Producto Terminado.

L}

AL #yan Luis
USRI Industria Lactea @ L

PRODUCTO TERMINADO

CANTIDAD:
SABOR:
PRESENTACION:
LOTE:
RESPONSABLE:
FECHA:

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

La empresa tiene la obligatoriedad de efectuar controles del producto terminado
en cuanto a la calidad de sus caracteristicas para ser aprobados o rechazado si el

caso lo amerita. Segun se explica a continuacion en la Tabla 45.
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Tabla 45: Tarjetas de identificacion de Producto.

DESCRIPCION
ETIQUETAS
a El Producto aquel que cumpla con
San Luis las condiciones caracteristicas eti-

quetado, codificado y presentacion
optima al cliente puede ser desti-

nado a la venta y comercializacion

A Producto terminado que no cumpla
San Luis con las caracteristicas de presenta-
cion al cliente y proceda a su recti-

ficacion o rembolsado.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Del Aseguramiento y Control De Calidad

El aseguramiento de la calidad se debe enfocar en todas las operaciones de elabo-
racion del producto terminado en este caso el yogurt desde la recepcion de materia
prima el proceso en si de transformacion hasta el almacenamiento y distribucion
del producto ya listo para el consumo.

La empresa debe coordinar y mantener especificaciones sobre su materia prima e
insumo a utilizar en el proceso de elaboracion del yogurt incluyendo parametros
y criterios de aceptacion, liberacién, retencién o rechazo.

La empresa debe disponer de un laboratorio que permita el analisis y control de la
calidad al momento de la recepcion de materia prima para su aprobacion o rechazo
al proceso productivo, y de igual manera someter al producto terminado a pruebas
de control.

La empresa debe mantener documentacion explicita de sus equipos, proceso, pro-
cedimientos, inspeccion y analisis cubriendo todos los parametros que puedan
efectuar un aseguramiento y control de la inocuidad al momento de procesar el

alimento.
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e Laempresa llevara un registro individual correspondiente a la limpieza, calibra-
cion y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

e La empresa dispondra de carécter obligatorio y como parametro de control las
cantidades, concentraciones, utilizacion, frecuencia, equipos y sustancias necesa-
rias para el proceso de desinfeccion de instalaciones y maquinaria.

e Se dispondréa de registros de control, inspeccion, verificacion y validacion en los
procedimientos de limpieza y desinfeccion.

e Los documentos relacionados que debe disponer la empresa de Lacteos “San
Luis” son:

Procedimientos operativos estandarizados (POE)
o Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)
o Programas de limpieza y desinfeccion (L&D)
o Instructivos
o Registros

59. DISENO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARI-
ZADOS (POE) BAJO LA FILOSOFIA BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

La uniformidad, un flujo a seguir ,un parametro de muestra que permite que la produccion
de un determinado bien o servicio se lleve a cabo de igual manera una y mil veces sea
necesario; estableciendo una secuencia de actividades que desencadena un orden siste-
matico y organizado de referencia y validacion para el proceso mediante la documenta-
cién en cada una de las etapas que emerge un determinado proceso productivo cuyo fin
es establecer el equilibrio del producto hacia el cliente y a su vez el personal operativo

desvinculase el empirismo operacional.

Los POE, (procedimiento operativo estandarizado); es la secuencia logica de actividades
que establece de manera obligatoria la empresa o el area de produccion y operaciones los
cuales se especifica la mejor manera de realizar dicha operacion o proceso deforma defi-
nida y en ciertos casos obligatoria para generar una uniformidad en el proceso y las per-

sonas que lo efectlan.

5.9.1. Objetivo

Fundamentar, registrar, evaluar y controlar cada una de las etapas del proceso productivo

de la elaboracion de Yogurt en la Empresa de lacteos “San Luis”- seccion Yogurt con la
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finalidad de ayudar a generar un producto de calidad con garantia de inocuidad en su

proceso que satisfaga al cliente y asegure los interese del productor.

5.9.2. Definiciones Generales
Actividad: Accidn que se efectia y colabora para conseguir un fin.

Estandar: Es un proceso con base técnica que sirve de referencia para realizar una ope-

racion transformadora de forma concreta y viable.

Higienizacion: Es un concepto idéntico al de limpieza, es decir, la eliminacion de sucie-
dad de una superficie. (QUIMISON, 2016)

POE: Estos son aquéllos procedimientos escritos que describen y explican cdmo realizar
una tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible. Su aplicacion contri-
buye a garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad y servicio y tiene como pro-
posito, ademas de suministrar un registro que demuestre el control del proceso, minimizar
o eliminar errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea reali-
zada en forma segura. (Administracion Nacional De Medicamentos, Alimentos y
Tecnologia Médica ANMAT, 2013)

Proceso: Conjunto de actividades interrelacionadas con un fin en comun formando un
sistema que interactla convirtiendo las entradas en salidas agregandole valor al bien o

servicio brindado.

Sanitizacion: Es una etapa que tiene por objeto, reducir a niveles aceptables los micro-
organismos, células vegetativas o esporas presentes en las superficies. (QUIMISON,
2016)

Secuencia: Orden de elementos que persiguen un fin sucediéndose unos a otros con re-

lacién entre si.

5.10. PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS
La metodologia y el proceso a seguir en la recepcion de materia prima e insumos es de

primordial importancia pues una de las principales causas de contaminacion es la inexis-
tencia de técnica y procedimiento descrito que facilite su comprension y ejecucion al mo-
mento de realizar esta operacion de apertura al proceso productivo de elaboracién de yo-

gurt en la empresa de lacteos “San Luis”.
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La materia prima (leche cruda) debe someterse como entrada al proceso a un control rea-
lizado por pruebas basicas tanto de densidad y acidez cumpliendo pardmetros estableci-
dos por la gerencia y que vayan en cumplimiento con los requerimientos internos de la

empresa y de igual manera del cliente y consumidor final.

La materia prima al someterse a este tipo de controles permite el aseguramiento de la
calidad del producto terminado puesto que si una de las variables de control se ve clara-
mente que tiene picos notables sobre o debajo de sus limites comprometerd las caracte-
risticas del producto terminado y en tal medida comprometera la inocuidad del producto

ante el consumidor y los intereses gerenciales y econdmicos.

Que seria del yogurt sin la leche probablemente su existencia no procederia en la industria
alimentaria; la leche como materia prima es la apertura al proceso productivo de elabora-

cion de yogurt.

5.10.1. Objetivo.
e Fundamentar, registrar y disefiar el proceso de recepcién de Materia Prima e in-
sumos para la elaboracion de Yogurt “San Luis” como parametro técnico de refe-

rencia al momento de ejecutar esta operacion en la cadena productiva del yogurt.

A continuacién se muestra un conjunto de Procedimientos Operativos Estandarizados que
serviran de guia al momento de efectuar diferentes actividades que agregan valor y con-
tribuyen al buen funcionamiento de la cadena de valor en la elaboracion de yogurt sus-
tentandose en la Normativa Técnica sustitutiva de Buenas Préacticas de Manufactura para
alimentos Procesados y a la vez contribuyendo al accionar documentario de la empresa y
cuya finalidad es asegurar , mantener y promocionar la inocuidad del producto a través

del cumplimento de la tematica y el procedimiento sujeto a controles y revisiones.

Los siguientes Procedimientos Operativos Estandarizados se encuentran formulados
manteniendo los puntos clave que un POE debe presentar y manifestar en su forma fisica
para su facil adhesion a la cultura del trabajador la futura implementacion de los mismos

como medio de control y validacion de actividades.
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5.10.2. POE-001/Recepcion Materia Prima.

PROCEDIMIENTO OPERA- CODIGO: POE-001
TIVO ESTANDARIZADO VERSION: 001
RECEPCION DE MATERIA FECHA: 14/08/2016
PRIMA PAGINA: 1
OBJETIVO: ALCANCE: NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de
recepcion de  materia
Prima-Leche cruda.

El POE-001 comprende las activida-
des necesarias para la recepcién de
materia prima a procesar durante el
dia.

NTE INEN 9 :2008 Leche Cruda. Requi-
sitos, 2008.

RESPONSABLE AREA: Produccion INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Diario METODO: Manual -Mecéanico
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
Para le recepcién de la materia prima se
* Cubeta debe empezar por inspeccionar si el
* Agua Potable vehiculo que transporta la materia prima se
* Agitador . encuentra limpio sin la presencia de polvo,
* Jarra o lodo, yerba o cualquier material o u objeto
« Manguera Rde:g';r:’:ggﬁ‘;") extrafio al proceso caso contrario procesada
» Bomba Hidraulica ' con la limpieza.
EPP Luego la verificacion de la guia de envio en
* Cofia la cual se debe verificar la cantidad de leche

* Mascarilla

* Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

« RIESGO FISICO: Caida
al inspeccionar el contene-
dor.

Vehiculo
Limpio

¥

Limpieza de Vehiculo

Verificar Guia

Recahazo

Inspeccion
Organoleptica

¥

Pruebas Basicas

< Cumple >
Parametros

Recibir leche.
\

Bombeara
Mammita de trabajo FIN

y el proveedor al igual que la factura de la
compra de dicha materia prima. Si existe al-
guna inconformidad en cantidad de litros re-
ceptados u en la factura del mismo se pro-
cede a solucionar caso contrario se rechaza.
Para la inspeccion organoléptica se procede
con la apertura del tanque contenedor por
las tapas de inspeccion si no presenta incon-
formidad procede con las pruebas basicas
de control.

Si las caracteristicas de la leche se encuen-
tran dentro de los parametros se recibe la
materia prima y se efectta el bombeo hacia
las marmitas contenedoras para su posterior
operacion.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Materia Prima.

. " I .o ELABORADO POR: ALEX POZO CcODIGO: R-M.P
Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccién Yogurt - - — =
APROBADO POR: Migdalia Mejia VERSION: 001
RECEPCION MATERIA PRIMA VIGENCIA A PARTIR: EL,ABORACION 14/08/2016
PAGINA: 1
. HORA DE .
FECHA: PROVEEDOR: CANTIDAD:(litros) N° GUIA: OBSERVACION
INGRESO
I GERENTE ENCAR+A5:N21GADO RECEPCION I
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5.10.3. POE-002/Recepcion Insumos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO | CODIGO: POE-002
ESTANDARIZADO VERSION: 001
RECEPCION DE INSUMOS | FECHA: 14/08/2016
PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de re-
cepcidn de insumos.

El POE-002 comprende las activida-
des necesarias para la recepcion de in-
sumos que se necesita durante el pro-
Ceso.

Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Prac-
ticas de Manufactura para Alimentos Pro-
cesados.

RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Cada 15 Dias. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets Como actividad principal el o los encarga-

¢ Contenedores
» Estanteria

EPP

* Cofia

* Mascarilla

* Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

+ RIESGO FISICO:
Caida al ingreso a alma-
cén.

INICIO

Despejar zona de
acceso a bodega

Revisar ficha Técnica

Se solicita envio de ficha

Cumple requisitos ficha Técnica Técnica completa

Verificar la etiqueta y el estado
fisico de cada producto

S

umple con requerimientos
fisicos.

RECHAZA

Comprovacién Peso

<Cumple con el peso indicado >—NO

8l

Aprovacion

!

Reqistro

l

Almacenaje

l

Rotulacién

FIN

dos de produccién debe revisar y verificar
las zonas de acceso que se encuentren li-
bres de objetos que obstruyan el libre ma-
nejo y disposicién de carga.
Inmediatamente se debe controlar que los
insumos que ha sido adquirido y llego a la
planta para ser recibido con su respectiva
ficha técnica proporcionada por el produc-
tor del insumo o el proveedor.

Luego se procede a verificar la etiqueta y el
estado fisico del insumo recibido. Si estas
caracteristicas no son cumplidas de
acuerdo a las especificaciones del produc-
tor sera rechazada.Se procede a comprobar
el peso del insumo declarado por el provee-
dor en su respectiva presentacion. Si este
procede con lo mencionado en la etiqueta o
declarado por el proveedor es aceptado se
registra su ingreso y se almacena caso con-
trario por no satisfacer las caracteristicas fi-
sicas del insumo.Se procede con su rotula-
cion e identificacion especificando fecha
de elaboracién, fecha de caducidad, pro-
veedor. Etc.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Recepcion Insumos.

- " - - . ELABORADO POH ALEX POZO CODIGO: R.R-INS. |

Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccién Yogurt = = = , 1
APROBADO POR Migdalia Mejia VERSION: 001 ;I

ON: 14/08/2016 |

REGISTRO DE CONTROL DE PROVEEDORES VIGENCIA A PARTIR: EL,ABORACION L0&/ ]

PAGINA: 1 |

Entrega |

. Cantidad Factura documentaciéon PERSONA QUIEN RESPONSABLE |

ENTIDAD PROVEEDORA Producto Suministrado — Costo . - - |

Suministrada Nuamero: ficha tecnica ENTREAGA RECEPCION. |

Sl NO |

]

|

|

]

|

|

|

|

1

|

]

|

|

]

|

|

|

|

1

|

]

|

]

|

|

|

|

!

|

|

]

|

]

|

|

|

|

INSPECTOR GERENTE PROPIETARIO
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5.10.4. POE-003/Determinacion de la Densidad.

PROCEDIMIENTO OPERA- CODIGO: POE-003
TIVO ESTANDARIZADO VERSION: 001
DETERMINACION DE DENCI- FECHA: 14/08/2016
DAD PAGINA: 1
OBJETIVO: ALCANCE: NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de
recepcion de insumos.

El POE-003 comprende las activida-
des necesarias para la recepcion de in-
sumos que se necesita durante el pro-
Ceso.

NTE INEN 9 :2008 Leche Cruda.
Requisitos, 2008.

RESPONSABLE AREA: Produccion INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Diaria METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets Una vez ingresado el vehiculo contene-

 Contenedores
 Estanteria

EPP

» Cofia

e Mascarilla

« Delantal Plastico

* Botas de latex.
 Uniforme establecido
por la empresa

RIESGO POTENCIAL

INICIO

Abrir tanque
cisterna o
bido|nes.
Realizar
inspeccion
organoléptica.

Tomar Muestra
de 500cc.

Verter muestra
en la Buretra.

Colocar
lentamente el
Lactodesimetro

—Yﬁ
Esperar a flote
en reposo.

Realizar
Lectura.

I
x

Registrar

Iectura._\\

\_/r
ﬁ>no"
P@s

Si

NO se acepta

Aceptacion a
proceso.
T

Fin

dor o los recipientes contenedores de la
Materia Prima, se realiza la inspeccion
organoléptica que es interpretada direc-
tamente por el operario.

Se realiza la toma de muestran de leche
de 5000 centimetros cubicos.
Suavemente se vierte en la buretra lige-
ramente por las paredes del envase,
procurando no hacer espuma.

Se coloca suavemente el lactodensime-
tro en el interior de la buretra con el
contenido de materia prima dejandola
suspensa por algunos segundos.
Cuando el lactodensimetro se encuen-
tre en reposo realizar la lectura del pa-
rametro se procede a registrar y evaluar
si procede o no para la produccion.

Sui la lectura no procede se rechaza 'y
se redirige la materia prima al provee-
dor indicando las razones del rechazo.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.10.5. POE-004/Determinacion de la Acidez.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-004
ESTANDARIZADO VERSION: 001
DETERMINACION DE ACIDEZ FECHA: 14/08/2016

PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de re-
cepcion de insumos.

El POE-004 comprende las activida-
des necesarias para la recepcion de in-
sumos que se necesita durante el pro-
Ceso.

NTE INEN 9 :2008 Leche Cruda. Re-
quisitos, 2008.

RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Diaria METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets Se procede con la toma de muestra de

» Contenedores
« Estanteria

INICIO

i

EPP

* Cofia

* Mascarilla

* Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

« RIESGO FISICO:
Caida al ingreso a alma-

Tomar Muestra
de 20 ml

L2

Colocarde 8 a
12 ml de leche
en vaso de
presipitacion.
!
Colocarde 3 a

materia prima en una cantidad de 15 a
20 mililitros.

Se coloca 8 a 12 ml de materia prima
(leche) en el vaso de precipitacion.

Se procede a agregar de 3 a 4 gotas de
fenolftaleina.

Inmediatamente se inicia la titulacion
con la ayuda de NaOH (Hidroxido de
Sodio a una concentracion de 1/10 nor-
mal9

Se examina el color de la titulacién si

cen. 4 gotas de .
fenoltaleina. este presenta una tonalidad rosa se
| acepta caso contrario se rechaza se re-
[ Titular leche ~ gistra la lectura y se procede a la acep-
con solucion de ) tacion o devolucion de la materia prima
_NA|OH_/ al proveedor.
Examinar color
de titulacion.
Color rosa no—{ NO se acepta
Registrar
lectura.
I
\_/.,r
Aceptacion a
proceso.
Fin
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Pruebas Béasicas Densidad/Acidez.

< " - s o ELABORADO POR ALEX POZO CODIGO: R.R-M.P
Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccion Yogurt - - — =
APROBADO POR Migdalia Mejia VERSION: 001
E DE BLES DE E DA DE ELAB ON: 14/08/2016
REGISTRO DE VARIABLES NTRADA VIGENCIA A PARTIR: 'A ORACION /08/
MATERIA PRIMA -LECHE PAGINA: 1
Presencia <
Cantidad Cantidad P bas Basi ACEPTACION
FECHA: Proveedor: an.l.a antidada Tempertura ruebas Baslcas Observacién Organoleptica Antiviotico. RESPONASABLE
Recibida Procesar
2c Acidez Densidad Sli NO Sl NO
INSPECTOR GERENTE PROPIETARIO
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5.11. PROGRAMA PARA HIGIENE DEL PERSONAL
Factores como la calidad de la materia prima, la metodologia de limpieza y las instala-

ciones corroboran directamente con la calidad del producto terminado sin embargo todos
estos factores serian absurdos si la mano de obra directa no operara con higiene puesto
que la intervencién del hombre en la elaboracion de productos alimenticios describe un
mayor grado de importancia, en medida que el trabajador es aquel individuo inmiscuido
directamente en la manufactura de elaboracién de un derivado lacteo en este caso el yo-
gurt y por tal razon un influyente significativo sobre el producto y la salud de los con-

sumidores.

La inocuidad que posea un alimento procesado Yy libre de contaminacion dependera del
area en la que se realice la produccién, la metodologia de elaboracion y sobre todo el

personal que toma contacto directo con el producto.

5.10.1. Objetivo.
Establecer lineamientos para asegurar el contacto directo de los trabajadores, personal o
visitantes al interior de la planta procesadora con la finalidad de asegurar la inocuidad en

la relacion hombre-proceso.
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5.11.2. POE-005/Lavado de Manos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-005
ESTANDARIZADO VERSION: 001
Lavado de Manos FECHA: 14/08/2016
PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Proponer el proceso co-
rrecto de lavado de manos
previo al ingreso a las acti-
vidades laborales.

ElI POE-005 comprende las actividades
necesarias para el correcto lavado y de-
sinfeccién de manos.

Norma Técnica Sustitutiva de Buenas
Practicas de Manufactura para Alimen-
tos Procesados.

RESPONSABLE AREA: Produccion INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Cada 15 Dias. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets El proceso de lavado y desinfeccion de

» Contenedores
« Estanteria

EPP

* Cofia

* Mascarilla

¢ Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

* Riesgo Quimico: Reac-
ciona alérgica a jabén o de-
sinfectante.

INICIO
I

>

C D

Tomar Jabdn <

Humedecerce
manos

-
Frotar manos
(palma con
palma)

L2

Frotar frotar
entre dedos.

I no

>

Frotar Munecas

L1
Frotar manos
(palma con

dorso)
1

E-2

Frotar Frotar
Pulgares.

<Manos limpias™>————

si

Enjuage

>

Aplicar
desinfectante.

Secar con
toalla
desechable o
ventilador.

Fin

C D

manos inicia con la toma de jabon Hu-
medeciendo las manos con agua.

Se procede a frotar las palmas entre ma-
nos palma con palma procurando gene-
rar abundante espuma.

Se frota entre dedos limpiando correcta-
mente el pliegue dactilar entre los de-
dos.

Se frota las mufiecas en forma circular
procurando fregar hasta el antebrazo.
Luego se friega la palma con dorso pro-
curando fregar toda el area del dorso ge-
nerando abundante espuma.

Se frota los pulgares conjuntamente con
las huellas dactilares y el perfil de la fa-
langeta (filo de ufias).

Se inspecciona de forma visual si las ma-
nos se encuentran limpias, si ain no lo
estan se reinicia con la toma de jabon,
caso contrario se procede al enjuague se
aplica el desinfectante con base de al-
cohol.

Se procede con el secado con la ayuda
de toalla desechable o ventilador de se-
cado.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.11.3. POE-006/Control de Lesiones.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-006
ESTANDARIZADO VERSION: 001
Control de Lesiones FECHA: 14/08/2016

PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Generar un procedimiento
de control ante las leccio-
nes citadas durante la jor-
nada laboral.

El POE-006 comprende las activida-
des necesarias realizar el control co-
rrespondiente en caso de existir lec-
ciones en los trabajadores en la jor-

nada laboral.
RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Cada 15 Dias. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets El proceso inicia cuando cualquier in-
* Contenedores volucrado en proceso productivo o ad-
* Estanteria | ministrativo sufra un incidente o acci-
[Detener trabajo dente dentro de la planta productora.
en area de Si el operario se encuentra herido y a
|__produccion. __| primera viste el accidente es grave se
| para la produccidn si no lo ese de tal ma-
Remplazar nera se remplaza el operario por su con-
operario secuente en el trabajo. _
Se atiende la situacion de lesion, se
EPP [ efectlia el proceso ambulatorio y poste-
* Cofia Atnder riormente la validacion medica en caso
* Mascarilla situacion de de que la lesion se causante de inopera-
* Delantal Plastico lesion. tividad o inasistencia al puesto de tra-
* Botas de latex. I bajo.
* Uniforme establecido por p Se registra el acontecimiento con fines
la empresa foceso fsti limi I
p ambulatorio. estadisticos y en cumplimiento con e
decreto 2393 de Seguridad y salud Ocu-
! pacional.
Validacion Si la lesion fuese de gravedad se pro-
medica. cede con el descansé y recuperacion
RIESGO POTENCIAL | bajo vigilancia médica caso contrario se
* Riesgo Bioldgico: Infec- Registra reincorpora al trabajo luego de recibir la
cion o contaminacion ma- | | oo et atencién ambulatoria necesaria.
nejo de fluidos corpora- Nota. Si el agrado del accidente es con-

les(sangre).

N

Lesion de

gravedad. =

nO

Reicorporarce
al trabajo

|
Fin

Descanzo y
recuperacion.

siderable se efectla el parte al IESS en-
cargado en Materia de Seguridad y Sa-
lud Ocupacional.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.11.4. POE-007/Ingreso de Personal.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-007
ESTANDARIZADO VERSION: 001
INGRESO DEL PERSONAL FECHA: 14/08/2016
PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de in-
greso del personal.

El POE-007 comprende las activida-
des necesarias para el control y segui-
miento del ingreso del personal.

RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Cada 15 Dias. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets Los individuos sujetos a visita técnica o

 Contenedores
« Estanteria

INCIO

Recivir
Solicitud

[ Enviar
Aprobacién? >—N0—| documento de
rechazo de
|__solicitud

|dentificar razon
de rechazo.

visita practica a la planta de procesa-
miento deben enviar escrito de solicitud
de ingreso.

Una vez recibido la solicitud de ingre-
sos la empresa valida o rechaza la soli-
citud.

Si es denegada se envia el documento
de rechazo identificando la causa o una
posterior apertura.

EPP S Si la solicitud es aprobada se procede
« Cofia p— con la contestacion al remitente adjun-
* Mascarilla Reniterte —L o Normes de Sequidad. tando las normas de seguridad, compor-
* Delantal Plastico T . -_Cqmwg:‘miemo | tamiento y requisitos de ingreso.
* Botas de latex. Comunicar ) eq"'s"‘;slamang'*"a ? Se comunica la personal administrativo
« Uniforme establecido por Persael ' y operacional de la visita técnica identi-
la empresa } ficando la institucion fecha y hora de in-
Efectuara greso.
P Se efectdia la planificacion de visita a la
I vez que se coordina la existencia de im-
plementos de proteccion (cofia, guan-
RIESGO POTENCIAL mplementos tes, cubre boca), se establece dia de vi-
de Proteccién. . . s,
sita- coordinacion con representante de
! Encasodeqelavisand institucion visitadora.
Esldaeb'w_e;?afda excech o 3 prsonas caso Se procede con la visita técnica se regis-
: contrario cada vistatante es tra el personal que visita y las noveda-
! fesponszbe. des o inconvenientes suscitados en el
Coordnar proceso de visita.
Representante
vsita.
}
Proceso Visita.
!
Registrar
Vista
Fin
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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5.11.5. POE-008/Ingreso de Visitas.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-002
ESTANDARIZADO VERSION: 001
INGRESO DE VISITAS FECHA: 14/08/2016
PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

NORMATIVA DE REFERENCIA:

Estandarizar, inspeccionar
y controlar el proceso de vi-
sitas técnicas a la planta.

El POE-008 comprende las activida-
des necesarias para el control y el in-
greso de la visita a la planta procesa-
dora.

RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA: Recibir Vehiculo
Operario PRODUCTO: Leche Cruda TERMINA: Bombeo a Marmita
FRECUENCIA: Cada 15 Dias. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
* Pallets Una vez coordinado los requerimientos

» Contenedores
« Estanteria

EPP

* Cofia

* Mascarilla

* Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

INICIO

x

INGRESO.

I
["Equiparce con ]
implementos e
indumentaria
l__necesaria.___|

¥

Desprenderce de
joyas, pulseras,
aretes, camaras y
celulares etc.

Inspeccionar
Indumentaria

Lectura de
Normas de
seguridad.

3

Proceso lavado
de manos.

¥

Ingreso planta
productora

Registara
Visita.

Registro visita.

Salida.

I

Agradecimiento

de visita y la fecha de la misma se pro-
ceden con el ingreso.

El personal visitador se implementa de
la indumentaria necesaria propia para la
visita.

Se procede a desprenderse de materiales
y objetos que perjudiquen la visita o
pongan en juego la produccién de la
planta.

Se inspecciona indumentaria (mandil,
botas impermeables antideslizantes,
etc.)

Se realiza una breve lectura de las nor-
mas de seguridad registradas por la
planta.

Se procede con el lavado y desinfeccion
de manos.

Se ingresa a la planta procesadora, se re-
gistra la visita con su nimero de cedula
y firma como fuente de verificacion do-
cumental.

Salida del personal de visita, se agra-
dece su confidencialidad y su vista.

FIN.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.

Fecha: Fecha: Fecha:
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Formatos Registros Ingreso Visitas.

Empresa De Lacteos "San |[ELABORADO POR: ALEX POZO cODIGO: R.V.P

Luis"-Seccién Yogurt |APROBADO POR: Migdalia Mejia VERSION: 001

9N: 14/08/2016
REGISTRO DE VISITAALA ||\ -\ 1 A BARTIR: EI.’ABORACION /08/
PLANTA PAGINA: 1
HORA DE HORA DE
FIRMA
FECHA LLEGADA ACTIVIDAD REALIZADA SALIDA

105



Formatos Registros Ingreso Personal.

Empresa De Lacteos "San [ELABORADO POR;: ALEX POZO cODIGO: R.-V.T
Luis"-Seccién Yogurt |APROBADO POR: Migdalia Mejia VERSION: 001
9N: 14/08/2016

REGISTF’(O DE VISITA VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION /08/

TECNICA PAGINA: 1
s3 |58
L P 2 [a)

NOMBRE CEDULA /PASAPORTE ENTIDAD/ORGANIZACION/INSTITUCION o :l'=; o E FIRMA VISITANTE.
I I

2 wvy

GERENTE PROPIETARIO
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5.12. PROGRAMA DE MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS.
Una de las actividades que no agregan valor en el proceso productivo dentro de la indus-

tria alimentaria es la generacion de desechos sélidos dicha actividad de carécter indisolu-
ble y a la vez necesaria en la etapa de salida del proceso pues es alli donde la empresa
contribuye al medio ambiente con un producto consumible, la tecnologia que empleo para
elaborarlo y por supuesto los desechos o desperdicios del proceso. Como parte de la ac-
tividad productiva cual fuese que sea siempre existira por mas minima que sea el impacto
ambiental y en el caso de estudio la generacion de desechos solidos cominmente confor-
mados por carton, plasticos de embalaje de los envases, fundas, etiquetas o envases de

producto no conforme.

Si bien la empresa lactea Yogurt “San Luis” no se encuentra en la capacidad de dar un
tratamiento especifico a la disposicion final del desecho solido puede corroborar con el
sistema de recoleccién de desechos sélidos publico administrado por: Empresa Publica
Municipal de Agua Potable, Alcantarillado y Aseo de Cayambe “EMAPAAC” contribu-
yendo con la clasificacion y almacenamiento de los mismos para que dicha empresa efec-

tué las actividades de recoleccion, tratamiento y disposicion final.

5.12.1. Objetivo.
Establecer los lineamientos necesarios en el manejo integral de los desechos sélidos su

recoleccion y clasificacion dentro de la empresa Lactea Yogurt” San Luis”.

5.12.2. Definiciones
e Desecho: Residuo del que se prescinde por no tener utilidad.
e Desperdicio: Cosa o parte de ella que queda después de haberla utilizado o que
se desperdicia por descuido.
e Basura: Conjunto de desperdicios, barreduras, materiales etc., que se desechan,
como residuos de comida, papeles y trapos viejos, trozos de cosas rotas y otros

desperdicios que se producen en las casas diariamente.
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5.12.3. POE-009/Manejo de residuos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGQ: POE-002
ESTANDARIZADO VERSION: 001
MANEJO DE RESIDUOS FECHA: 14/08/2016
PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES

Establecer los lineamientos
necesarios en el manejo in-
tegral de los desechos soli-
dos su recoleccion y clasifi-
cacion dentro de la empresa
Lactea Yogurt” San Luis”.

El POE-009 comprende las actividades
necesarias para la clasificacion y dispo-
sicion de desechos solidos

e Realizar Operaciones de lim-
pieza de la planta.
e Terminar Produccion.

RESPONSABLE AREA: Produccién INICIA:
Operario PRODUCTO: Desechos Soélidos TERMINA:
FRECUENCIA: Diario. METODO: Manual
MATERIALES DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

» Funda Plastica.

EPP

* Cofia

* Mascarilla

* Delantal Plastico

* Botas de latex.

* Uniforme establecido por
la empresa

RIESGO POTENCIAL

* Riesgo Bioldgico: Ma-
nejo de desechos infeccio-
s0s (desechos bafios)

INICIO

Inspeccionar
basurero

[ Recolectar |
basura toda la
planta.

Limpiezay
desinfeccion
Basureros.

!
Colocar nueva
funda.

!
Clasificar
residuos.

PN

Existe material —
reciclable.

NO
!

[ Disponeren |
contenedores de
materia organica e
inorganica

Sacar Contenedores

Clasificar y disponer en
contenedor de material
reciclable.

a la via publica

Esperar transporte
de desechos solidos

i

Comenzando desde la inspeccién de
los basureros tanto de oficina como de
areas de produccion evidenciando que
esto se encuentre con tapa y funda co-
rrespondiente.

Se procede a recolectar la basura en
cada uno de ello y se prosigue con el
procedimiento de limpiezay desinfec-
cion de basureros si estos lo ameritan.
Se retira los residuos y se coloca una
nueva funda en el mismo.

Se procede con la clasificacion de re-
siduos si existe la presencia de mate-
rial reciclable se procede a su separa-
cion y colocacion en el contenedor de
material reciclable, aso contrario se
procede con la separacidn de residuos
organicos e inorganicos. Se procede a
sacar los contenedores en el horario
establecido por: EMAPAAC”

Se espera el transporte del servicio de
recoleccion publico.

SE sella contenedores y se procede
al reingreso a la planta para ser lim-
piado y desinfectado o cambio de
funda.

Reingresar
contenedores a
planta
|
Sellar contenedores ——— FIN

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.

Fecha: Fecha: Fecha:
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Formato Manejo de Residuos.

- Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: RL&D-M.R. |
~ "._f Seccidén Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001 !
ELABORACION: 14/08/2016 !
MANEJO DE RESIDUOS VIGENCIA A PARTIR: -ABORACIO /08/ /
PAGINA: 1 |
- ]
FECHA: RESIDUOS DE AREA: TIPO DE DESECHO: MATERIAL RECICLABLE DESCRIPCION RESPONSABLE |
ORGANICO |[NORGANICO sl NO !
|
]
|
|
|
1
i
1
11
|
]
]
|
i
11
|
;:
|
|
1
GERENTE SUPERVISOR
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5.13. DISENO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARI-
ZADOS DE SANITIZACION(POES)

Las principales acciones que una planta procesadora de alimentos debe anticipar, preparar
y considerar con vital importancia son: la limpieza y desinfeccion de las instalaciones ,
equipos y herramientas utilizadas durante el proceso de fabricacion siendo estas de im-
portante consideracion en los programas de limpieza y desinfeccién que permiten ase-
gurar la calidad del producto partiendo de la inocuidad con el cual es elaborado pues el
objetivo fundamental de la limpieza y desinfeccion es asegurar la inocuidad a través de

la eliminacion de residuos.

5.13.1. Objetivo.

Disefar, fundamentar, registrar, la metodologia de limpieza y desinfeccion necesaria para
el aseguramiento de la inocuidad en la fabricacion de yogurt a lo largo de la cadena de

produccion en la Empresa de Lacteos “San Luis” -Seccion Yogurt.

5.13.2. Definiciones Generales
Para mayor comprension de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitiza-

cién se presenta a continuacion un conjunto de definiciones fundamentales en proceso de

limpieza y desinfeccion.

o Desinfectar: conjunto de acciones o tratamientos médiate los cuales se busca la
eliminacién de microorganismos o gérmenes que afecten la integridad de la salud
publica sin afectar las caracteristicas propias del producto asegurando el consumo.

e Higiene: Conjunto de actividades metodoldgicas que se efectlan para evitar la
proliferacion de efectos nocivos para la salud.

e Instalaciones: Infraestructura fisica donde se elaborar un determinado producto
e interacttan diferentes sistemas para contribuir a la elaboracion de un bien o ser-
vicio aportandole valor agregado.

e Limpieza: Conjunto de acciones que tiene como fin el efecto de limpiar es decir
remover de la superficie de contacto cualquier agente contamine u objeto que obs-
truya y dificulte la libre operacion.

e Método manual: Metodologia para concebir un objetivo de forma manual es de-
cir sin la intermitencia o ayuda de maquinaria o equipo, solo depende del esfuerzo

fisico y mental.
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e Método Mecanico: Metodologia para concebir un objetivo con la asistencia de
maquinaria o equipo, el esfuerzo fisico es menor.

e Registro: Documento en el cual se plasma acontecimientos datos u observaciones
de determinada accion o proceso con la finalidad de evidenciarlos.

e Superficie de contacto: Area o superficie la cual se encuentra en constate con-
tacto con la materia prima el producto en proceso o el producto terminado y que

su interaccion puede comprometer las caracteristicas del bien ya terminado.

5.13.3. Metodologia de limpieza.
La limpieza y desinfeccion de utilitario de produccion alimenticia es sumamente estricto

y rigurosa pues de esta actividad promueve que el capital, la inocuidad y la fiabilidad del
clientes se sujeten a su producto, existen dos metodologias de limpieza ; la primera es
aquella en la cual se utiliza medios fisicos e incluso el trabajo humano para que dicha
superficie o area elimine los agentes patoldgicos y suciedades presentes; | segunda es
mediante la ayuda de insumos quimicos que facilitan y contribuyen a que dicha limpieza

y desinfeccion sea hecha en mayor profundidad sobre la superficie.

Tabla 46: Metodologia de Limpieza.
METODOS DE LIMPIEZA

FiSICO Se desarrolla mediante la utilizacion de
factores fisicos tales como: calor pre-
sion o friccion.

QUIMICO | Se desarrolla mediante la utilizacion de
agentes quimicos de limpieza tales
como cloro, agua, amoniaco etc.

Elaborado por: Alex Pozo(2017)

5.13.4. Herramienta y Equipo de limpieza.
El aseguramiento de la inocuidad no solo depende de la garantia que presente el talento

humano hacia la cultura de BPM sino de la disposicién de Herramientas y Equipos de
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Limpieza que faciliten el accionar de cada una de las actividades de limpieza y desinfec-

cién en las areas que la empresa y el proceso lo demande.

Tabla 47:Materiales y equipos de Limpieza.

Escobas l
LT Y

Cepillo Manual

Esponjilla Fibra Brasiva

Esponjilla De Fibra Metalica

Esponjilla Reluciente

Cepillo De Limpieza Industrial \

Cepillo Tubular — 1 5

Mopas De Absorcion

Guantes De Latex

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

5.13.5. Sustancias de Limpieza y desinfeccion.
e DESENGRASANTE BX: Desengrasante tipo anionico compatible con cloro, de

uso general en la industria Alimenticia, Textil, Institucional, etc. Limpia y desen-
grasa pisos, paredes, mesones, vajillas, etc.

e DETERJENTE: EI detergente es una sustancia tensioactiva y anfipatica que
tiene la propiedad quimica de disolver la suciedad o las impurezas de un objeto

sin corroerlo.
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e HIPOCLORITO DE SODIO (CLORO): Desinfectante quimico cuyo propdésito
es eliminar agentes bacteriolégicos, hogos o parasitos utilizado en la desinfeccién
de pisos, paredes y utensilios.

e AGUA: Sustancia incolora e insabora que sirve como disolvente para diferentes

sustancias de desinfeccion.

5.13.6. Preparacion de Soluciones de Limpieza y Desinfeccion.
Tabla 48:Solucién Desinfectante.

Volumen  de | Volumen de Cloro al
agua en litros. | 10%(ml) mililitros. Tabla 49: Solucion desengrasante
150 150 Volumen  de | Volumen de BX en mi-
20 20 agua en litros. | lilitros.
150 150
175 175
200 200

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccién Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

5.14. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECION-POES
La limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipo, herramientas e instrumentos son ac-

tividades fundamentales en la industria alimentaria como base de la garantia de inocuidad
y calidad del producto, puesto que su finalidad es destruir el medio en el cual microorga-
nismos se desarrollan, reproducen y contaminan y de igual manera la eliminacién de re-
siduos del producto, suciedad o cualquier agente que comprometa las caracteristicas del

bien alimentaria a producirse.

Si bien la limpieza y desinfeccion no son metodos que garanticen la eliminacion de la
totalidad de la poblacion microbiana, esta metodologia contribuye a alterar las caracteris-

ticas optimas de supervivencia bactericida en las superficies de contacto con el alimento
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5.14.1. Objetivo.

Establecer el procedimiento a seguir en el margen de limpieza y desinfeccion en la em-

presa Yogurt “San Luis” con la finalidad de disponer, instalaciones, hermanitas y equipos

que permitan la elaboracion de yogurt de forma inocua.

5.15. PROGRAMA DIARIO DE LIMPIEZA

El programa diario de limpieza comprende el conjunto de procedimientos que permitiran

asegurar la inocuidad del proceso productivo del Yogurt en la Empresa de lacteos “San

Luis”- Seccion Yogurt, y que se efectuara:

e Una vez terminado las actividades productivas en las diferentes areas de la planta

mediante la aplicacién de métodos manuales de limpieza y desinfeccion.

e El personal al efectuar cual quiere proceso de limpieza y desinfeccidn debera ves-

tir el equipo de proteccién personal.

Tabla 50:Listado de Cddigos Programa Diario de L&D.

NOMBRE POES.

CcODIGO

Limpieza y Desinfeccion de Utensilios.

P.D.L&D/POES-01

Limpieza y Desinfeccion de Instrumentos de Laboratorio

P.D.L&D/POES-02

Limpieza y Desinfeccion de Valvulas de Acople.

P.D.L&D/POES-03

Limpieza y desinfeccion de Agitadores

P.D.L&D/POES-04

Limpieza y desinfeccion de Bomba Hidraulica.

P.D.L&D/POES-05

Limpieza y desinfeccion de Marmitas.

P.D.L&D/POES-06

Limpieza y desinfeccion de Tinas de Proceso.

P.D.L&D/POES-07

Limpieza y desinfeccion de Agitadores

P.D.L&D/POES-07

Limpieza y desinfeccion de Descremadora

P.D.L&D/POES-08

Limpieza y desinfeccion de Enfundadora.

P.D.L&D/POES-09

Limpieza y desinfeccion de Mesas de Trabajo.

P.D.L&D/POES-10

Limpieza y desinfeccion de Bidones.

P.D.L&D/POES-11

Limpieza y desinfeccion de Gavetas

P.D.L&D/POES-12

Limpieza y Desinfeccion de Pisos y Paredes.

P.D.L&D/POES-13

Limpieza y desinfeccion de Bafos.

P.D.L&D/POES-14

Limpieza y desinfeccion de Lavabos.

P.D.L&D/POES-15

Limpieza y desinfeccion de Oficinas.

P.D.L&D/POES-16

Limpieza y desinfeccion de Furgon de Transporte Producto
terminado.

P.D.L&D/POES-17

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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5.15.1. POES-001/Limpieza y Desinfeccidn de Utensilios.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- | CODIGO: P.D.L&D/POES-01
TANDARIZADO DE SANITIZACION | VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ELABORACION: | 14/08/2016
UTENSILIOS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desin-
feccion de Utensilios.

ElI POES-001 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccién de utensilios uti-
lizados en la produccion de yogurt.

e Terminar Operaciones.

e Elaborar solucidn desengrasante/
desinfectante

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual

AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Solucion desengrasante.
e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Agua.
Herramientas
e Balde

e Cepillo Manual
e Esponijilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

_meo

¥

Seleccionar
Utensilios.
|

Sumergir en
agua caliente
I
Aplicar
Solucion

Desengrasante
I

Frejar
utensilios con
espolnj illa.

v
Generar
espuma

|

>

| Enjuagar
I

/‘\

<Cumple limpieza>——-

Sl

Aplivcar
solucion
desinfelctantte

¥

Dejara Actuar por
2 min.

>

Enjuagar con
abundante
agua.

x

Vaporizar

Secar con
mopas de
absorcion.

L2

Guardar

Utensilios
T

Fin

Identificar los utensilios a limpiar
y desinfectar por cada area de la
empresa.

Sumergirlo los utensilios seleccio-
nados en agua caliente a 40° C.

Se aplica solucién desengrasante
sobre los utensilios a limpiar con la
ayuda de esponjillas, cepillos ma-
nuales etc. Procurando generar
bastante espuma y remover impu-
rezas y residuos de las operacio-
nes.

Se enjuaga con abundante agua a
presion, se inspecciona los utensi-
lios procurando que el objeto a
limpiar haya quedado sin rastro de
suciedad o material adherido a él.
Si la limpieza fue proactiva se pro-
cede con la aplicacién del desin-
fectante esperando un tiempo de 2
minutos para que la sustancia tra-
baje, se enjuaga con abundante
agua inmediatamente se vaporiza
y se seca con mopas de absorcién
para eliminar el agua y proceder a
guardar los utensilios.

C D,
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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5.15.2. POES-002/Limpieza y Desinfeccion de Instrumentos de Laboratorio.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-02
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INS- | ELABORACION: | 14/08/2016
TRUMENTOS DE LAB. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cion de instrumentos de la-

El POES-002 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion de instrumentos de
laboratorio en la empresa productora de yo-

e Terminar Pruebas Basicas.

e Elaborar solucién desengra-
sante/desinfectante.

boratorio. gurt.
RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Seleccionar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Guardar
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Solucién Desengrasante.
HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

Agua.

Herramientas

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

( INICIO )

Seleccionar
Utensilios.
T
Aplicar
Solucion <
Desengrasante
|
Frejar
utensilios con
espongilla.
|

Generar NO
espuma
|

| Enj uvagar |
I

<Cumple limpieza>———

Si

Aplfcar
solucién
desinfelctantte

Dejara A:::tuar por
2 min.

I
Enjuagra con
abundante
agua.

Vaporizar
|

Secar con
mopas de
absorl'cién_
Guardar
Utensilios
T

Fin

C D

Se identifica el utensilio de labora-
torio a ser limpiado y desinfectado
generalmente aquel que se utilizd
en operaciones posteriores.

Se aplica la solucion desengra-
sante, con la ayuda de esponjillas
de fibra abrasiva, generando abun-
date espuma por el interior y exte-
rior del utensilio de laboratorio sea
esta probeta, matraz etc. Se enjuaga
con ablndate agua procurando eli-
minar en su totalidad la solucion
desengrasante. Se evalta la lim-
pieza, si presenta suciedad o rastro
de algin material o compuesto uti-
lizado no procede; si la limpieza es
conforme y pasa la validacién se
aplica la solucion desinfectante se
deja actuar por 2 minutos se en-
juaga con abundante agua a presion
preferentemente. Se vaporiza el
utensilio si es posible se aplica aire
para eliminar el exceso de agua
caso contrario se seca con la ayuda
de mopas absorbentes se guarda los
utensilios de laboratorio.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.15.3. POES-003/Limpieza y Desinfeccion de Acoples.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-03
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VAL- | ELABORACION: | 14/08/2016
VULAS DE ACOPLE. PAGINA: 1
OBJETIVO: ALCANCE: ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de acoples para recep-
cion de materia prima.

El POES-003 establec

e el accionar para la

limpieza y desinfeccién de acoples necesa-

rios para la recepcion
bombeo.

de materia prima y

e Seleccionar acople y empaque.

e Elaborar solucion desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Seleccionar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Guardar.
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
e Solucién desengrasante. C INICIO ) Se identifica el tipo de valvula que se
e HIPOCLORITO DE SO- encuentra en el camion cisterna para

DIO (CLORO)
e Agua.
Herramientas
e Balde

e Cepillo Manual
e Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

acoples
I

Seleccionar

Sumergir en
agua caliente

40 °C
I

Aplicar
solucidn
desengrasa

nte

Freja'r con
ayuda de
esponjillas
I

Enjuagar

@
Limpieza

si

solucion

Sumergir en

desinfectante

por 3a5bm

Dejara actuar

in.

agua.

 Enjuagar con |
abundante

Dejara secar

T
Guardar
Aco;?les .

FIN

el proceso de recepcidon de materia
prima. Se sumerge en agua caliente a
40°C se aplica la solucion desengra-
sante sobre todo el acople incluyendo
el empaque procurando generar es-
puma y eliminar rastro o residuo de
suciedad o materia organica del pro-
ceso con la ayuda de esponjillas de
fibra abrasiva, metélica y abrillanta-
dora de ser el caso.

Se enjuaga con abundante agua pro-
curando eliminar la solucion desen-
grasante si la pieza no se encuentra
limpia se reiniciara el proceso caso
contario prosigue a ser sumergida en
la solucion desinfectante por el
tiempo de 3 a 5 minutos. Se extraen
de la solucién desinfectante se en-
juaga con abundante agua y se dejan
secar finalmente se guardan los aco-
ples.

Este proceso se puede realizar de
igual manera antes de la recepcion de
materia prima en caso que la inspec-
cién previa de acoples asi lo amerite.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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5.15.4. POES-004/Limpieza y desinfeccion de Agitadores.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-04
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AGI- | ELABORACION: | 14/08/2016
TADORES PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de agitadores de mar-
mitas.

El POES-004establece el accionar para la
limpieza y desinfeccidn de Agitadores en la
empresa productora de yogurt.

e Off Maquinaria
e  Terminar Produccion
e Elaborar solucién desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Desacoplar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e  Solucion desengrasante.
e HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

INICO

3

| Desacoplar Agitadores |

Agrupar para lavado

T
v

Sumergir o rociar con

agua caliente.
T

>

Aplicar desengrasante

T
>

Fregar con espogillas
los agitadores en su
totalidad.

1

Enjuagar con
abundante agua a
presion
T

L2

Sumergir los
agitadores en solucién
desinfectante.

L3

Dejar reposar en solucion
desinfectannte durante 2
minutos

L3

Vaporizar
I

Acoplar al motor
giratorio
L8
Almacenar
instrumentos de
limpieza y
desinfeccn:)n

Registro de
limpieza y
desinfecion

Una vez terminada la produccion
por cada turno el operario tiene la
obligatoriedad de desacoplar los
agitadores.

Se los agrupa y traslada para su
limpieza.

Se sumerge en tina o se rocia agua
caliente a los agitadores, se aplica
el desengrasante con la ayuda de
las esponjillas de fibra abrasiva
fregando hasta generar espuma.

Se enjuaga con abundante agua a
presion.

Se sumerge los agitadores en solu-
cion desinfectante durante 2 minu-
tos.

Se extrae los agitadores de la solu-
cién desinfectante se procede a va-
porizar dejandolo secar por un pe-
guefio lapso de tiempo.

Luego se acoplan los agitadores a
los motores se registra la actividad
y se almacena los implementos de
limpieza y desinfeccion.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registros de Limpieza de Instrumentos.

Empresa De Lacteos "San Luis"-Secciéon Yogurt ELABORADO POR: ALEXPOZO CODIGO: RL&D-Uten.
P g APROBADO POR: Migdalia M. VERSION: 001
i impi i i6 9N: 1 201
Registro de L|mp|ezaly Desinfeccién de VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION. 4/08/2016
Utensilios. PAGINA: 1
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5.15.5. POES-005/Limpieza y desinfeccion de Bomba Hidraulica.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-05
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ELABORACION: | 14/08/2016
BOMBA HIDRAULICA. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de la bomba hidraulica.

El POES-004establece el accionar para la
limpieza y desinfeccién de la bomba hidrau-
lica de materia prima.

e  Bombear materia Prima

e Off Bomba

e Elaborar solucién desinfectante.
e Elaborar solucién desengrasante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Apagar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Desengrasante.
e HIPOCLORITO DE SO-

INICO

DIO (CLORO) 1
e Agua. Apagar Bomba
Herramientas 3
e Manguera. Desarmar Bomba
e Balde T
e Cepillo Manual Aplicar solucion
. . desengrasante
e Cepillo Industrial T
e Cepillo tubular. Enjuagar con agua a
e Esponijilla fibra abra- preslién
SIva. ~
EPP Vaporizar
e Cofia '
e Mascarilla Armar Bomba
e Guantes de latex :
e Delantal Plastico Encender Bomba
e Botas de latex. L
e Uniforme establecido Admision de desinfectante

por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO FIiSICO:
Electrocucién.

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

¥

Recirculacién de Desinfectan@

por 3 minutos

¥y

Evacuar desinfectante

x

Recirculacién de agua fria por
3 minutos )

Evacuar exceso de agua.
I

¥

Almacenar Bomba

[
FIN

Una vez apagada la bomba se pro-
cede a suministrar la solucion des-
engrasante teniéndola a mano en un
balde con los implementos de lim-
pieza indicados.

Una vez desarmada la proteccion
estructural de la bomba hidraulica
se procede a aplicar el desengra-
sante con la ayuda de las esponji-
llas, fregando muy bien con la
ayuda de cepillos tanto manual, in-
dustrial y tubular para las areas de
dificil acceso. Se enjuaga con
abundante agua a presion inmedia-
tamente se vaporiza.

Se arma la bomba hidraulica y por
recirculacion de liquido se permite
la admision de desinfectante ha-
ciéndolo circular por 3 minutos en
el interior de la bomba, se evacua
el desinfectante y se procede a in-
troducir agua y hacerla circular por
el sistema de bombeo por 3 minu-
tos, se deja evacuar el exceso de
agua, se procede a almacenar el
equipo.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.15.6. POES-006/Limpieza y desinfeccion de Marmitas.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-06
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MARMI- | ELABORACION: | 14/08/2016
TAS. PAGINA: 1
OBJETIVO: ALCANCE: ACCIONES PRELIMINARES.
Disefiar y describir el pro- | EI POES-006 establece el accionar para la lim- | ¢  Off Maquinaria
ceso de limpieza y desinfec- | pieza y desinfeccion de marmitas en la empresa | ¢  Desconectar motor trifasico
cién de Marmitas, productora de yogurt. e Evacuar Producto
e  Elaborar solucién desinfec-
tante.
RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Destapar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Sellado
FRECUENCIA: Fin de Produccién METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Desengrasante
e Agua.

Herramientas

INICIO

¥

‘ Desconectar Marmita. |

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Cepillo Tubular.
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO FiSICO:
Quemaduras de primer
grado-vapor

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

‘ Abrir apertura de desfogue |
T
L a marmita se encuentra no Esperar vaciado
W GompIEto
Sv
Cerrar desfogue
|

Suministrar Agua fria para
barrer residuos.
!

‘ Abrir desfogue. |
I

¥

‘ Evacuar Agua |
!
Aplicar solucion
desengrasante por el interior

y exterior de la mamita
I

Fregar con esponijillas y
cepillos

¥

Enjuagar con abuntante
agua caliente a 80°C
!

Vaporizar
[

L]

‘ Dejar Secar |
I

¥

| Cellar Mamita ‘
[

Registrar

Procedimiento

FIN

Una vez terminada la produccion
por turno se procede a destapar
las marmitas quitando agitadores
para ser limpiado y desinfectados
como lo indica el POES/007 y a
continuacion se realiza una ins-
peccién de la marmita; si esta se
encuentra vacia se procede con el
el barrido de la marmita con agua
fria a presién para desalojar la
presencia de producto o rastro del
mismo, se abre la apertura de la
valvula inferior de par proceder a
la eliminacion del exceso de
agua.

Posteriormente se realiza la apli-
cacion del desengrasante; fre-
gando interiores y exteriores con
la ayuda de esponjillas y cepillos,
se enjuaga con abundante agua a
presion y a una temperatura de
80°Cluego se permite la evacua-
cion de agua e inmediatamente se
vaporiza toda la marmita: interio-
res y exteriores, dejando secar y
finalmente sellando la marmita.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.15.7. POES-007/Limpieza y desinfeccion de Tinas de Proceso.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-07

TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TI- | ELABORACION: | 14/08/2016
NAS DE PROCESO. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de Tinas de Proceso.

El POES-006 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion de Tinas de proce-
sos para la elaboracion de yogurt.

e Evacuar objetos
e  Eliminar residuos

e Elaborar solucién desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Liberar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Secar
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Solucién desengrasante.
HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

Mopas de Absorcion.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacién o ingesta de de-
sinfectante o desengrésate.

INICIO

v

| Liberar contenido |

Rociar Agua a
presion

>

| Eliminar residuos |

Apli‘car

desengrasante
1

>

Fegar con ayuda de
cepillo y espongillas

abundate agua a

Enjuagra con

presion

¥

Evacuar Agua |

e encuentra libre y

N

limpia

Sl

Aplicar solucion

desinfectante

{

¥

Dejar Actuar por2 a 3
minutos

Vaporizar

Secar con Mopas de

absorcion

!
Registrar
Procedimiento.

Se libera el contenido de del con-
tenido que estas sostienen.

Se rocia abundante agua a presion
Se elimina los residuos o suciedad
presente, se aplica desengrasante y
con la ayuda de cepillos y esponji-
llas se friega hasta generar es-
puma.

Inmediatamente se enjuaga con
abundante agua a presion.

S inspecciona si la limpieza esta
bien echa caso contrario se repite
las actividades antes mencionadas.
Si la limpieza es correcta se pro-
cede con la desinfeccion aplicando
la solucion desinfectante, dejan-
dolo actuar entre 2 a 3 minutos, se
vaporiza y se procede al secado
con mopas de absorcion.

FIN
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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5.15.8. POES-008/Limpieza y desinfeccion de Descremadora.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-08
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE DES- ELABORACION: | 14/08/2016
CREMADORA. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el proceso
de limpieza y desinfeccion de
descremadora en el proceso
de elaboracion de yogurt.

El POES-008 establece el accionar para la lim-
pieza y desinfeccién de descremadora en la
empresa productora de yogurt.

e Terminar Descremado.

e Elaborar solucién desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Off.
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e  Solucién desengrasante-
e HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de de-
sinfectante comercial

INICIO

¥

| Off. Descremadora. |

-
| Desalojar contenido. |
T

| Levantar cubierta |

¥

Desmontar tambor

£ 3

Rociar abundante
agua a presion
I

¥

Aplicar solucion
desengrasante.
T

£3

Fregar y restregar con la
ayudad de esponjillas y

cepillos.

¥

Enjuagar con
abundante agua

< Cumple limpieza. >———

NO

Aplicar solucién
desinfectante

¥

Dejar actuar por 2 a 4
minuntos.

D

Enjuagar con abundante
agua a presion a 80° c

T
¥

Evacuar Exceso de agua

Registrar
Procedimiento.
I

FIN

Una vez terminado el proceso de des-
cremado se desaloja el contenido
restante que se encuentre en la
misma.

Se levanta la cubierta y se desmonta
le tambor para una facil limpieza de
la maquinaria.

Se rocia ablndate agua a presion pro-
curando eliminar los residuos de
crema que puedan aparecer especial-
mente en las juntas y bordes de la
descremadora.

Se aplica el desengrasante y por mé-
todos manuales se friega y restriega
con la ayuda de esponjillas de dife-
rentes tipos y cepillos manuales, ter-
minado esta actividad se somete al
enjuague y se evalla a | limpieza si
esta no cumple condiciones favora-
bles se reinicia el proceso ,si la lim-
pieza fue eficaz se procede con la de-
sinfeccion aplicando la solucidn de-
sinfectante dejandola actuar durante
un tiempo no mayor a 4 minutos,Se
enjuaga con abundante agua a pre-
sion a una temperatura de 80 °C se
evacue el exceso de agua y se regis-
tra el procedimiento.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.15.9. POES-009/Limpieza y desinfeccion de Enfundadora.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-009
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INS- | ELABORACION: | 14/08/2016
TRUMENTOS DE LAB. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-

El POES-009 establece el accionar para la

e Terminar proceso.

ceso de limpieza y desinfec- | limpieza y desinfeccion de la maquinaenfun- | o  off Magquina.

cién de la maquina en funda- | dadora. L

dora de yogurt. e Elaborar _ solucion  desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Conectar

Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registrar

FRECUENCIA: Diario METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Solucion desengrasante.
e HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Escoba

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de de-
sinfectante comercial

INICIO

Conectar avsistema de
tuberia.
T

¥

Suministrar solucién
desengrasante al sistema
!

Bombear soluicidn
desengrasante.

Recirculacion de solucién
desengrasnte
|

Suministrar agua al
sistema.
!
Enjugar el sistema por
recirculacion. agua
I

Apagar Bombeo
7 NO

Recircular soluciéon

desinfectante
T

>

Recircular solucién agua

!
| Apagar Bombeo |

L

T

Cumple limpieza y
desinfeccion.

Sl

Limpiar Exterior Equipo
I

Registrar
Prcedimiento.

FIN

Una vez terminado el proceso de en-
fundado se procede a conectar el
sistema para su limpieza se suminis-
tra soluciéon desengrasante al sis-
tema se activa el bombeo para la re-
circulacion se suministra abundante
agua para enjuagar el sistema por
medios mecénicos de recirculacion
de fluidos una vez recirculado agua
se apaga la bomba y se evacue le
agua se suministra la solucion al
sistema de enfundado y se hacer re-
circular la solucién inmediatamente
se adiciona abundate agua al sis-
tema se apaga el bombé y se inspec-
cion en la salida de fluido esta no
debe presentar rastro de yogurt u
otro material se limpia el exterior
del equipo por medios conocidos es
decir medio manual de limpieza y
desinfeccion posteriormente se rea-
liza su registro y se almacena los in-
sumos e implementos de limpieza
ademas se debe operar nuevamente
el POES- para la limpieza de la
bomba hidraulica que se us6 para la
recirculacion.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registros Procesos de Limpieza de Equipos

BOMBA HIDRAULICA

MARMITAS

TINAS DE PROCESO

DESCREMADORA

ENFUNDADORA

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO CcODIGO: RL&D-Equi.
Seccion Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. VERSION: 001
Registro de Limpieza y Desinfeccién ELABORACI| 14/08/2016
i VIGENCIA A PARTIR: .
de Equipos PAGINA: 1
FECHA: TURNO: RESPONSABLE: OBSERVACIONES

SUPERVISOR

GERENTE PROPIETARIO
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5.15.10.

POES-010/Limpieza y desinfeccion de Mesas de Trabajo.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-010
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ME- | ELABORACION: | 14/08/2016
SAS DE TRABAJO. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de mesas de trabajo.

El POES-010 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion de mesas de trabajo

durante y antes de la produccion.

o Despejar implementos aloja-
dos.

e Elaborar solucion desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Despeje
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Almacenar
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Solucion desengrasante.
HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

Agua.

Herramientas

Escoba

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

INICIO

Desalojar articulos o
implementos alojados.

¥

Rociar Agua a Presion

¥

Aplicar desengrasante

x

Frejar y genera espuma con la
ayuda de espongillas

x

Enjuagar con abundate agua a
presion

Superficie limpia.

v

Aplicar desinfectante
!
Dejar actuar por 2 a 3 minutos
{
Vaporizar

!

Secar con mopas absonentes

Almacenar implementos de
limpieza.

FIN

Una vez despejado los articulos que
se encuentren sobre la mesa.

Se rocia abundante agua a presion
tratando de eliminar cualquier im-
pureza presente sobre las mesas.

Se aplica el dese desengrasante so-
bre toda la superficie incluyendo
los soportes y desagtles de las mis-
mas con la ayuda de cepillos y es-
ponjillas se friega y frota.

Una vez terminado de fregar y ha-
ber eliminado las impresas se pro-
cede con el enjuague con abundante
agua a presion.

Se inspecciona que la superficie se
encuentre limpia caso contrario se
regresa a los pasos iniciales de lim-
pieza, si se encuentra limpia se pro-
cede a aplicar el desinfectante.

Se deja actuar la solucion desinfec-
tante por 2 a 3 minutos inmediata-
mente se vaporiza, se procede con
el secado con la ayuda de mopas de
absorcion.

Se almacena los insumos e imple-
mentos de limpieza.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro de Limpieza Mesas de Trabajo.

'T;-‘J'I-x%, Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO [CODIGO: RL&D-M.T 1
. f Seccion Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001 }
Py \

i i i i i 5 14/08/2016
Registro Limpieza y Desur_nfeccmn VIGENCIA A PARTIR: EI.’ABORACION /08/ :
de Mesas de Trabajo. PAGINA: 1 |
A
A RABAJ |
AREA DE TRABAJO NUMERO DE MESA DE }
FECHA: RESPONSABLE OBSERVACIONES |
- TRABAJO !
PRODUCCION EMBOTELLADQ ALMACENAJE ;
A
|,
|
!
!
A
A
[
[
i
!
A
A
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[
[
!
A
A
[
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!
A
1
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L
A
A
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A
A
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!

SUPERVISOR GERENTE
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5.15.11.

POES-011/Limpiezay desinfeccion de Bidones.

= _l.
b

e 1_--
Wit

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-011
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BIDO- | ELABORACION: | 14/08/2016
NES. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de bidones.

EI POES-011 establece el accionar para la lim-
pieza y desinfeccién de bidones en la empresa

productora de yogurt.

e Desalojar contenido
e  Elaborar solucién desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Rociar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Almacenar
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Desengrasante.
e HIPOCLORITO DE SO-

INICIO

DIO (CLORO)
e Agua. T
Herramientas Rociar de agua por el interior
Manguera. y exterior del bidon
Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

e Esponjilla fibra meté-

lica.

EPP
Cofia
Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

N

optimas

si

Y

Caracteristicas fisicas ~ . = |

Informarar a
gerencia.

Aplicar desengrasante.

Fregar con la ayuda de

L cepillos y elzspongillas ]

Generar espuma

[ Enjuagar COFI abundante |

agllja.

Y

Aplicar solucion definfectante

interior del bidon.

Y

Frotar y restregar con
espogillas metalicas por el

Enjuagar con agua caIiente)

Y

Vaporizar

Y

Dejar Secar

Y

Almacenar

FIN

Se rocia al bidén agua a presién
realizando una breve inspeccion, si
el bidon se encuentra en optimas
caracteristicas fisicas (no presenta
rupturas, rasgufios, o hundimientos
en su estructura). Si presenta al-
guna observacion con respecto a
su estado fisico se informara inme-
diatamente a alta gerencia si no
presenta novedad se procede con la
aplicacién de desengrasante, fre-
gando con la ayuda de cepillos o
esponjillas el interior y exterior del
bidén incluyendo su tapa gene-
rando espuma, se enjuaga con
abundante agua a presion.

Se aplica la solucién desinfectante
con esponjillas frotando y restre-
gando mediante la esponjilla meta-
lica, una vez terminado de fregar se
enjuaga con abundante agua ca-
liente se evacua el exceso de agua
y se vaporiza para invertir su posi-
cion para proceder al secado sobre
pallets y almacenarlos.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro de Limpieza de Bidones.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO (CODIGO: RL&D-Bi.
Seccidon Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. [VERSION: 001

i i i i i6 SN: 1 201

Registro Limpieza y Desinfeccién VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION 4/08/2016
de Bidones PAGINA: 1
BIDON RESPONSABLE DE LA "
PROPIETARIO CANTIDAD OBSERVACION
LIMPIEZA

METALICO | PLASTICO

GERENTE

SUPERVISOR
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5.15.12.

POES-012/Limpieza y desinfeccion de Gavetas.

' 1_.-
o

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-012

TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE GA- | ELABORACION: | 14/08/2016
VETAS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-

El POES-012 establece el accionar para la

e Eliminar Objetos de gavetas.

ceso de limpieza y desinfec- | limpiezay desinfeccion de gavetasenlaem- | ¢  Elaborar  solucion desengra-
cién de gavetas. presa productora de yogurt. sante/desinfectante.
RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Inspeccion
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: Diario METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Desengrasante
HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

Agua.

Herramientas

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

Se encuentran limpias libre de
W

INICIO

Inspeccionar Gaveta

Caracteristicas fisicas N
W

[ Rociar Abundante aguaa ]
presion.
I

Desechar
gaweta.

Y

Aplicar detergente.
!
Fregar con la ayuda de
| cepillos y elzspongillas ]
Generar espuma
I
[~ Enjuagar con abundante ~ |
agtlla.

Y

Inspeccionar Gabeta.
I

Y

Aplicar desinfectante
T

| Dejar actuar por 2 minutos)
I

Y

Una vez desalojado el con tenido
de la gaveta se realiza una inspec-
cion si las caracteristicas fisicas
no son adecuadas se procede a
desecharlas pero si estas cumple
con las condiciones de seguir fun-
cionando y rotando en la empresa
se procede a rociar abundante
agua a presion, se aplica deter-
gente se frota y friega con la ayuda
de cepillos manuales se genera es-
puma , se enjuaga con abundante
agua, se inspecciona gue no quede
residuos o espuma del detergente
si no es asi se vuelve a proceder
con la limpieza, si la gaveta se en-
cuentra limpia y libre de residuos
se aplica desinfectante con la
ayuda de esponjilla de fibra abra-
siva se deja que el desinféctate ac-
tué por dos minutos y se enjuaga
para proceder a almacenar. Con-
cluyendo con su respectivo regis-
tro de entrada y salida de gavetas.

‘ Dejar Secar |
‘ Almacenar |
Registro de Limpieza
y desinfeccion.
FIN

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro reporte y limpieza de Gavetas.

Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccion ELABORADO POR: ALEX POZO CcODIGO: RL&D-Gav
Yogurt APROBADO POR: Migadalia Mejia VERSION: 001
ON: 14/08/2016
REGISTRO LIMPIEZA GABAETAS VIGENCIA A PARTIR: ELABORACION /08/
PAGINA: 1
.. 0 ion de limpieza. i
FECHA MODALIDAD Total Colorde Gavetas| Ne Gavetas TAMARNO Responsable | Operacion de limpieza. OBSERVACION
Recibe Entrega Limpieza Limpieza Desinfeccion
otros
otros
otros
otros
| GERENTE SUPERVISOR 1
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5.15.13.

POES-013/Limpieza y Desinfeccion de Pisos y Paredes.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.D.L&D/POES-013
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS, | ELABORACION: | 14/08/2016
PAREDES. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar procedimiento de lim-
pieza y desinfeccion de pisos y

El POES-013 comprende las actividades nece-
sarias para limpieza y desinfeccién de pisos y

e Elaborar solucién desengra-
sante/ desinfectante.

paredes. paredes que embarca la produccién del yogurt.
RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Despejar Area
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

o DESENGRASANTE BX
e HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Escoba
Recogedor
Cepillo manual
Balde
Manguera.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de Latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacién o ingesta de de-
sinfectante o desengréasate.

C INICIO )
T

Despejar el area de

desechos sodlidos.

5

X

Mojar con agua
limpia la superficie a
limpiar.

T

x

Aplicar el

desengrasante
T

Frejar el area a
limpiar .
I

>

Dejara Actuar Por 2
a5 Min.
T

Enjuagra con

abundate agua
T

x

Evacuar el agua
utilizada en la
limpieza.

L
Aplicar solucion
desinfectante.

1

Dejara Actuar
Desinfectante Por 3
a b Min.

1
Almacenar la
herramienta y

Equipo de Limpieza.

7

Registro de
Limpieza vy
Desinfeccion.

Una vez identificada la superficie de
limpieza (piso o pared), se procede a
la elaboracion de sustancias desinfec-
tantes y desengrasantes.

Una vez despejada la superficie de
limpieza con ayuda de una escoba y
su recogedor. Se procede a mojar el
piso o pared con agua limpia con la
ayuda de manguea o balde.

Se aplica el desengrasante y se hace
uso del esfuerzo fisico con ayuda de
la escoba 0 un cepillo manual en el
caso de pared.

Se deja actuar la solucion un tiempo
estimado de 22 a 5 minutos.

Se enjuaga preferentemente con agua
a presién retirando totalmente la so-
lucion utilizada.

Se retira el agua existente y se aplica
la solucion desinfectante en este caso
cloro esperando actué por 3 a5 mi-
nutos. Se enjuaga y librea el exceso
de agua.

Una vez terminado el proceso se al-
macena las herramientas y equipos en
el espacio destinado se procede con la
validacion del proceso a través del re-
gistro de la actividad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpiezay Desinfeccion Pisos y Paredes.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: RL&D-P.P.
Seccion Yogurt APROBADO POR: MigdaliaM. |VERSION: 001

REGIS1:RO LIMPIEZA Y VIGENCIA A PARTIR: EI.'ABORACION: 14/08/2016

DESINFECCION PISOS Y PAREDES PAGINA: 1

SUPERFICIE A LIMPIAR
FECHA: AREA HORA INICIO| HORAFIN | RESPONSABLE | SUPERVISADO OBSERVACIONES
PISO PARED

GERENTE SUPERVISOR
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5.15.14.

POES-014/Limpieza y desinfeccion de Lavabos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDA- | CODIGO: P.D.L&D/POES-014
RIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAVA- ELABORACION: | 14/08/2016
BOS. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de lavabos.

El POES-014 establece el accionar para la lim-
pieza y desinfecciéon de Lavabos en la empresa
productora de yogurt.

e Eliminar articulos u obstacu-
los.

e Elaborar solucion desengra-
sante/desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Despejar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 3veces/semana METODO: Manual

AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Desengrasante.

e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Detergente

e Agua.

Herramientas

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de
desinfectante o desengréa-
sate.

INICIO

Despejar el area a
limpiar

.
Eliminar residuos
presentes en el lavabo.

¥

Rociar Agua a Precion

v

Aplicar detergente

Frejar vigorosamnete
generando espuma
L

Enjuagar con abundate
agua a presion.

x

Aplicar desaengrasante.

Dejar actuar por 2
minutos fregando
vigorosTmente

Enjuagar con
abuandante agua

¥

Aplicar desinfectante

!

Dejar secar al ambiente

¥

Guardar Implementos
de Limpieza

¥

Registro de Limpieza

B ) FIN
y desinfeccién.

Se Inicia el POES con la elimina-
cién de objetos y articulos que se
encuentren en el lavabo.

Luego se rocia agua a presion
luego se aplica detergente y con la
ayuda de esponjillas y cepillos
manuales se friega vigorosamente
generando abundante espuma, una
vez echo la limpieza se enjuaga
con abundante agua inspeccio-
nando que no quede suciedad o
rastros de impurezas sobre el la-
vabo.

Se aplica el desengrasante dejan-
dolo actuar por 2 minutos se en-
juaga con abundante agua, se eva-
cue el exceso de agua.

Se aplica el desinfectante, dejan-
dolo secar al ambiente una vez
seco e inspeccionado se procede a
almacenar los implementos de
limpieza se registra la actividad de
limpieza.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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5.15.15.

POES-015/Limpieza y desinfeccion de Bafios.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-015

TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BA- | ELABORACION: | 14/08/2016
NOS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de bafios.

El POES-014 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion de bafios en la em-
presa productora de yogurt.

e  Eliminar basura y residuos
e FElaborar solucidén desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 3veces/semana. METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION
e Detergente. Se suministra agua a presién remo-
e HIPOCLORITO DE SO- : jando en su totalidad pisos, paredes,
DIO (CLORO) | S ane do bane. o o | lavabos, sanitario espejo etc.
e Agua. | Esparcir detergente | Se esparce el Qetergente por toda la
Herramientas : superficie dejando se genera es-
e Escoba | A D e ooz ael | puma mediante la friccion mecé-
e Manguera. Frogar Ias‘superﬁcies nica mediante el cepillo manual en
e Balde presentes on ol |23::{a'1i§§’, el caso de paredes_ y Iavab_os, con la
e Cepillo Manual espejo.ducha baldosa y ayuda de la esponjilla de fibra abra-
o Esponjilla fibra abra- 2 siva se fregara el sanitario procu-
siva. Dejar Actuar al detergenteD rando generar bastante espuma en
EPP entrs 2 a 5 minutos. esa area. Dejando actuar por 2 a 5
- _ * minutos, pasado ese tiempo se en-
e Cofia Enjuaguse con abundante agua . .. .
e Mascarilla a prefién. juaga con agua a presion y se libera
i el exceso de agua.
o Guantes de latex [ Evecue o Exeose do Agua | Se aplica el desinfectante en todo el
* Delantal Plastico [Apticar solucion desinfectante. | cuarto de bafio dejandolo actuar en-
. EOF?S de |atetx-b| y I tre 3 a 5 minutos fregando en las
. niforme establecido

por la empresa.

Riesgo Potencial

Riesgo Bioldgico:
Presencia de bacterias en el
sanitario.

Dejara actuar solucion
desinfectante por 3 a 5 min.

>

Enjuage con abundate agua a
presion.

>

Fregar el lavamanos con la
solucién desinfectante.

!

-

Evacue el exceso de Agua.

-

Dejar secar al ambiente

18

Con la ayuda de mopas de
absorcion secar la superficie del
sanitario, lavamano, y espejo.
etc.

1

Registrar Actividad

>

Guardar Implementos de
limpieza.

areas a considerar de contagio tanto
como el lavabos y sanitario.
Evacuar el exceso de agua, dejar se-
car al ambiente, pasar mopas de ab-
sorcion secar lavabo, sanitario, es-
pejo.

Registrar su actividad, luego de ha-
ber guardado los implementos de
limpieza

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccién de Bafios.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: RL&D BANOS
Seccidén Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
Registro !.lmpleza~y VIGENCIA A PARTIR: EL'ABORACION: 14/08/2016
Desinfecciéon de Baios PAGINA: 1

INSTALACIONES BANO

FECHA:

LAVABO |SANITARIO PISO

PARED

LIMPIEZA
BASURERO

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

SUPERVISOR

GERENTE PROPIETARIO
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5.15.16.

POES-016/Limpieza y desinfeccion de Oficinas.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-016
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE OFI- | ELABORACION: | 14/08/2016
CINAS. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-

El POES-016 establece el accionar para la

e Examinar el estado y orden de

ceso de limpieza y desinfec- | limpieza y desinfeccion de Oficinas en la em- la oficina.
cién de oficinas. presa productora de yogurt. e Eliminar basura v residuos
RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 3 veces por semana. METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Desinfectante comercial.

Herramientas

e Escoba
Mopas de Absorcion.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

INICIO

L3

Vaciar Basurero.

-2

Movilizar documentacion.
I

Limpiar escritorio, archivador
y muebles de oficina.
I

v

Mover muebles de Oficina.

x

Barrer el area a limpiar
{

RIESGO BIOLOGICO:
Inhalacién de polvo. Dafio
vias respiratorias.
RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de de-
sinfectante comercial.

Recoger y enfundar basura y
pohvo.
T
Aplicar desinfectante
comercial sobre escritorio,
estanteria y muebles.
T

>

Colocar Nueva Funda en el
Basurero.

>

Ordenar documentacion en
el escritorio.

]

¥

Trapear el piso con

aromatizante/desinfectante
T

x

Encender bela aromatizante

L3

Cerrar Oficina

L3

Registro de Limpieza

y desinfeccion.

FIN

La limpieza y desinfeccion se ini-
cia por el vaciar los basureros. Se
moviliza la documentacion pre-
sente en el escritorio a un lugar
donde permita mantener su orden y
su disposicion.

Se limpia el escritorio archivador y
muebles de oficina desalojando
polvo o suciedad, se procede a mo-
ver los muebles para poder barrer
el area de estar se recoge y se en-
funda polvo, basura y contenido de
los basureros de la oficina, se
aplica desinfectante comercial so-
bre los muebles de oficina. Se co-
loca nueva funda en los basureo, si
estos lo ameritan; se ordena la do-
cumentacién presente dejandola en
las condiciones y lugar donde se
encontr6 antes de realizar la activi-
dad de limpieza.

Se Procede a trapear el piso de la
oficinay sala de estar con la mezcla
de aromatizante y desinfectante, se
deja secar, se enciende vela aroma-
tizante, finalmente se cierra ofi-
cina. Se registra el proceso.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccion de Oficinas.

i_:-"‘?lt,? Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |cODIGO: RL&D-Ofi.
(T et "._f Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001

i impi i i6 9N:| 14/08/2016
. Registro leplez-a y Desinfeccién de VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION /08/
A Oficinas PAGINA: 1

OFICINA AREA A LIMPIAR
FECHA: MUEBLES | OBSERVACION RESPONSABLE
GERENCIA CONTABILIDAD PISO VENTANAS PUERTA ESCRITORIO OFICINA
SUPERVISOR GERENTE GENERAL
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5.15.17.

POES-017/Limpieza y desinfeccion Transporte Producto terminado.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.D.L&D/POES-017
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION TRANS- | ELABORACION: | 14/08/2016
PORTE PRODUCTO TERM. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de cuarto frio.

El POES-024 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion del cuarto frio en la
empresa productora de yogurt.

e  Eliminar basura y residuos
e FElaborar solucidén desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Liberacién
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: DIARIO METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

Desinfectante comercial.
Detergente.
Agua.

Herramientas

Escoba
Mopas de Absorcion.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO BIOLOGICO:
Inhalacién de polvo. Dafio
vias respiratorias.
RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de de-
sinfectante/potencial dafio
en epidermis en contacto
por mucho tiempo con el
hipoclorito de sodio.

INICIO

¥

Liberar furgén.
[

Y

Rociar agua a presion.

[
Aplicar solucién
detergente.
I
Frejar con ayuda de
cepillos,esponjillas, y
esccl)bas

Enjuagar con
abuandante agua a
preslién.
Evacuar Exceso de
agua.

< Cumple Limpieza_—>——-

si
1

Aplicar solucion
desinfectante
Dejara actuar por3 a5
min.

T

Enjuagar con agua a
presion
.
Evacuar Exceso de
agllja_

Dejara secar
I

Registrar
procedimiento.

Se libera el furgdn de objetos o ma-
terial como gavetas, tachos o pro-
ducto.

Se rocia abundante agua a presion
se aplica detergente y con la ayuda
de escobas cepillos manuales, es-
ponjillas, etc. se friega generando
espuma procurando eliminar resi-
duos y ¢ de suciedad u otro agente
contaminante.

Se enjuaga con abundante agua a
presion se evacue el exceso de agua
y se inspecciona la superficie del
furgon y el piso del miso eviden-
ciando que la limpieza fue correcta
se prosigue a la aplicacion de desin-
fectante dejandolo actuar entre 3 a
5 minutos nuevamente se enjuaga y
se evacue el exceso de agua. Se deja
secar al medio ambiente Se registra
se procede con el almacenamiento
de los insumos y herramientas de
limpieza.

El lavado general del vehiculo se
haré en los centros de lavado auto-
motriz cada semana o cada 15 dias
segun sea la necesidad y el estado
del vehiculo.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccién Transporte Producto terminado.

LIMPIEZA LIMPIEZA INTERNA
OBSERVACION

FECHA:
PISO PUERTAS
EXTERNA INTERNA Sl NO
FURGON FURGON

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CcODIGO: RL&D-VEH
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. [VERSION: 001
Registro lepleza' y Desinfeccion VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION: 14/08/2016
de Vehiculo. PAGINA: 1
DESINFECCION INTERNA
RESPONSABLE

GERENTE

SUPERVISOR
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5.16. PROGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA.
El programa semanal de limpieza comprende el conjunto de procedimientos que permiti-

rén asegurar la inocuidad del proceso productivo del Yogurt en la Empresa de lacteos
“San Luis”- Seccién Yogurt, este programa por ningun motivo ser omitido o remplazo
por los otros 2 programas existentes puesto que cada proceso se debe realizar de forma
estrictamente al tiempo requerido Tomando en consideracion la frecuencia de uso del

equipo o hermanita utilizada en la operacién de produccion. y que se efectuara:

e Concluida la semana productiva después del ultima turno semanal de produccion
en las diferentes areas de la planta mediante la aplicacion de métodos manuales
de limpieza y desinfeccion.

e Los procesos que se describen el en programa semanal de limpieza y desinfeccion
se deben operar preferente mente los fines de semana para facilitar el manejo de
la produccion y evitar intermitencia entre los procesos productivos.

e El personal al efectuar cual quiere proceso de limpieza y desinfeccion debera ves-

tir el equipo de proteccidn personal.

Tabla 51:Listado de Cddigos -Programa Semanal de Limpieza y Desinfeccion.

NOMBRE POES. CODIGO

Limpieza de ventanas y puertas P.S.L&D/POES-18
Limpieza de Escaleras y zonas externas. P.S.L&D/POES-19
Limpieza y desinfeccion de Basureros. P.S.L&D/POES-20
Limpieza y desinfeccion de Vestidores P.S.L&D/POES-21

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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5.16.1. POES-018/Limpieza de ventanas y puertas.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.S.L&D/POES-18
TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VEN- | ELABORACION: | 14/08/2016
TANAS Y PUERTAS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Delinear las actividades in-
mersas en la limpieza y de-
sinfeccién de instalaciones
(puertas y ventanas)

El POES-018 establece el lineamiento de
limpieza de puertas y ventanas de la em-
presa procesadora de yogurt.

e Elaborar solucion desinfec-
tante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Mojar Superf.
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Abrillantar
FRECUENCIA: SEMANAL METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e DESENGRASANTE BX
e Detergente.

e Agua.

Herramientas

o Cepillo manual
Manguera.

e Fregona esponja de ab-
sorcion.

e Mopas de Absorcién.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:
Inhalacion o ingesta de de-
sinfectante o desengrasate.

INICIO

Mojar con agua limpia
la superficie a limpiar.
[

X

Aplicar el desengrasante

Frejar el area a limpiar .

Dejara Actuar Por2a 5 Min)
I

X

Enjuagra con abundate
agua
!
Retira el agua
excedente en la
Iimpileza.

Secar la
superficie.

2

Abrillantar
superficie.
T

Registrar
Procedimiento.

Una vez identificada el &rea a ser
procesada y elaborada la solucion
de limpieza, se procede a empapar
la puerta 0 ventana, se aplica el
desengrasante o detergente en el
caso de ser puertas que tengan al-
gun labrado o relieve para mayor
facilidad de retiro.

Se friega el area con el cepillo ma-
nual procurando que toda el area
quede aplicada el desengrasante o
detergente.

Se deja que la solucién actla y se
procede a retirar con abundante
agua si es a presion mucho mejor.
Con la ayuda de la fregona esponja
de absorcidn se retira por completo
el agua excedente, inmediatamente
se pasa la mopa de absorcion para
remover algun residuo de desen-
grasante o detergente entre juntas
de ventanas o puertas dejando lim-
piay seca la superficie.

FIN
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccion Ventanas y Puertas.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CcODIGO: RL&D-V.P.
Seccidén Yogurt APROBADO POR: MigdaliaM. [VERSION: 001
ON: 1 201
- REGISTR(? LIMPIEZA Y VIGENCIA A PARTIR: EL,ABORACION. 4/08/2016
il DESINFECCION VENTANAS Y PAGINA: 1

SUPERFICIE A LIMPIAR
FECHA: AREA HORA INICIO] HORA FIN | RESPONSABLE | SUPERVISADO OBSERVACIONES
VENTANAS | PUERTAS

GERENTE SUPERVISOR
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5.16.2. POES-019/Limpieza de Escaleras y zonas externas.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.S.L&D/POES-19
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ESCA- | ELABORACION: | 14/08/2016
LERAS Y ZONAS EXTERNAS. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Perfilar el proceso de lim-
pieza y desinfeccién de insta-
laciones tales como escaleras.

El POES-019 establece el lineamiento de lim-
pieza de escaleras, infraestructura presente

en la elaboracion de yogurt.

e Liberar de obstaculos.
e Terminar La Produccion.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Barrer
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: SEMANAL METODO: Manual

AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.
Agua.

Herramientas

Escoba

Manguera.

Balde

Esponjilla Fibra Abra-
siva.

EPP

e Delantal Plastico

e Botas de latex.

e Uniforme establecido
por la empresa

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Resbal6n.

RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de hi-
poclorito de sodio por
tiempo prolongado.

INICIO

Y

Barrer el area a
ser limpiada.

Im pregnar de
agua el Area.

Aplicar
Detergente

Fregar hasta
obtener

espuma
T

Esperar que
actue

Y

Enjuagra con
abundante
agua.

T

Y

Dejar evacuar
el exceso de
agua

|
Diriguir el agua ]
hacia la
sumidera o
|l drenaje.

Almacenar
herramienta de
limpieza.

v

Registro de
Limpiezay |[— FIN

desinfeccion.—
N~ —

Se inicia con el despeje de escom-
bros u objetos que obstaculicen la
superficie.

Se procede a barrer el area procu-
rando no elevara polvo en exceso.
Posteriormente se impregna de agua
las escaleras procurando que el ex-
ceso de polvo se aleje del area a pro-
cesar.

Se aplica abundante detergente y
mediante la ayuda de la escoba fre-
gar y generar abundante espuma, es
preferente esperar hasta g la espuma
del detergente libere de suciedad.
Se enjuaga con abundante agua es
recomendable si es a presion caso
contrario con la ayuda de baldes.
Se evacua el exceso de agua, se
guarda la herramientas y equipos
utilizados en el area especifica

Se procede con el registro de la ac-
tividad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccidon de Escaleras y Zonas Externas.

Empresa De Lacteos **San Luis**- | ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: RL&D-E.Ze.
Seccion Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
i imoi i i6 ELABORACION  14/08/2016
Registro Limpieza y desinfeccion VIGENCIA A PARTIR:
Escaleras y Zona Externa PAGINA: 1

FECHA:

SUPERFICIE
Zona
Escalera
Externa

Descripcion

Responsable

Hona de Inicio

Observacion.

GERENTE

SUPERVISOR
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Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |cODIGO: R.L&D-Ze
Seccidn Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
Registro Limpieza y ELABORACION: 14/08/2016
. .. VIGENCIA A PARTIR:
Desinfeccién de Zonas Ext. PAGINA: 1
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5.16.3. POES-020/Limpieza y desinfeccion de Basureros.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P.S.L&D/POES-20

TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BA- | ELABORACION: | 14/08/2016
SURERQOS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Describir las actividades de
limpieza de basureros den-
tro de la planta procesadora

El POES-020 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccion de basureros en la
empresa productora de yogurt.

e Sacar funda contenedora de
residuos.
e Elaborar solucién desinfec-

tante.
RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Sacar Funda
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 1 vez por semana. METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.

e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Escoba

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

INICIO

Sacar Funda contenedora de
residuos.
I

L3
Transladar el basurero hasta
el area de lavado.

- ! _
Esparcir agua por los
exteriores e interiores del
basureo..

T

£-3

Girar, Regar agua excedente

)

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Trabajo en Altura.
RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacién de hi-
poclorito de sodio por
tiempo prolongado.
RIESGO BIOLOGICO:
Manipulacién de residuos.

Esparcir detergente
I

Fregar en su totalidad el
basurero.

k3

Generear espuma

T
£3

Dejar actura durantes 2 minutoe)

L]
Enjuagar con abundante agua a
presion.

1
Suministrar solucién

desinfectante
I

Dejar actura durantes 2
minutos.

£-3

Poner boca a bajao para
secado por medios naturales.

-
Almacenar materales y
suministros de limpieza

>

Registro de limpieza
y desinfecién.
]

El proceso inicia después de sacra
la funda contenedora de los resi-
duos atar y desalojar al camion re-
colector en el cronograma previsto
por la empresa de recoleccion mu-
nicipal. Se traslada los basureros
hacia el area de lavado, se rocia de
abundante agua a presion procu-
rando desalojar residuos y sucie-
dad del interior y exterior del ba-
surero, se evacua el exceso de agua
y se procede con la aplicacion de
detergente, se friega con vigor
todo el basurero hasta generar es-
puma dejar actuar al detergente
por 2 minutos se enjuaga con
abundante agua a presion, se
aplica solucién desinfectante se
deja actuar durante 2 minutos.
Una vez desinfectado se coloca el
basurero boca abajo sobre un pa-
Ilet destinado al area de limpieza.
Se regresa el basurero a su respec-
tivo lugar se coloca la funda con-
tenedora y se tapa.

Se registra la actividad realizada
una vez almacenados los insumos
e implementos de limpieza.

FIN
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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5.16.4. POES-021/Limpieza y desinfeccion de Vestidores.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTAN- | CODIGO: P.S L&D/POES-21
DARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VESTI- | ELABORACION: | 14/08/2016
DORES PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-

cion de vestidores.

El POES-021establece el procedimiento de lim-
pieza y desinfeccion de los vestidores de la em-
presa.

e Eliminar basura y residuos
e Elaborar solucién desinfec-

tante.
RESPONSABLE AREA: PRODUCCION INICIA: Barrer
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 1 vez por semana METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e  Detergente.
e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

e Escoba
Manguera.

Mopas de absorcion

EPP

Cofia

Mascarilla
Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.

por la empresa.

Uniforme establecido

Riesgo Potencial

RIESGO QUIMICO:

Inhalacion de gas clorico
por espacio confinado a la

limpieza.

INICIO

v

Barrer el area a limpiar

v

Esparcir detergente

¥

Rociar Agua a Preciéon

x
Fregar con la ayuda de
escobas

v

Generar espuma

L
Enjuagar con abundate
agua a presion.

1

¥

Evacuar el exceso de
agua
I
]
Secar el piso con la

ayuda de mopas
absorvwentes.

)

LS
Rociar solucion
desinfectante

v

Dejar secar al ambiente

]

:
Desinfectar casilleros
superficie externa e
interna
7

>

Guardar Implementos
de Limpieza

]

Registro de Limpieza

. L FIN
y desinfeccidn.

El proceso se inicia con un barrido
general del area a limpiar. Se re-
coge la presencia de polvo u otra
clase de objetos presentes.

Se esparce detergente por el area
de limpieza. Se rocia abundante
agua y se friega con la ayuda de
una escoba procurando generar
abundante espuma, se enjuaga con
abundante agua a presion, con la
ayuda de la escoba se evacua el ex-
ceso de agua, se seca el piso con la
ayuda de mopas de absorcion.

Una vez terminada la limpieza se
esparce la solucion desinfectante y
se deja secar al ambiente, se desin-
fecta los casilleros por el interior y
exterior de los mismos.

Se procede con el almacenamiento
de los insumos e implementos de
limpieza, finalmente se registra la
actividad realizada.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccion Vestidores.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: R.L&D-Ve
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
Registro Limpieza y ELABORACION: 14/08/2016
inf ié6n d id VIGENCIA A PARTIR:
Desinfeccion de Vestidor PAGINA: 1
INSTALACIONES VESTIDORES
é = << < 2
FECHA: = 9 = = E = RESPONSABLE OBSERVACIONES
= =)
= < = > s 2
S - =
SUPERVISOR GERENTE PROPIETARIO
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5.17. PROGRAMA MENSUAL DE LIMPIEZA.
El programa mensual de limpieza comprende el conjunto de procedimientos que permi-

tiran asegurar la inocuidad del proceso productivo del Yogurt en la Empresa de lacteos
“San Luis”- Seccion Yogurt, este programa se efectuara cada mes conforme a la planifi-
cacion de operaciones de la empresa sin embargo este plan no sustituira al programa dia-
rio o semanal de limpieza puesto que la correcta ejecucion de estos programas permitira

mejorar y garantizar la inocuidad al momento de la produccion. Y que se efectuara:

e Una vez terminado las actividades productivas en las diferentes areas de la planta

mediante la aplicacion de métodos manuales de limpieza y desinfeccion.

e En caso de ser necesario desalojar insumos o materiales para realizar los respec-
tivos procesos ademas de detener la produccion si el caso lo amerita para garanti-
zar que el proceso de limpieza y desinfeccion ménsula no afecte a las operaciones
productivas de la planta y a la vez garantizar un impacto minimo en el producto.

e El personal al efectuar cual quiere proceso de limpieza y desinfeccion deberé ves-
tir el equipo de proteccién personal.

Tabla 52: Listado de Codigos Programa Mensual de L&D.

NOMBRE POES. CODIGO
Limpieza y Desinfeccion de Techos P.M.L&D/POES-22
Limpieza y desinfeccion de Estanterias. P.M.L&D/POES-23
Limpieza y desinfeccion de Bodega de Insumos. P.M.L&D/POES-24
Limpieza y desinfeccion de Cuarto Frio P.M.L&D/POES-25
Limpieza y desinfeccion de Furgdn de Transporte Pro- | P.M.L&D/POES-26
ducto terminado

Limpieza y desinfeccion de Cisterna. P.M.L&D/POES-27

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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5.17.1. POES-022/Limpieza y Desinfeccion de Techos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- | CODIGO: P.M.L&D/POES-22

TANDARIZADO DE SANITIZACION | VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TE- | ELABORACION: | 14/08/2016
CHOS PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar el procedimiento de
limpieza y desinfeccion del
techo del area de produc-
cion.

El POES-022 delimita la limpieza del techo
del area de produccidn.

e  Off Maquinaria.

e Sellar Marmitas.

e  Cubrir Maquinaria y equipos.

e Elaborar solucién desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 1 vez al Mes METODO: Manual

AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.
e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Escoba

Escalera

Soporte

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Cepillo de Limpieza
industrial

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.

Gafas de Proteccion.
Uniforme establecido
por la empresa

e Arnés

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Trabajo en Altura.

ITNTICTO

=

Limpiar la superficie

T
>

Cepillar Superficie y
esquinas
T

£

Recoger Polvo o

suciedad.
T

Empapar el Techo a

presién de agua
T

Aplicar desinfectante

en toda la superficie.
T

>

Dejar Actuar durante
5 min. )

Enjuagar con
abundante agua
I

=

Rociar vapor de agua.
!
Evacuar agua

excedente mediante
precipitacién
|

>

Dejar Secar al
ambiente.

1

Regisiro de
Limpieza y
Desinfecidn.

Una vez terminada la produccion y
efectuadas las acciones prelimina-
res se procede a limpiar la superfi-
cie con la ayuda de una escoba par
la parte accesible del &rea a limpiar
en los angulos, esquinas y lugares
de dificil limpieza se utilizara el
cepillo industrial con el cual se po-
dra despejar de polvo telarafias u
otros objetos pequefios que difi-
culten su operacion. Una vez el te-
cho este despejado de polvo y su-
ciedades presentes se efectda la as-
persidn de agua a presion.

Se procede a, aplicar el desinfec-
tante de forma manual con la
ayuda de un balde y un cepillo a la
vez que friega la superficie.

Una vez terminado esta accion se
espera hasta que el desinfectante
surta efecto en promedio de 5 mi-
nutos.

Inmediatamente se realiza el en-
juague con abundante agua una
vez terminada esta accién se pro-
cede con a rociar vapor de agua lo
que ayudara a la precipitacion de
agua excedente.

Registrar el proceso efectuado.

Fin
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpieza y desinfeccion de Techos.

Empresa De Lacteos ""San Luis""-

Seccion Yogurt

ELABORADO POR: ALEX POZO

CODIGO: RL&D-Te.

APROBADO POR: Migdalia M.

VERSION: 001

Registro Limpieza y desinfeccion

VIGENCIA A PARTIR:

ELABORACION 14/08/2016

Techos PAGINA: 1
TECHOS/AREA
Fecha: Bodeaa Bodeda RESPONSABLE OBSERVACION
Producciétn Envasado 9 9 Cuarto frio.
INnsumos Envases
GERENTE

SUPERVISOR

152



5.17.2. POES-023/Limpieza y desinfeccion de Estanterias.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- CODIGO: P-M.L&D/POES-23

TANDARIZADO DE SANITIZACION VERSION: 001

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE ES- | ELABORACION: | 14/08/2016
TANTERIAS. PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de estanterias.

El POES-023 establece el accionar para la

limpieza
empresa

y desinfeccion de estanterias en la
productora de yogurt.

e Desmontar Producto terminado.
e |dentificar Producto.
e FElaborar solucién desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Almacenar
FRECUENCIA: 1 VEZ AL MES METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.
e HIPOCLORITO DE SO-
DIO (CLORO)

e Agua.

Herramientas

Escoba

Manguera.

Balde

Cepillo Manual
Esponjilla fibra abra-
siva.

EPP

Cofia

Mascarilla

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Trabajo en Altura.
RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacién de hi-
poclorito de sodio por
tiempo prolongado.

C

D

INICIO

-3

Retirar Producto

Limpiar con cepillo k

T
>

Rociar Agua a

Presion

Aplicar

Desengrasante
T

E-3

Fregar con la
ayuda de cepillo vy

espongillas
T

E-3

Generar espuma

>

Enjuagra con
abundante agua

E-3

Evacuar Exceso

de agua

limpio

T~

Sl

Desinfectatnte

Aplicar

E-3

Dejar Secar al

Ambiente

-

Ubicar estanteria

correspondiente

en el area

>

Ubicar Producto

C

FIN

D

Se retira el producto terminado de
la estanteria y se lo identifica.

Se desaloja el exceso de suciedad,
polvo y objetos extrafios al medio.
Se rocia abundante agua a presion
para eliminar suciedad excedente,

Se aplica detergente y con la ayuda
de esponjillas y cepillos se friega
generando abundante espuma se
enjuaga con abundante agua. Se
elimina el exceso de agua que
quede sobre la estanteria. Se evalta
gue la limpieza de la estanteria en
su totalidad se encuentre realizada
de forma correcta, si la limpieza
presenta observaciones se  reini-
cia el proceso con las actividades
anteriores caso contrario prosigue
con la aplicacion de desinfectante
dejandolo secar al ambiente, poste-
riormente se ubica la estanteria en
su respectivo lugar y se vuelve el
producto a almacenar.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccion de Estanterias.

Empresa De Lacteos ""San Luis""- ELABORADO POR: | ALEXPOZO |CODIGO: RL&D-Est.
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
i i i i i4 ELABORACION 14/08/2016
Registro Limpieza y desinfeccion VIGENCIA A PARTIR:
Estanterias PAGINA: 1
ESTANTERIAS/AREA
Fecha: RESPONSABLE OBSERVACION
., Bodega Bodega .
Produccion Envasado Cuarto frio.
Insumos Envases
GERENTE SUPERVISOR
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5.17.3. POES-024/Limpieza y desinfeccién de Bodega de Insumos.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- | CODIGO: P-M.L&D/POES-24
TANDARIZADO DE SANITIZACION | VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION BO- | ELABORACION: 14/08/2016
DEGA DE INSUMOS PAGINA: 1

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de bodega de insumos.

El POES-023 establece el accionar para
la limpieza y desinfeccion de bodega de
insumos en la empresa productora de yo-

e  Eliminar basura y residuos
e FElaborar solucidn desinfectante.

gurt.
RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: 1 vez al Mes METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.
e HIPOCLORITO DE
SODIO (CLORO)

INICIO

Inspeccionar Bodega de

Guantes de latex
Delantal Plastico
Botas de latex.
Uniforme establecido
por la empresa.

° Agua. Insumos.
Herramientas L
° Escoba Desalojar Bodega
e Manguera. ! o
Barrer y eliminar
e Balde residuos
e Cepillo Manual !
.- . Rociar abundante agua
o E_sponjllla fibra abra- a presion
Siva. !
EPP | Aplicar detergente |
Cofia '
Mascarilla

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Trabajo en Altura.
RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de hi-
poclorito de sodio un
lapso de tiempo prolon-
gado.

Fregar toda el atrea de
bodfga

¥

| Generar Espuma |
I
- PO— NO
Limpiar piso,
pared,vemtanas puertas
y estanterias.

L 2

Enjuagar con abundante
agua a presion
I

<<Cumple limpieza_—>———
\\Si/
!
Aplicar soluciéon
desinfectante

v

Enjuagar con abuntante
agua

Evacuar el exceso de
agua
T

| Dejar Secar. )
I

| Alojar Material |
T

FIN

Una vez inspeccionada la bodega y
libre de insumos a final de mes se
procede a desalojar la bodega.

Con laayuda de escobas y recogedo-
res se elimina polvo y, suciedad y re-
siduos del area a limpiar.

Se rocia abundante agua en el area a
limpiar se aplica detergente se friega
la totalidad de la bodega generando
abundante espuma tratando de eli-
minar la suciedad, manchas, polvo
etc. Se aplica los procedimientos de
limpieza y desinfeccion de pisos, pa-
redes, ventanas puertas y estanterias.
Se enjuaga la localidad de limpieza

Si la limpieza no fue realizada a ca-
balidad se reinicia el proceso con
rociar abundate agua a presion nue-
vamente.

Si la limpieza cumple con la valida-
cion se aplica desinfectante se deja
actuar y se enjuga Yy se procede a
eliminar el exceso de agua posterior-
mente se deja secar al ambiente una
vez seco en su totalidad se continua
con el alojamiento del material que
se encontraba en bodega.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Alex Patricio Pozo M.

Fecha:

Fecha:

Fecha:
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Registro de Limpieza y Desinfeccion Bodega.

Empresa De Lacteos "San Luis"-

ELABORADO POR:

ALEX POZO

CODIGO: R.L&D-Bo
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
Registro Limpieza y Desinfeccion de VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION: 14/08/2016
Bodega PAGINA: 1
BODEGA AREA A LIMPIAR
FECHA: INSUMOS EMPAQUE Y MESA DE _ | OBSERVACION RESPONSABLE
- PISO VENTANAS PUERTA ESTANTERIA
PRODUCCION ETIQUETADO TRABAJO

SUPERVISOR

GERENTE GENERAL
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5.17.4. POES-025/Limpieza y desinfeccion de Cuarto Frio.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- | CODIGO: P-M.L&D/POES-25
TANDARIZADO DE SANITIZACION | VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION ELABORACION: 14/08/2016
CUARTO FRIO PAGINA: 1
ALCANCE: ACCIONES PRELIMINARES.

Disefiar y describir el pro-
ceso de limpieza y desinfec-
cién de cuarto frio.

El POES-025 establece el accionar para la
limpieza y desinfeccién del cuarto frio en
la empresa productora de yogurt.

e  Eliminar basura y residuos
Elaborar solucién desinfectante.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Limpiar
Operario PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro
FRECUENCIA: MENSUAL METODO: Manual

AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Detergente.
e HIPOCLORITO DE SO-

INICIO

por la empresa.

Riesgo Potencial

RIESGO MECANICO:
Caida de diferente altura.
Trabajo en Altura.

RIESGO QUIMICO:
Ingesta o inhalacion de hi-
poclorito de sodio por
tiempo prolongado.

DIO (CLORO) . .
Desalojar Cuarto Frio
e Agua. I
Herramientas ST
Barrer y eliminar
e [Escoba residuos
e Manguera. _ :
e Balde Rociar abund_a,nte agua |
. a presion
o Cepillo Manual |
e Esponjilla fibra abra- Aplicar detergente
siva. I
EPP Fregar toda el area de
o Cofia C'|F'
* Mascarilla i Generar Espuma
e Guantes de latex I
e Delantal Plastico Limpiar piso, NO
e Botas de latex. pared,puertas y
. . tanterias.
e Uniforme establecido SStamenas

3

Enjuagar con abundante
agua a presion
[

<Cumple limpieza>———
\\\ -.
si
!
Aplicar solucién
desinfectante

Enjuagar co'n abuntante
agua

Evacuar el exceso de
agua
1

>

| Dejar Secar. )
I

>

Alojar Material
T

Se desaloja cuarto frio de producto
terminado ya dispuesto a la venta de-
jandolo libre de producto terminado
listo para el proceso de limpieza y de-
sinfeccion.

Se rocia abundante agua a presién en
el area a limpiar se aplica detergente
con la ayuda de cepillos, esponjillas,
escobas se friega el Cuarto Frio, gene-
rando espuma.

Se aplica los procedimientos de lim-
pieza y desinfeccion de pisos, pare-
des, ventanas puertas y estanterias.
Se enjuaga con abundante agua a pre-
sion

Se evalUa la limpieza; si no procede se
reinicia el proceso en la actividad de
rociar agua para limpiar el cuarto frio.
Si la limpieza se realiz6 correcta-
mente se aplica la solucién desinfec-
tante, se enjuaga después de dejar ac-
tuar luego se evacua el exceso de
agua.

Dejando secar el cuarto frio, una vez
seco se aloja el nuevo material pro-
ducto terminado.

Se registra el proceso.

FIN
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro de Limpieza y Desinfeccion Cuarto Frio.

PISO

PARED
PUERTA

ESTANTERIA

VENTILACION

Empresa De Liacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: R.L&D-Cf.
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
Registro Limpieza y ELABORACION: 14/08/2016
. s . VIGENCIA A PARTIR:
Desinfeccion de Cuarto Frio PAGINA: 1
INSTALACIONES CUARTO FRIO
FECHA: RESPONSABLE OBSERVACIONES

SUPERVISOR

GERENTE PROPIETARIO
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& 2 Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccién ELABORADO POR: ALEX POZO CODIGO: R.C-Te Cf.

Yogurt APROBADO POR: Migdalia Mejia |VERSION: 001

ELABORACION: 14/08/2016

REGISTRO DE TEMPERATURA CUARTO FRIO (VIGENCIA A PARTIR: =
PAGINA: 1

MES: TRABAJADOR: TURNO: |

HORA HORA
Dia (INSPECCION | REGISTRO [INSPECCION | REGISTRO | PROMEDIO |RESPONSABLE
ENTRADA SALIDA Verificacién Temperatura cuarto Frio Durante el Mes.

pl|l1|2|3|4|5|6|7|8|9(10]11]|12|13|14|15|16|17|18|19|20(21|22|23|24|25

V|0 |IN[O(N[A_RIWIN |-

UBSERVACLIUNES?

24 SUPERVISOR GERENTE PROPIETARIO
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perchas o gavetas de almacenamiento.

. " - g ELABORADO POR: ALEX POZO [CODIGO: |R.C-Cf
Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccién Yogurt - - =
APROBADO POR: MigdaliaM. |VERSION: 001
: ELABORACION | 14/08/2016
REGISTRO DE CONTROL DIARIO CUARTO FRIO |VIGENCIA A PARTIR: — /08/
PAGINA: 1
TRABAJADOR: | TURNO:
L CUMPLIMIENTO .

Ne CRITERIO DE INSPECCION S N OBSERVACION
1 El cuarto frio se encuentra limpio , seco sin presencia de suciedad y liquido

derramado.
2 |Las perchas se encuentran limpias sin presencia de suciedad o liquido derramado
3 El ingreso principal al cuarto frio se encuentra libre de obstaculos , sin la presencia

de gavetas o bombonas contenedoras.
4 El producto terminado se encuentra distribuido y ordenado correspondiente a su

presentacién y sabor.
5 |El producto se encuentra almacenado en la respectivas perchas.
6 Las mermeladas se encuentran almacenadas y clasificadas respectivamente por

sabor.
7 |[La esencia de sabor del producto se encuentra en lugar de facil acceso.
8 Las gavetas se encuentra ordenadas y apiladas con la identificaciéon del producto que

contiene y preferentemente sobre los pallets de almacenamiento.
9 El cuarto frio se encuentra libre de objetos ajenos al area tales como cajas, cartén,

tachos innecesarios, entre otros.
10 Existe producto en contacto directo con el suelo es decir no se encuentra sobre

INSPECTOR

GERENTE PROPIETARIO
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5.17.5. POES-026/Limpieza y desinfeccion de Cisterna.

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ES- | CODIGO: P-M.L&D/POES-26
TANDARIZADO DE SANITIZACION | VERSION: 001
LIMPIEZA Y DESINFECCION CIS- ELABORACION: 14/08/2016
TERNA PAGINA: 1

OBJETIVO:

ALCANCE:

ACCIONES PRELIMINARES.

Asegurar que la fuente de su-
ministro de agua contribuya al
aseguramiento de la inocuidad
en los productos elaborados.

Este procedimiento comprende las activi-
dades de control, limpieza y desinfec-
cion del abastecimiento de agua de la
empresa “San Luis”.

e Evacuar agua de la cisterna.
e  Preparar solucion Desengrasante.
e  Preparar solucion de Cloro al 10%.

RESPONSABLE AREA: PRODUCION INICIA: Abrir

Gerencia. PRODUCTO: YOGURT TERMINA: Registro

Operario FRECUENCIA: Mensual METODO: Manual
AGENTES DE L&D DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION

e Desengrasante
e HIPOCLORITO DE SO-

DIO (CLORO) e eporar a quo 1a
° Agua <o e cz'riﬁ:::;:z;?e

Herramientas vasia.

° Escoba | Desender a Cisterna.
e Manguera. Inspodcionar
e Balde T ataman
e Cepillo Manual | P T |
e Esponjilla fibra abra- Agta

siva. [ Rociar Desengrasante |

EPP L
n Dejar Actuar solucion

e Cofia de 3 a 5 min. )
e Mascarilla — L
e Guantes de latex ‘ abundante espuma |
¢ Delantal Plastico Enjuagar con abundanto
e Botas de latex. 2oua afres“ﬁ”
e Uniforme establecido Aplicar solucion

por la empresa. desinfectants

Riesgo Potencial | — Clistema |

RIESGO QUIMICO: I
Ingesta o inhalacion de hi- Dejar Actuar por 5
poclorito de sodio por s

tiempo prolongado.
RIESGO MECANICO:
Resbalon Caida a diferente
nivel.

Atrapamiento

‘ Abrir Cisterna
¥

Desender a Cisterna.

¥

Enjuagar con abundante
agua a presion
1
Evacuar el exceso de
liquido

1
| Cerrar Cisterna |

1

| Llenar Cistema |

Registrar
Actividad

La limpieza y desinfeccion de cisterna
empieza luego de haber ejecutado las
actividades preliminares. Se vacia el
tanque cisterna. Una vez vacia el perso-
nal El personal responsable de la lim-
pieza desciende al interior de esta es-
tructura subterranea e inspecciona la
infraestructura de la misma observando
si esta presenta fisuras o desbordamien-
tos con fin de registro y medida correc-
tiva posterior. Se rocia el desengrasante
y luego con la ayuda de escobas se
friega de manera vigorosa hasta gene-
rar espuma en los pisos y paredes de la
infraestructura. En las areas de dificil
acceso se ayuda de esponjillas, cepillos
de mano para realizar la operacion. Se
enjuaga con abundante agua a presion.
Se aplica el desinfectante por toda el
area de la cisterna pisos, paredes, esqui-
nas etc. Se procede con el sellado de la
cisterna por 5 minutos para que el de-
sinfectante surta efecto. Se desciende
nuevamente para proseguir con el en-
juague, se evacua el exceso de agua. Se
procede con el sellado de la cisterna y
su correspondiente llenado de liquido y
se registra la actividad.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Alex Patricio Pozo M.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Registro Limpieza y Desinfeccion Cisterna.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO [cODIGO: R.L&D-Cs
Seccion Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. [VERSION: 001
Registro Limpieza y Desinfecciéon VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACI(’)N: 14/08/2016
Cisterna PAGINA: 1
MES FECHA RESPONSABLE INSPECCINADO OBSERVACIONES

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

SUPERVISOR

GERENTE PROPIETARIO
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Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: R.CL-C
Seccion Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
. ELABORACION: 14/08/2016
Registro Cloracidn Cisterna VIGENCIA A PARTIR: - /08/
PAGINA: 1
FECHA CANTIDAD AGUA CANTIDAD CLORO RESPONSABLE OBSERVACIONES
SUPERVISOR GERENTE PROPIETARIO
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5.18. PROGRAMAS DE ABASTECIMIENTO DE AGUA.
Una empresa procesadora de alimentos necesita con primordial importancia el abasteci-

miento de agua potable en condiciones que faciliten su operacion sean estas en calidad,
y cantidad a su vez de un sistema de proporcione el liquido vital de forma inocua y su

distribucion de forma higiénica.

La empresa procesadora de alimentos debe contar con suficiente suministro de agua. La
empresa Yogurt San Luis se abastece de la red publica de distribucion de agua adminis-
trada por la Empresa Publica Municipal de Agua Potable, Alcantarillado y Aseo de Ca-
yambe “EMAPAAC?” con la finalidad de satisfacer las necesidades del cliente interno en
la cadena productiva del yogurt sea estos servicios sanitarios, de labores de limpieza y

desinfeccion o las actividades productivas y que aportan valor.

Es propio sefialar que la empresa Yogurt San Luis no involucra directamente el suministro
de agua al producto puesto que la empresa garantiza un producto derivado lacteo sin la
adicion de agua a su producto terminado, es mas el liquido suministrado es reciclado y
recirculado por la empresa en labores de limpieza y desinfeccion, enfriado de marmitas y

generacion de vapor.

Dentro del proceso productivo el liquido vital es utilizado como método fisico de enfria-
miento de marmitas, liquido cual luego de ser utilizado en la operacion de enfriamiento
es re utilizado y almacenado en cisterna subterranea de la planta para ser utilizada en

labores de limpieza previa a su cloracion.

La cisterna de almacenamiento de agua se encuentra sometida a un mantenimiento pro-

gramado.

5.18.1. Objetivo.
Garantizar que el suministro de agua utilizado en la empresa Yogurt “San Luis” sea apta
para la utilizacion en los procedimientos de limpieza y desinfeccion y contribuya a ga-

rantizar la inocuidad de las instalaciones, equipo, herramientas y utensilios.

5.18.2. Definiciones.
e Agua potable: Agua que se puede beber sin peligro.
e Agua Residual: Cualquier desecho o residuo liquido con potencial de causar con-

taminacion.

164



5.18.3. Politica de abastecimiento de Agua.

El agua utilizada en el sistema de produccion de yogurt tendra la definicion de
consumible y destinada a usos humanos de ingesta e higiene, preparacion de ali-
mentos, limpieza y desinfeccion de instalaciones.

El suministro de agua utilizado en la limpieza y desinfeccion deber ser potable y
clorada cuyo fin es mantener la higiene en los instrumentos, equipos y superficies
utilizados en el sistema de produccion de yogurt.

Las instalaciones de agua y fluidos empresariales, como agua, vapor, etc. Deben
estar identificadas en cumplimiento con la Norma NTE INEN 440:1984.

El tanque de almacenamiento o cisterna que posea la empresa debe ser controlada
y sometida a una mantenimiento, limpieza y desinfeccion frecuente de manera
obligatoria 1 vez al mes.

La cloracion del liquido almacenado en la cisterna se debera efectuara con una
frecuencia de cada 2 dias.

La empresa debe efectuar o subcontratar servicio de monitoreo de calidad de agua
y registrar su comportamiento como base documentaria de la empresa y de asegu-
ramiento y control de la calidad, de forma Obligatoria 3 veces por afio.

El sistema de desague y disposicién de aguas servidas debe encontrarse cons-
truido por lo menos a 3 metros o a distancia prudente evitando el contacto con la
red de suministro de agua limpia.

EL sistema de drenajes debe disponerse de tal manera que evite la contamina-

cion cruzada con el producto.
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5.19. PROGRAMAS DE CONTROL DE PLAGAS.
Uno de los problemas relevantes a nivel de la industria alimentaria es la presencia, intro-

duccién o facilidad de emplazar a distintos tipos de plagas por la presencia de material
consumible para diferentes tipos de roedores e insectos que ademas de consumir, destruir,

contaminar; comprometen la produccion e instalaciones de la planta.

Y no solo es su accionar que genera preocupacion si no a la vez su aspecto fisico y sus
actividades fisioldgicas de ingesta, excrecion y reproduccion las cuales constituyen ame-
naza a la inocuidad del producto afectando al bien, insumos, instrumentos, instalaciones

propietario y cliente.

Sin embargo, al contar con un programa de control y erradicacion de plagas permanente
la empresa asegura la limpieza de las instalaciones de la planta y evita la reunion y proli-
feracion de este tipo de animales con la finalidad de evitar la presencia de estos agentes

y prevenir la contaminacion de los alimentos.

5.18.1. Objetivo.
Establecer un conjunto de disposiciones y normativas a seguir en el programa de control
de plagas como medida preventiva para la entrada de insectos, roedores u otro tipo de

animal perjudicial al proceso productivo y ponga en juego la inocuidad del producto.

5.18.2. Definiciones.

Plaga: Una plaga es todo organismo que ocasiona, transmite y propaga enfermedades,
que come, contamina o inutiliza los alimentos o productos elaborados. (GUZMAN, 2011)
Cebo: Comida o preparacién presentada en formas y lugares adecuados para su consumo
por los animales-plaga. Puede contener en su composicién un veneno dirigido a ellos.
Control de plagas: Medidas desarrolladas por la empresa para prevenir o eliminar las
infestaciones de plagas, sobre la base de la informacion de las inspecciones de rutina, asi
como la asesoria técnica de especialistas y proveedores garantizados de plaguicidas.
Fumigacion: Es un método rapido para controlar las plagas, las particulas del humo pro-
ducido tienen un tamafrio tal, que pueden penetrar por los orificios mas diminutos. Entre
los fumigantes mas utilizados destacan el cianuro de calcio y el fosforo de hidrégeno,
sustancias sumamente toxicas para todos los animales y seres humanos.

Infestacion: Se refiere al nimero de individuos de una especie considerada nociva en un

determinado sitio.
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Plaguicida: Cualquier sustancia o0 mezcla de sustancias destinadas a prevenir o controlar

toda especie de plantas o animales indeseables.

5.18.3. Politica de control de plagas.

La planta procesadora de productos lacteos no debera permitir la presencia de ani-
males, insectos o roedores, en el caso de poseer mascotas con utilidad de guardia
estos deberan encontrarse fuera del area de produccién, almacenamiento o distri-
bucion, ademas el area destinada para vivienda, alimentacion y disposicion de
desechos de mascotas debera encontrarse por o minimo a 10 metros de la infra-
estructura productora.

La colocacion de mallas anti insectos deberén estar colocadas en las ventanas,
ductos de ventilacién y puertas de acceso a los interiores del area de produccion,
almacenamiento o distribucion.

El sistema de desaglie debe estar protegido por malla anti roedores con el propé-
sito de evitar el ingreso, reproduccion y estancia de este tipo de plaga al interior
de la planta.

La planta procesadora sus alrededores deben ser inspeccionada frecuente mente
de manera obligatoria una vez por semana con el fin de salvaguardar la integridad
de la produccion evitando la proliferacion de cualquier tipo de plaga en caso lo
hubiese.

En caso se evidencia la presencia de cualquier tipo de plaga la empresa se encuen-
tra en la obligatoriedad de suspender operaciones y eliminar el problema para co-
rregir y evitar su proliferacion y el contagio con el alimento procesado eliminando
cualquier tipo de contaminacion cruzada que pueda desencadenarse en el proceso
de eliminacion de plaga.

Los mecanismos, dispositivos o equipos (electrocutares, rejillas, coladeras, tram-
pas, cebaderos, etc.) utilizados en la prevencion de presencia de plagas deben en-

contrarse en buen estado y ser inspeccionados frecuentemente.
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Registro Control de plagas/roedores.

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO CODIGO: Control de Plagas
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. VERSION: 001
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA |VIGENCIA A PARTIR: ELAB,ORACION: 14/08/2016
PAGINA: 1
TECNICO < ) )
RESPONSABLE: AREA: EMPRESA RESPONSABLE:
FECHA CONTROL
o- .
P GA: FICHA Ne°: ASISTENTE:
VALIDACION INICIAL
Bueno Malo Regular De } as Entr:a 4y8 MasNde 8 Preventivo | Predictivo | Correctivo
ARos Aos ARos
PRESENCIA TIPO DE CONTROL
ACCIONAR PRESENCIA IDENTIFICACION PLAGA /ROEDOR
COLOCAR TRAMPA s1 N©° DESCRIPCION POBLACION UBICACION QUIMICO UTILIZADO
REVISION TRAMPAS
FUMIGACION NO
LIMPIEZA:
ACCION PREVENTIVA ACCION CORRECTIVA RECOMENDACIONES
Ne° DESCRIPCION Ne° DESCRIPCION

Fecha Proximo
Control.

TECNICO

GERENTE
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5.20. PROGRAMAS DE CAPACITACION.
El capacitar al personal es una de las medidas de aseguramiento de talento humano y

contribucion al Know-how de la empresa, basados en la experiencia, las actualizaciones

teoricas y adiestramiento practico que la empresa pueda salvaguardar en sus trabajadores.

Es una de las garantias primordiales ante el cliente y consumidor puesto que el producto
se sustenta bajo la operacion de personal capacitado y adoctrinado en la industria alimen-

taria.

La capacitacion del personal en diferentes areas se efectuara fiable puesto que generare-
mos personal multifuncional, multidisciplinario que contribuya el buen manejo de la em-

presa en las areas en las que se requiera su intervencion.

5.19.1. Objetivo.
Difundir tematica en cuanto a los principales temas de produccion de derivados de lac-

teos, temas industriales y normativa ecuatoriana vigente, socializando asi la manipulacién

de alimentos procesado encaminados a asegurar la inocuidad de la produccidn, vigente.

5.19.2. Planificaciéon de Capacitacion.
Tabla 53:Planificacion de Capacitacion.

AREA UNIDAD OBJETIVO TEMAS
e Higiene Personal y Lavado
Conocer la Metodologia de Buenas de manos.
wn Précticas de Manufactura como una o Higiene del Personal Mani-
8 BPM’S herramienta bésica en la industria pulador de Alimentos.
L alimentaria para garantizar la e Limpieza y desinfeccion de
8 inocuidad del producto. instalaciones, equipos y
o utensilios.
o Identificar patrones referenciales Estandarizacion de P
PROCESOS del proceso de elaboracién de yo- ¢ dstaln barlza_(:Jond € rrocesos
gurt y sus métricas de control. € elaboracion de Yogurt.
Conocer e identificar los diferentes
tipos de riesgo relacionados con la
industria alimentaria. «  Manejo del EPI
Consolidar medidas preventivas de AN
9( SE%B?}%’?‘ELIN' riesgos en la industria alimentaria. I[()jenm:lcgcélgg ge rle_sgods.
a Socializar las obligaciones, respon- Sefrgg ; egtlm ady
% sabilidades y derechos del emplea- alud Dcupacional.
- dor y empleado en materia de segu-
O] ridad industrial y salud ocupacional.
'{H Desarrollar una mejor interaccion e Liderazgo
productor-cliente -consumidor. L
REC,\L/J&SN%SSHU' Fortalecer las relaciones interperso- * glonlf_rontac_l on de p_roblelmas._
nales del talento humano de la * 1c lente siempre tiene la ra
planta procesadora. zon.
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COMUNICACION

Fortalecer las relaciones interperso-
nales del talento humano de la

Primero escucho y luego ha-
blo.
Programacion Neurolingiis-

CALIDAD

EFECTIVA planta procesadora tica
Capacitar al personal en metodolo- Pruebas de control de labora-
CONTROL DE gias de control de materia prima y torio en la Materia Prima.
CALIDAD producto terminado. Pruebas de control de Cali-

dad en Producto terminado.

LABORATORIO

Fortalecer las aptitudes de manejo
de instrumentos y equipos de labo-
ratorio encaminados al control de
calidad del producto.

Manejo de equipo y material
de laboratorio.

Pruebas basicas de acidez,
densidad, grasa, etc.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Registro de Capacitacion del Personal.

Empresa De Lacteos "San Luis"- | ELABORADO POR: [ALEXP0Z{CODIGO: R.P-Cap. |

Seccion Yogurt APROBADO POR: |Migdalia M. [VERSION: 001 |

APACITACION AL PERSONAL. |VIGENCIA A PARTIR: ELABORACION: 14/08/2016 |

PAGINA: 1 1

TEMA : INSTRUCTOR(ES): |

DURACION HORAS: |

OBJETIVO: |

DURACION DIAS: |

|

FECHA INICIO: PERSONAL A CAPACITAR: |

FECHA FIN: ENTIDAD CAPACITADORA: |

NUmero de Asistencia por dia (Horas Diarias Total . .

Ne Nombre Completo , P ( ) %Asistencia | Nota |

Cédula Horas ‘

2 3 4 5 ‘

|

: |

2 |

|

1

3 |

4 |

1

5 |

1

|

6 |

|

1

7 |

8 |

1

9 |

10 i

|

1

11 |

12 i
SUPERVISOR GERENTE PROPIETARIO
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CAPITULO VI: ANALISIS DE RESULTADOS DE AUDITORIA FINAL.
Luego de haber cumplido con el disefio de los procesos operativos estandarizados y a su

vez sus respectivos controles y registros encaminados en cada programa de BPMs que se
detall6 en el manual de Buenas Préacticas de Manufactura para alimentos procesados, cabe
recalcar que tanto para el diagnostico inicial como para el final se utiliz6 de igual manera
el Check - List sustentado en La norma Técnica Sustitutiva para alimentos el mismo que
fue elaborado por el autor de este proyecto, los resultados obtenidos del Diagnostico

Final en la empresa lactea Yogurt ”San Luis” son los presentados a continuacion.

Tabla 54:Resumen general de Check List

RESUMEN GENERAL DE CHECK LIST

Se| S8
o 35 o 'C
ITEMS S2| 583
58| 528
a acx
1 | De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura 69,28 100
2 | De los Equipos y Utensilios 55,56 100
3 | Requisitos Higiénicos de Fabricacion 46,30 100
4 | De las Materias Primas e Insumos 48,48 100
5 | Operaciones de Produccion 70,00 100
6 | Envasado, Etiquetado Y Empaquetado 78,79 100
7 | Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacion 77,08 100
8 | Del Aseguramiento y Control De Calidad 55,56 100
TOTAL 431,76 800
PORCENTAJE 53,97 | 100%

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Unavez obtenido los resultados del diagndstico final se puede mencionar que ha existido
cierto incremento en el cumplimiento de las alternativas a considerar dentro de las Bue-
nas Practicas de Manufactura, cabe recalcar que esta mejora de cumplimiento se atribuye
a la gestién documentaria y generacion de los proceso operativos describiendo el conjunto
de actividades en cada uno y de igual manera los proceso de limpieza y desinfeccion
(POES) que la empresa no mantenia descritos y generalmente se operaba por empirismo
de los trabajadores.Si la empresa lactea Yogurt “San Luis” decide hacer efectivo el plan
de mejoras recomendado por el autor, en este proyecto el porcentaje de cumplimiento
sobrepasaria el 70% pues la inversion econdmica para la implantacion de dicha mejora es
alta y el tiempo para efectuarse el mejoramiento a nivel de infraestructura, materiales y
equipos es a un largo plazo. A continuacion, se muestra el cuadro comparativo del diag-

nostico inicial versus el final.
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Tabla 55:Resumen Check List Inicial vs Final

Resumen General de Check List

= = (@)
8818z 88| ¢
Ne REQUERIMIENTO XS] E § S g
HE -
1 | De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura | 64,05 | 69,28 | 100 | 5,23
2 | De los Equipos y Utensilios 50,00 | 55,56 | 100 | 5,56
3 | Requisitos Higiénicos de Fabricacion 31,48 | 46,30 | 100 | 14,81
4 | De las Materias Primas e Insumos 43,33 | 48,48 | 100 | 5,15
5 | Operaciones de Produccion 56,67 | 70,00 | 100 | 13,33
6 | Envasado, Etiquetado y Empaquetado 72,73 | 78,79 | 100 | 6,06
7 | Almacenamiento,Distribucion, Transporte y Comercializacion 72,92 | 77,08 | 100 | 4,17
8 | Del Aseguramiento y Control de Calidad 37,78 | 55,56 | 100 |17,78
TOTAL DE CUMPLIMIENTO 45,61 | 53,97 8,36
Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccién Yogurt.
Elaborado por: Alex Pozo(2017)
Resumen General
90,00
80,00
70,00
60,00
50,00
40,00
30,00
20,00
10,00 INICIAL
0,00 i FINAL
T 8 98 a =8 ° . 3
S.2 85 2z 3 g5 835% 23: £,
9o 53 o= E 9 80 JES Scx Yo
Qv g o TR == =D <Y 2520 =292
528 %gf zS 2w 33 =23g zE5 228
28 95 3% 32 g Sps YEz 2EZ
=32 & Z: w2 O Y 3ok 38°
2=E 38 & < 3
w3 e a

llustracién 26: Resumen Final Check List.

Fuente: Empresa de Lacteos “San Luis” — Seccion Yogurt.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

Después de evaluar los resultados iniciales versus los finales podemos mencionar que la

Empresa Lactea Yogurt “San Luis” en el porcentaje de cumplimiento a aumentado en un

8,36 % acatando las recomendaciones técnicas y de facil implementacion en la planta

procesadora. Teniendo un incremento del 45,61% al 53.97% manteniéndose en un nivel

aceptable de cumplimiento, pero no satisfactorio y en cumplimiento a la normativa.
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6.1. ANALISIS COMPARARTIVO POR SECCION
Cabe recalcar que el incremento de complimiento a nivel general no es impactante, pero

a medida que consideramos el incremento por cada uno de los articulos de las secciones
de la norma podemos identificar y despejar la duda de este incremento. A continuacion,
se muestra los cuadros comparativos por cada una de las secciones y el incremento que

demuestra en cuanto al cumplimiento por cada articulo aplicable de la normativa.

6.1.1. De Las Instalaciones y Requerimientos De BPM.
En la Empresa de Lacteos” San Luis”-Seccion Yogurt en cuanto a los requisitos de

instalaciones y buenas practicas de manufactura el incremento de mayor notoriedad es en
el cumplimiento de las condiciones minimas basicas; pues se ha incrementado en un
8,33% acatando las recomendaciones emitidas por el autor de este proyecto cabe recalcar
que dicho proyecto se enfoca al disefio, pero pese a ello se ha establecido mejoras, y de
igual manera en cuanto al cumplimento de disefio y construccion se ha podido dar un
incremento de 8,33% estableciendo mejoras a nivel de sefializacion e identificacion de

planta.Como se muestra en la Tabla 55.

Tabla 56:De las Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.

De las Instalaciones y Requisitos De BPM.
5} 8 5} 8
Z_|o5|2%_| o5 |§8| 2
Y% /Te|78| TE | 85| g
ITEMS xS |leg=|xc| 25 |S3| E
S|l aoaa| S oo | Bo| &
< e E| L e E =
@) o 5|0 s |akx| £
a o a o
1| Articulo 3. De las condiciones minimas bésicas 8 66,67 9 75,00 12 18,33
2 | Articulo 4. De la localizacion 2 66,67 2 66,67 3 0,00
3| Articulo 5. Disefio y construccion. 7 58,33 | 8 66,67 12 18,33
4 Articulo 6. _Cond|C|ones espe(_:lflcas de las areas, 65 | 6566 69 69.70 99 |4.04
estructuras internas y accesorios
5 | Articulo 7. Servicios de plantas - facilidades 16 | 59,26 | 18 66,67 27 | 7,41
TOTAL 98 106 153
PORCENTAJE 64,05 69,28 100 | 5,23

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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De las Intalaciones y Equipos

80,00
o 70,00
‘o 60,00
< 50,00
'g 40,00
4_3 30,00
= 20,00
10,00
0,00
Articulo 6.
Condiciones
, e Articulo 7.
Articulo 3. De , Articulo 5. especifi cas de m.CL.J ©
- Articulo 4. De la L , Servicios de
las condiciones L, Disefio y las areas,
. o localizacién L plantas -
minimas basicas construccion.- estructuras o
. facilidades
internas y
accesorios
INICIAL 66,67 66,67 58,33 65,66 59,26
FINAL 75,00 66,67 66,67 69,70 66,67

lustracion 27: De Las Instalaciones y Requisitos de BPM.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

6.1.2. De los Equipos y Utensilios.

En cuanto a los requisitos de los equipos y utensilios el incremento de mayor notoriedad

es en el cumplimiento de los equipos; pues se ha incrementado en un 6,67% acatando las

recomendaciones emitidas por el autor de este proyecto, recomendaciones tales como la

limpieza y desinfeccion de los mismos y el registro que avalué que dicha operacion fue

realiza y contribuya con el aseguramiento de la inocuidad y por ende contribuya a la ca-

lidad del producto varios articulos de los equipos que no cumplian con la normativa fue-

ron cambiado por equipos con caracteristicas que determina la normativa. Como se

muestra en la Tabla 57.

Tabla 57:De los Equipos y Utensilios

De los Equipos y Utensilios

5 3 c o
@ . 1z , S8 | 2
O3 |85/ d5 | 228 €252
ITEMS x2S |2E5| ¥E|EE8S8|ES
2=|83€ E* 8385855
@) o @) o AalX|ca

o o
Articulo 8. De los equipos 16 | 53,33 | 18 |60,00| 30 | 6,67
Articulo 9. Del monitoreo de los equipos 2 33,33 2 33,33 6 0,00
TOTAL 18 20 36

PORCENTAJE 50 55,56 100 | 5,56

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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De los Equipos y Utensilios

70,00
60,00
50,00

40,00 Articulo 8. De los equipos

30,00 Articulo 9. Del monitoreo de los
equipos

20,00

10,00

0,00

lHustracion 28: De los Equipos y Utensilios.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

6.1.3. Requisitos Higiénicos De Fabricacion.
En la Empresa de Lacteos” San Luis” Seccion Yogurt en cuanto a los requerimientos de

la seccion de requisitos Higiénicos de Fabricacion de la Norma Técnica Sustitutiva de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados ha sido una de las secciones
con mayor grado de mejoras e incremento en el porcentaje de cumplimiento pues se ha
identificado mejoras a nivel de obligaciones del personal, Higiene y medidas de protec-
cién, Prohibiciones de Ingreso, y Las obligaciones del personal administrativo y personal
de visita, pues en esta seccion se ha podido establecer diferentes proceso de comporta-
miento y accionar de personal de planta como agentes de visita técnica conjuntamente
con la elaboracion de formatos de control ,registros de visitas, registro de entrega de
Equipo de proteccion personal y con la implementacion de diferentes tipo de sefialética

que contribuye al cumplimiento de la normativa.

Como se muestra en la Tabla 58.
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Tabla 58:Requisitos Higiénicos De Fabricacion.

Requisitos Higiénicos de Fabricacion

o O o O
B St |3 S | S5s| 23
23| §E |2s| BE |8E| £:
ITEMS xo| EE 2| 25 |ss5| £5
D £ o Q DI o Q r—lex o 2
c= | 2 | £ SE | S¢2 S 5
(@) oS O oS aQx ta
oo oo
Q)rr?aclulo 10. De las obligaciones del per- 8 88,89 9 100,00 9 11,11
Ar,tlculo 11. De la educacion y capacita- 1 1111 4 44,44 9 33.33
cion del personal
Q)rr?aclulo 12. Del estado de salud del per- 5 33.33 3 50,00 6 16,67
fi\g[rgculo 13. Higiene y medidas de protec- 10 66,67 13 86,67 15 20,00
ﬁgltlculo 14. Comportamiento del perso- 6 100,00 6 100,00 6 0,00
Artlc_ulo 15.’ Prohibicion de acceso a de- 0 0,00 9 66,67 3 66,67
terminadas areas
Articulo 16. Sefialética. - 1 33,33 2 66,67 3 33,33
Artl_culo _17. Ob_Il_gamon del personal ad- 0 0,00 2 66,67 3 66,67
ministrativo y visitantes.
TOTAL 28 41 54
PORCENTAJE 51,85 75,93 100 24,07
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
Requisitos Higiénicos De Fabricacion
120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00
INICIAL
0,00
w o _ c o — -~ € < c . c FINAL
Kol g R 0 S b= e 8 2
83 = fé_ 29 £8 <£_ 2.2 B B3¢
228 J2g 9% 98 ££g 43E ¢ DA8E
£§8 383 53 3£ & <9%% ¢ 533
£8 2o ES S & 3 &
2 <© < g £ 4 <
()

lustracion 29: Requisitos Higiénicos De Fabricacion.

Elaborado por: Alex Pozo(2017)
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6.1.4. De las Materias Primas e Insumos.
En cuanto a los requerimientos de la seccion de Recepcion de materias Prima e Insumos

se establecid un proceso de control de calidad con su respectivo registro para evaluar las

condiciones de ingreso de la materia prima y valorar conforme a los pardmetros de acep-

tacion de la empresa y dicho producto ingrese o no a un proceso, 0 si es destinado a otra

seccion de la empresa lactea ”San Luis” o simplemente no se acepta por incumpliendo

de parametros y tales caracteristicas no son aptas para el proceso productivo.

Tabla 59:De Las Materias Primas e Insumos

De Las Materias Primas e Insumos

o 8 v 9 °
Z_| 35|k 25 |S88| £%
-S| TE |ds| TE | % S 2
ITEMS X8| E= |¥c| E= | 33 £
@ £ ST gL | 82| €Z Lo
5~ |sE |6 |55 |3 28
a O o QO o -
1 | Articulo 18. Condiciones minimas. 3 100,00 3 100,00 3 0
2 | Articulo 19. Inspeccidn y control 2 66,67 3 100,00 3 33,33
3 | Articulo 20. Condiciones de recepcion. 1 33,33 2 66,67 3 33,33
4 | Articulo 21. Almacenamiento. 3 100,00 3 100,00 3 0
5 | Articulo 22. Recipientes seguros. 3 100,00 3 100,00 3 0
6 | Articulo 23. Instructivo de manipulacién 0 0,00 0 0,00 3 0
7 | Articulo 24. Condiciones de conservacion. 2 66,67 2 66,67 3 0
8 | Articulo 25. Limites permisibles. 2 66,67 2 66,67 3 0
9 | Articulo 26. Del Agua 6 100,00 9 100,00 9 0
TOTAL 22 27 33
PORCENTAIJE 66,67 81,82 100 15,15
Elaborado por: Alex Pozo(2017)
De las Materias Primas e Insumos
120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00 INCIAL
000 - . . " o " - © FINAL
e c e g £ 2 g P &
S g S | < 5 S S5 S ¢ € o <
g, 08 $g S =, 3% %% =% 3
2¢ 83 £9% S5 34 EZ 2% w3@ ¢
CE =€ ©S§ €8 3 <ot S§g 9f ®
5 5 = 3 o8 Swe < £
:;_" E E E’ pu f__" © <
& & < < = &

llustracién 30: De las Materias Primas e Insumos
Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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6.1.5. Operaciones de Produccion.
En la Empresa de Lacteos” San Luis”-Seccidn Yogurt en cuanto a los requerimientos de

las operaciones de produccion no se visualizé un grado de cumplimento mayor pues el
inmiscuir en el Know How de la empresa comprometeria la calidad del producto final y
la fiabilidad del cliente. Ademas, para generar cambios en cuanto las actividades de pro-
duccion de una empresa lactea se necesita capacitacion en el area especifica de lacteos,
formulacién y cultivos para dar una apreciacion sostenible en la formacién adecuada a

esta area. Como se muestra en la Tabla 60.

Tabla 60:Operaciones De Produccion

Operaciones de Produccién
o 9 o 9 o —
Z2_| o5 |8 25|68 ¢
Y3 ©E |7S ©E |8Y €8
ITEMS xS| = |xc|l = |SY g
@S| s | gu| s |[Eg &2
c—| 2 € | < °SE |58 ge9
@) oS | O S5 |af o
a o a o
1 | Articulo 27. Técnicas y procedimientos 3 | 100,00 | 3 | 100,00 | 3 0,00
2 | Articulo 28. Operaciones de control. 2 66,67 2 66,67 | 3 0,00
3 | Articulo 29. Condiciones Ambientales 6 50,00 8 66,67 | 12 | 16,67
4 | Articulo 30. Verificacion de condiciones.| 6 50,00 7 58,33 | 12 8,33
5 | Articulo 31. Manipulacion de substancias| 2 66,67 2 66,67 | 3 0,00
6 | Articulo 32. Métodos de identificacion 1 33,33 2 66,67 3 33,33
7 Artlc_:ulo 33. Programas de seguimiento 1 33,33 1 3333 | 3 0,00
continuo
8 | Articulo 34. Control de procesos 0 0,00 3 100,00 | 3 | 100,00
9 | Articulo 35. Condiciones de fabricacion. 2 66,67 2 66,67 3 0,00
10 Artl_culo_ ?,6. Medidas prevencién de con- 3 [10000| 3 |10000] 3 0,00
taminacion.
11 G;téci:grlwo 37. Medidas de control de des- 1 33.33 5 66,67 3 33.33
12 | Articulo 38. Validacion de gases N/A | 0,00 | NJA| 0,00 |[N/A| 0,00
13 | Articulo 39. Seguridad de trasvase 2 66,67 2 66,67 3 0,00
14 | Articulo 40. Reproceso de alimentos 3 100,00 | 3 100,00 | 3 0,00
15 | Articulo 41. Vida util. 2 66,67 2 66,67 | 3 0,00
TOTAL 34 42 60
PORCENTAIJE 56,67 70 100 | 13,33

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

179



120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00
0,00

Operaciones de Produccion

Articulo 27..
Articulo 34.. mees——
Articulo 36.. S
Articulo 40.. S

Articulo 41...

Articulo 31..
Articulo 32.. e
Articulo 35.. S
Articulo 37.. —
Articulo 38....

Articulo 39.. .

Articulo 29.. e
Articulo 30..
Articulo 33.. s

Articulo 28..

llustracion 31: Operaciones de Produccién
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

6.1.6. Envasado, Etiquetado, y Empaquetado.
En la Empresa de Lacteos” San Luis”-Seccidn Yogurt en cuanto a los requerimientos de

INICIAL
mFINAL

Envasado, Etiquetado, y Empaquetado se ha establecido mejora en la trazabilidad del

producto mediante el registro documentario de recepcién de materia prima e insumos

como fuente de informacion del talento humano inmerso en la produccion del producto y

las condiciones en las cuales se elaboré el alimento.

Tabla 61:Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

Envasado, Etiquetado y Empaquetado

9 o 9
B_| o5 |8 | 5|68 2
-8 TE |7S| TE|8F ¢
ITEMS X8| E= || E=|58 g
g= 8E 2% 8E|E8 ¢
O o> |O oS |ax £
oo oo
1 | Articulo 42. Identificacién del producto. 3 | 100,00 | 3 100,00/ 3 | 0,00
2 | Articulo 43. Seguridad y calidad.- 3 |10000 | 3 |100,00| 3 0
3 | Articulo 44. Reutilizacion envases.- N/A | 0,00 N/A | 000 [NJA| O
4 | Articulo 45. Manejo del vidrio. - N/A | 0,00 N/A | 0,00 [NJA| O
5 | Articulo 46. Transporte al granel 2 66,67 2 66,67 | 3 0
6 |Articulo 47. Trazabilidad del producto 1 33,33 2 66,67 | 3 |33,33
7 | Articulo 48. Condiciones minimas 8 88,89 9 (100,00 9 |11,11
8 | Articulo 49. Embalaje previo 2 66,67 2 66,67 | 3 0
9 | Articulo 50. Embalaje mediano 1 33,33 1 33,33 | 3 0
10 | Articulo 51. Entrenamiento de manipulacion 1 33,33 1 3333 | 3 0
11 Art{c,ulo 52. Cuidados previos y prevencion de contami- 3 |10000| 3 |10000] 3 0
nacion.-
TOTAL 24 26 33
PORCENTAJE 72,73 78,79 100 | 6,06

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Envasado, Etiquetado y Empaquetado.
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llustracion 32: Envasado, Etiquetado y Empaquetado.
Elaborado por: Alex Pozo (2017)

6.1.7. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.
En cuanto a los requerimientos de las Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Co-

mercializacion no se visualizé un grado de cumplimento mayor, la empresa maneja un
sistema de distribucidn propio y acorde a las necesidades del cliente como por ejemplo

Supermercados Santa Maria.

Tabla 62: Almacenamiento , Distribucion Transporte y Comercializacion.

Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

.
5 B2 |y 82 Ss|&
Ss 2|3 | 22|88
LS S IS 1, © S S c @ c 3
ITEMS X2 | = | X | = |55| B
o £ L O o LL L O Eo0| €
< 2 E| & SE | S| o°
O o3| O s3 |ak 5
oo oo =
1 | Articulo 53. Condiciones 6ptimas de bodega. 3 100,00 | 3 100,00 | 3 0,00

2 Articulo 54. Control condiciones de clima y al-
macenamiento.

3 | Articulo 55. Infraestructura de almacenamiento. 3 100,00 3 100,00 3 0,00

Avrticulo 56. Condiciones minimas de manipula-
cién y transporte.

Articulo 57. Condiciones y método de almace-

2 66,67 2 66,67 3 0,00

3 100,00 | 3 100,00 | 3 0,00

5 naje 3 100,00 3 100,00 | 3 0,00

6 | Articulo 58. Condiciones 6ptimas de frio. 3 100,00 | 3 100,00 | 3 0,00

7 | Articulo 59. Medio de transporte. 14 66,67 | 14 66,67 | 21 0,00

8 g\ur;t:lt(;ulo 60. Condiciones de exhibicion del pro- 4 44,44 6 66,67 9 2222
TOTAL 35 37 48

PORCENTAIJE 72,92 77,08 1,0 | 417

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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Almacenamiento, Distribucién,
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llustracion 33: Almacenamiento, Distribucién, Transporte y Comercializacion.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

6.1.8. Del Aseguramiento y Control de Calidad.

En la Empresa de Lacteos” San Luis”-Seccidn Yogurt en cuanto a los requerimientos de
Aseguramiento de la Calidad no se visualizé un grado de cumplimento mayor, pero se
pudo establecer registros de control al ingreso de la materia prima y salida del producto
terminado y sobre todo se establecié la mayoria de proceso de aseo y limpieza, pues la

planta procesadora no contaba con dicha informacion realizando esta practica de forma

empirica y sin documentacion que valide su accionar.

Tabla 63: Del Aseguramiento y Control De Calidad

Del Aseguramiento y Control de Calidad

3 £ 32 o
5 c k7 c Ewm =]
3| 5 | 7% | BE| 8% ¢
ITEMS X2 | E= | XS | E=| 33| §
o £ L @ W Qe | BT =
£ e E < S E S 2 Q
(@) =] (@) oS | ak £
a O a O
1 | Articulo 61. Aseguramiento de calidad. 0 0,00 1 33,33 3 33,33
2 | Articulo 62. Seguridad preventiva.- 0 0,00 0,00 3 0,00
3 Art!culo 63. Condiciones minimas de se- 5 33.33 7 46,67 15 11333
guridad
4 ﬁ(;ggulo 64. Laboratorio de control de ca- 2 66,67 5 66,67 3 0,00
5 | Articulo 65. Registro de control de calidad 1 33,33 2 66,67 3 33,33
6 ib_\rtlc_ulo 66. Métodos y proceso de aseo y 2 2222 5 55,56 9 33,33
impieza
7 | Articulo 67. Control de plagas 7 77,78 8 88,89 9 11,11
TOTAL 17 25 45
PORCENTAJE 37,78 55,56 100 |17,78

Elaborado por: Alex Pozo (2017)

182




® INICAL
= FINAL

sebe|d ap j01U0D
'L9 O[OV

K SOPORIN
99 OINdIIV
"*Op ONSIZNY
'G9 OINdIIV
"Op ouI0jeIOqR ]
79 OIMIMY
*SOUOIJIPUO))
‘€9 OINdIV
“*pepLngoas
¢9 O|MIMY
*OJUdIRINGIS Y
‘19 O|MIMV

=

ACNVLNIOHOd

Titulo del eje

llustracion 34: Del Aseguramiento Y Control De Calidad.

Elaborado por: Alex Pozo (2017)
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CONCLUSIONES.
Mediante la recoleccion Bibliografica se establecid los lineamientos tedricos y legales

los cuales sustenta la filosofia de Buenas Practicas de Manufactura, su diagndstico,
seguimiento y control los cuales sustentan la metodologia que se aplico en el desarro-
Ilo de este trabajo de grado.

Se identificé el nivel de cumplimiento por parte de la empresa de Lacteos “San Luis”
-Seccion Yogurt en cuanto al manejo de Buenas Practicas de Manufactura a lo largo
de su cadena productiva, evaluando desde las operaciones de recepcion de manejo de
materia prima hasta él envi6 del producto terminado al cliente y consumidor, mediante
un check list sustentado en los requerimientos de la Norma Técnica Sustitutiva de
Buenas Préacticas de Manufactura.

A nivel general el grado de cumplimiento inicial de la empresa lactea “San Luis” en
su seccion Yogurt es de un 45,61% teniendo el mas bajo nivel en la seccién de requi-
sitos higiénicos de fabricacion pues no contaba con las descripcion y registros de sus
procesos de limpieza y desinfeccion en instalaciones, utensilios, y equipo y de igual
manera un plan de limpieza y desinfeccidn para asegurar la inocuidad en la produc-
cién. Por lo cual se establecié un plan de mejoras, identificado la prioridad del accio-
nar en cuanto al cumplimiento de los requerimientos descritos en la Norma Técnica
Sustitutiva para alimentos procesado en la cual se sustentd el trabajo de grado.
Envirtud de lo diagnosticado la empresa no contaba con la documentacién respectiva
a los procedimiento operativos y Procedimientos de sanitacién necesarios para no
operar acompafados el empirismo por lo cual se disefié un manual de Buenas Practi-
cas de Manufactura dispuesto a implantarse el cual contiene disposiciones referente
a cada uno de los criterios plateados en la normativa y de igual manera los respectivos
Programas Procedimientos Operativos Estandarizados y de Sanitizacidn con su res-
pectivo proceso, especificaciones y registro.

A pesar que el presente trabajo de grado partia del disefio como objetivo global se
gestiond un incremento en el grado de cumplimiento de los requerimientos de la
Norma Tecnica Sustitutiva, pasando de un 45,61% a un 53,97% con un incremento
del 8,36% a nivel general estableciendo un mayor grado de mejora en los requeri-
mientos de: Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Operaciones de Produccion y del

aseguramiento y Control de Calidad.
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RECOMENDACIONES.

Evaluar el disefio de Procesos Operativos Estandarizados y los Procesos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion frecuentemente con el propoésito de controlar y mejo-

rar a traves de la actualizacion interna de actividades y mejora del procedimiento.

Realizar Auditoria internas cada 3 meses con la finalidad de acentuar la cultura de

Buenas Practicas de Manufactura en el Personal y por ende en el Proceso Productivo.

Buscar a largo plazo la certificacion pertinente en la Implementacion y manejo de

Buenas Practicas de Manufactura por los organismos estatales que rigen la normativa.

Inducir en el personal la importancia de conocer, implementar y manejar la filosofia
de Buenas Practicas de Manufactura para el aseguramiento del producto y garantizar

la inocuidad en el proceso de fabricacion a clientes y consumidores.

Potenciar y mejorar el laboratorio para fortalecer el analisis de materia prima, pro-
ducto en proceso y producto terminado con la finalidad de establecer métricas de con-

trol que contribuyan a desarrollar un sistema de control de calidad interno.

La gerencia debe gestionar los recursos y el personal necesario para la implementa-
cion de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura para disefiar, controlar y me-

jorar continuamente las practicas a nivel de elaboracion de productos alimenticios.

Implementar los lineamientos necesarios de Buenas Practicas de Manufactura esta-
blecidas en los requerimientos de la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas
de Manufactura para alimentos Procesados con la finalidad de afianzar el compromiso

de una produccion inocua.
Efectuar las recomendaciones dispuestas en el plan de mejoras en todos sus niveles.

La capacitacion continua, asi como la induccidn al personal y sus controles periodicos
de las actividades que realiza, permitiran visualizar errores en el proceso de elabora-

cion de yogurt.
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ANEXO 1: Auditoria Inicial Check List
Auditoria Inicial — De las Instalaciones y Requisitos de Fabricacion.

[
9
& e
(&) =
= 2
< A=
Articulo Requisitos © =1 Observaciones
@ S S
o) -9 >
588
2 g |
@) [0
Que el riesgo de adulteracidén sea minimo 2 3
Que el disefio y distribucién de las areas permita un mantenimiento, lim-
. ieza y desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contamina- 2 3
Articulo 3. De (F:)i()n y prop y. 4 g
| ndicion — - - ;
?r?ir?iomiscb%sfs Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en con-
cas tacto con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pre- 2 3
tendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar
Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de 5 3
las mismas
TOTAL 8 12 66,6
Articulo 4. De | Los establecimientos donde se procesen, envasen o distribuyan alimentos
la localizacién | seran responsables de que su funcionamiento esté protegido de focos de 2 3
insalubridad que representen riesgos de contaminacion.
TOTAL 2 3 66,6
Acrticulo 5. Di- | Ofrezca proteccidén contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores,
seflo y cons- | aves y otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las condicio- 3 3
truccion. - nes sanitarias apropiadas segun el proceso
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La construccion sea sélida y disponga de espacio suficiente para la instala-

cién, operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movi- 3
miento del personal y el traslado de materiales o alimentos
Brinda facilidades para la higiene del personal EL barfio del personal
necesita de limpieza
3 constante no existen
programas de limpieza
de bafios.
Las areas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el nivel No existe divisiones
de higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion 3 de zona segun los ries-
de los alimentos gos de contaminacion.
TOTAL 12 58,3
Articulo 6. . Distribucion de Areas:
Condiciones Las diferentes areas 0 ambientes deben ser distribuidos y sefializados si- La instalacion no se
especificas de | guiendo de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde presenta particular-
las areas, | la recepcion de las materias primas hasta el despacho del alimento termi- 3 mente con el flujo ha-
estructuras in- | nado, de tal manera que se evite confusiones y contaminaciones cia delante.
ternas y acce-
sorios Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado manteni-
miento, limpieza, desinfeccion, minimizar las contaminaciones cruzadas
por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de 3
personal
En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados de Existe area en la que
preferencia en un area alejada de la planta, la cual sera de construccion se dispone este tipo de
adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen estado y de uso materiales (cajas de
exclusivo para estos alimentos 3 carton, gavetas del

mismo material como
embalaje y otros infla-
mables.)
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I1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que
puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condi-
ciones. Los pisos deberan tener una pendiente suficiente para permitir el
desalojo adecuado y completo de los efluentes cuando sea necesario de
acuerdo al proceso

NO existe el registro
de limpieza de paredes
y techos.

Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una fécil lim-
pieza, drenaje, remocion de condensado al exterior y mantener condiciones
higiénicas adecuadas

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

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se debe
prevenir la acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para fa-
cilitar su limpieza y se debe mantener un programa de mantenimiento y
limpieza

Las uniones no son
concavos como des-
cribe la norma, mas
aun si se realiza lim-
pieza de estas areas a
pesar de que no exista
un registro y control.

En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se
debe prevenir la acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en an-
gulo para evitar el deposito de polvo, y se debe establecer un programa de
mantenimiento y limpieza

Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar
disefiadas y construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad
o residuos, la condensacion, goteras, la formacion de mohos, el desprendi-
miento superfino y ademas se debe mantener un programa de limpieza y
mantenimiento
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I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas:

En &reas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan
al minimo la acumulacion de polvo o cualquier suciedad y que ademas fa-
cilite su limpieza y desinfeccion. Las repisas internas de las ventanas no
deberén ser utilizadas como estantes

En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser pre-
feriblemente de material no astilladle; si tienen vidrio, debe adosarse una
pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura.

No existe pelicula pro-
tectora en los cristales
del area de produc-
cion.

En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no
deben tener cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados
y serén de facil remocion, limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos
no deben ser de madera

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

El sistema de protec-
cién contra animales
Nno se encuentra.

Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los
alimentos se encuentren expuestos no deben tener puertas de acceso directo
desde el exterior; cuando el acceso sea necesario, en lo posible se debera
colocar un sistema de cierre automatico, y ademas se utilizaran sistemas o
barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves, otros animales
0 agentes externos contaminantes.

No existe el sistema
de cierre automatico
ni las barreras de pro-
teccién de animales

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias

(rampas, plataformas):
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Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y
construir de manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten
el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta

Las gradas se encuen-
tran construidas fuera
del area de proceso o
embace el producto
terminado no circula
por esta area.

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza

En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de pro-
duccidn, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de
proteccion y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios

Las marmitas de pro-
duccidn del yogurt se
encuentran con su res-
pectiva taba con segu-
ros.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua:

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los ter-
minales adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir
un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza

No existe el procedi-
miento, algunas de
ellas se pueden identi-
ficar como un riesgo
para el personal
puesto que no se en-
cuentra respectiva-
mente empotrada en la
pared.

Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas donde repre-
sente un riesgo para la manipulacion de alimentos

No existen cables col-
gantes sobre el area de
produccion.

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor, com-
bustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) se identificaran con un
color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN corres-
pondientes y se colocaran rétulos con los simbolos respectivos en sitios
visibles.

Se procedera a identi-
ficar las lineas de flujo
de acuerdo con la
norma INEN
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V1. lluminacién

Las areas tendrén una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que
fuera posible y cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante
a la luz natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo eficiente-
mente

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las li-
neas de elaboracidn, envasado y almacenamiento de los alimentos y mate-
rias primas, deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para
evitar la contaminacion de los alimentos en caso de rotura

No se ha efectuado
una limpieza de las
mismas.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion:

Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o mecénica,
directa o indirecta y adecuada para prevenir la condensacion del vapor, en-
trada de polvo y facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido

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

No mantiene un sis-
tema de ventilacion en
ninguna area de la
planta.

Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con
aerosoles, grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenien-
tes de los mecanismos del sistema de ventilacion, y deben evitar la incor-
poracion de olores que puedan afectar la calidad del alimento; donde sea
requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente y humedad
relativa.

El sistema de ventila-
cion y refrigeracion
gue mantiene la planta
evita tipo de contami-
nacion por razon de
verificaciones perio-
dica no existe registro
de tal verificacion.

Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas,
facilmente removibles para su limpieza
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Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondiciona-

dores de aire, el aire debe ser filtrado y verificado periddicamente para de- | N/A N/A
mostrar sus condiciones de higiene
El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, lim- N/A N/A

pieza o cambios

VII1I. Control de Temperaturay Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del am-

biente, cuando ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad del alimento 3 3
IX. Instalaciones Sanitarias:

Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestua- 2 3 , No existen duchas.

rios, en cantidad suficiente e independiente para mujeres y hombres

Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden te- Se encuentran fuera de

ner acceso directo a las areas de produccion 3 3 las areas de produc-
cion.

Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades nece- No cuenta con todo lo

sarias, como dispensador de jabon implementos desechables o equipos au- 1 3 indicado en item.

tomaéticos para el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerra-

dos para el depdsito de material usado

En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse Indicar la concentra-

unidades dosifica de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no 5 3 cién y marca del pro-

afecte a la salud del personal y no constituya un riesgo para la manipula- ducto. Necesidad de

cion del alimento gel antiséptico.

Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, No se encuentran lim-

ventiladas y con una provision suficiente de materiales 0 3 pias el tacho de basura
no se encuentra con
tapa ni funda.

En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o adverten- No se encuentran es-

cias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos despues de 2 3 tandarizados.

usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.
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TOTAL | 65 | 99 | 656 ]
Articulo 7. I. Suministro de Agua:
Servicios de | Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de No existe instalacio-
plantas - facili- | agua potable, asi como de instalaciones apropiadas para su almacena- 2 3 nes para el almacena-
dades miento, distribucion y control miento y control.
El suministro de agua dispondréa de mecanismos para garantizar las condi- Se cuenta con sistema
ciones requeridas en el proceso tales como temperatura y presion para rea- 3 3 hidraulicos para dicha
lizar la limpieza y desinfeccion accion.
Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de El agua utilizada por
incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros propositos similares; la planta es de calidad
y, en el proceso, siempre que no sea ingrediente ni contamine el alimento. potabilizada por los
entes gubernamentales
de la zona y se utiliza
para diferentes fines
3 3 entre ellos limpieza
desinfeccidn, cabe re-
calcar que para la ela-
boracion del producto
en ciertas ocasiones
que se lo amerite la
cantidad es minima.
Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar | N/A N/A
conectados con los sistemas de agua potable
Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia estable- | N/A N/A
cida
Si se usa agua de tanquero se debe garantizar su N/A N/A

caracteristica potable

I1. Suministro de Vapor
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En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe disponer de
sistemas de filtros, antes que el vapor entre en contacto con el alimento y

se deben utilizar productos quimicos de grado alimenticio para su genera- | N/A N/A

cién. No deberd constituir una amenaza para la inocuidad y aptitud de los

alimentos.

I11. Disposicion de Desechos Liquidos:

Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectiva- No cuenta con dichas

mente, instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de 0 3 instalaciones.

aguas negras y efluentes industriales

Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos

para evitar la contaminacién del alimento, del agua o las fuentes de agua 3 3

potable almacenadas en la planta

IV. Disposicion de Desechos Sélidos

Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccidn, almacenamiento, La sefializacion no es

proteccién y eliminacidn de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con estandar o no se en-

tapa y con la debida identificacién para los desechos de sustancias toxicas cuentra con la respec-

2 3 tiva funda de aI_mace-

namiento no existe un
programa de limpieza
y desinfeccidn de los
mismos.

Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar con- No existe el sistema

taminaciones accidentales o intencionales 0 3 de seguridad.

Los residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccién y

deben disponerse de manera que se elimine la generacion de malos olores 2 3

para que no sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.

Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccion

y en sitios alejados de la misma 1 3

TOTAL 16 27 59,2

199



Auditoria Inicial — De los Equipos y Utensilios.

Articulo 8. De
los equipos

Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmi-
tan substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes
0 materiales que intervengan en el proceso de fabricacion

Maquinaria y Equipo de
acero inoxidable no en
su mayoria.

En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento re-
quiera la utilizacion de equipos o utensilios que generen algin grado de con-
taminacidn se debera validar que el producto final se encuentre en los niveles
aceptables

Existen equipos de
plastico como cernido-
res y otras herramientas
que no cumplen con el
parametro.

Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado el uso de la
madera debe ser monitoreado para asegurarse que se encuentra en buenas
condiciones, no serd una fuente de contaminacion indeseable y no represen-
taré un riesgo fisico.

Existen tales herramien-
tas con esa descripcion.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, de-
sinfeccion e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias gque se requieran para su funcionamiento

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe
utilizar substancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y establecer
barreras y procedimientos para evitar la contaminacion cruzada, inclusive
por el mal uso de los equipos de lubricacion

N/A

Todas las superfino en contacto directo con el alimento no deben ser recu-
biertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un
riesgo fisico para la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser cons-
truidos de tal manera que faciliten su limpieza
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Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos
deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y fa-
cilmente desmontables para su limpieza y lisos en la superficie que se en-
cuentra en contacto con el alimento. Las tuberias fijas se limpiaran y desin-
fectaran por recirculacion de sustancias previstas para este fin, de acuerdo a
un procedimiento validado.

Los equipos se instalardn en forma tal que permitan el flujo continuo y ra-
cional del material y del personal, minimizando la posibilidad de confusion | 2 3
y contaminacion

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos
deben estar en buen estado y resistirlas repetidas operaciones de limpieza y

desinfeccion. En cualquier caso, el estado de los equipos y utensilios no re- 1 3
presentard una fuente de contaminacion del alimento
TOTAL 16 30 53,3

Articulo 9. Del | La instalacién de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomenda-
monitoreo de | ciones del fabricante

los equipos | Toda maquinaria 0 equipo debe estar provista de la instrumentacion ade-
cuada y demas implementos necesarios para su operacién, control y mante-
nimiento. Se contara con un sistema de calibracion que permita asegurar
que, tanto los equipos y maquinarias como los instrumentos de control pro- 1 3
porcionen lecturas confiables. Con especial atencidn en aquellos instrumen-
tos que estén relacionados con el control de un peligro

TOTAL 2 | & e
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Auditoria Inicial-Requisitos Higiénicos De Fabricacion.

Articulo 10.
De las obliga-
ciones del per-

sonal.

Mantener la higiene y el cuidado personal

Comportarse 'y operar de la manera descrita en el Art.
14 de la presente norma técnica

Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente
los procedimientos, protocolos, e instructivos relacionados con sus fun-
ciones y comprender las consecuencias del incumplimiento de los mis-
mos.

No existe registro o
evaluacion del conoci-
miento para la labor
designada.

TOTAL

Articulo 11.
De la educa-
cion y capaci-
tacion del per-
sonal

Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan de capa-
citaciéon continuo y permanente para todo el personal sobre la base de
Buenas Préacticas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a las
tareas asignadas

No existe un plan de
capacitacion continuo y
programado.

Esta capacitacion esté bajo la responsabilidad de la empresa y podra ser
efectuada por ésta o por otras personas naturales o juridicas, siempre que
se demuestre su competencia para ello

No existe registro de
capacitacion.

Deben existir programas de entrenamiento especificos segun sus funcio-
nes, que incluyan normas o reglamentos relacionados al producto y al
proceso con el cual esta relacionado, ademas, procedimientos, protoco-
los, precauciones y acciones correctivas a tomar cuando se presenten
desviaciones

No existen dichos pro-
gramas.

TOTAL
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Articulo 12.

Del estado de

salud del per-
sonal

El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un recono-
cimiento médico antes de desempefiar esta funcion, y de manera perié-
dica; y la planta debe mantener fichas médicas actualizadas. Asi mismo,
debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que se considere ne-
cesario por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de
una ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capa-
ces de provocar contaminaciones de los alimentos que se manipulan. La
falta de control y cumplimiento, o inobservancia de esta disposicién, de-
riva en responsabilidad directa del empleador o representante legal ante la
autoridad nacional en materia laboral.

La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que
no se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al per-
sonal del que se conozca formalmente padece de una enfermedad infec-
ciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente heridas
infectadas, o irritaciones cutaneas

Controlar al ingreso del
personal con una valo-
racion visual para evi-
tar ingreso de personal
con posibles patologias
alergias entre otras.

TOTAL

Acrticulo 13.
Higiene y me-
didas de pro-

teccion

Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza

Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mas-
carillas, limpios y en buen estado

El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante
e impermeable

Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con
agua y jabon antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al
area asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y después de ma-
nipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo de
contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al personal
de la obligacién de lavarse las manos

No se lo hace con mu-
cha frecuencia.
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Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos

cuando el riesgo asociado con la etapa del proceso asi lo justicia que y 2 3
cuando se ingrese a areas criticas.
TOTAL 10 15 66,6
Articulo  14. | El personal que labora en una planta de alimentos debe acatar las normas
Comporta- establecidas que sefialan la prohibicion de fumar, utilizar celular o consu- | 3 3
miento del per- | mir alimentos o bebidas en las &reas de trabajo.
sonal. Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio
efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte; no debera portar
joyas o bisuteria; debe laborar sin maquillaje. En caso de llevar barba, 3 3
bigote o patillas anchas, debe usar barbijo o cualquier protector adecuado;
estas disposiciones se deben enfatizar al personal que realiza tareas de
manipulacion y envase de alimentos
TOTAL 6 6 |00l
Articulo  15. | Debe existir un mecanismo que evite el acceso de personas extrafias a las
Prohibicion de | &reas de procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones
acceso a deter- 0 3
minadas
areas
TOTAL 0 3 1o
Articulo 16. | Debe existir un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados Es escaso
Sefialética. - | en sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y personal 1 3
ajeno aella.
TOTAL 1 3 s
Articulo 17. | Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de
Obligacion del | fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos, deben proveerse de
personal admi- | ropa protectora y acatar las disposiciones sefialadas por la planta paraevi- | 0 3
nistrativo tar la contaminacion de los alimentos.
y visitantes.
TOTAL 0 3 0
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Auditoria Inicial-De las Materias Primas e insumos.

Articulo 18.
Condiciones
minimas. -

No se aceptardn materias primas e ingredientes que contengan parasitos, micro-
organismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, quimicos, metales pesa-
dos, drogas veterinarias, pesticidas), 0 materia extrafia a menos que dicha con-
taminacidn pueda reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones pro-
ductivas validadas

TOTAL

Articulo 19.
Inspeccion y
control

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

TOTAL

66,6

Articulo 20.
Condiciones
de recepcion. -

La recepcidn de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafos fi-
sicos. Las zonas de recepcidn y almacenamiento estaran separadas de las que se
destinan a elaboracion o envasado del producto final.

TOTAL

Articulo 21. | Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones que impi-
Almacena- | dan el deterioro, eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o alte-
miento. - racion; ademas deben someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de ro-
tacion periddica
Articulo 22. | Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e
Recipientes se- | insumos deben ser de materiales que no desprendan sustancias que causen al-
guros. - teraciones en el producto o contaminacion.

TOTAL
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Articulo 23. | En los procesos que requieran ingresar ingredientes en areas susceptibles de
Instructivo de | contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un 0 3
manipulacion | instructivo para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.
TOTAL 0 3 0
Articulo 24. | Las materias primas e insumos conservados por congelacion que requieran ser
Condiciones | descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo condiciones contro- 5 3
de conserva- | ladas adecuadas (tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de microor-
cion. ganismos
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 25. | Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no re-
Limites permi- | basaran los limites establecidos de acuerdo a la normativa nacional, el Codex 2 3
sibles. - Alimentario o la normativa internacional equivalente.
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 26. | 1. Como materia prima:
Del Agua Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o in- 3 3
ternacionales
El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de acuerdo a normas N/A | N/A
nacionales o internacionales
2. Para los equipos:
El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, 0 equipos y objetos
que entran en contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada | 3 3
de acuerdo a normas nacionales o internacionales
El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de alimentos por procesos
como evaporacion o desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y N/A | N/A
cuando no se contamine en el proceso de recuperacién y se demuestre su apti-
tud de uso
TOTAL 6 6 -
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Auditoria Inicial-Operaciones de Produccion.

Articulo  27.
Técnicas y pro-
cedimientos

La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal manera que el ali-
mento fabricado cumpla con las normas nacionales 0 normas internacionales
oficiales, y cuando no existan, cumplan las especificaciones establecidas y va-
lidadas por el fabricante; que el conjunto de técnicas y procedimientos previs-
tos, se apliquen correctamente y que se evite toda omision, contaminacion, error
o0 confusion en el transcurso de las diversas operaciones

TOTAL

Articulo 28.
Operaciones
de control.

La elaboracion de un alimento debe efectuarse segun procedimientos valida-
dos, en locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con areas y
equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias primas y
materiales conforme a las especificaciones segun criterios definidos, regis-
trando todas las operaciones de control definidas, incluidas la identificacion de
los puntos criticos de control, asi como su monitoreo y las acciones correctivas
cuando hayan sido necesarias.

TOTAL

66,6

Articulo 29.
Condiciones
Ambientales

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

Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas
aprobadas para su uso en areas, equipos Yy utensilios donde se procesen alimen-
tos destinados al consumo humano

Los procedimientos de limpieza y desinfeccidon deben ser validados periddica-
mente

Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material impermeable,
que permita su facil limpieza y desinfeccion y que no genere ningln tipo de
contaminacion en el producto

mesas de acero inoxida-
ble.

TOTAL

12

50
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Articulo 30. | Se haya realizado convenientemente la limpieza del area seguin procedimientos No existen Procedi-
Verificacion | establecidos y que la operacién haya sido confirmada y mantener el registro de 3 mientos.
de condicio- | las inspecciones
nes. - Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén dis- 3 No se encuentra organi-
ponibles zado ni estandarizado.
Se cumplan las condiciones ambientales tales como No existen registros de
temperatura, humedad, ventilacion 3 humedad y ventilacion
en diferentes areas de
produccion.
Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se regis- No existe calibracion ni
traran estos controles, asi como la calibracion de los equipos de control 3 control de los mismos,
salvo el rea de cuarto
frio.
TOTAL 12 50
Articulo 31. Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser mani-
Manipulacion | puladas tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de 3
de substancias | fabricacion y de las hojas de seguridad emitidas por el fabricante.
TOTAL 3 66,6
Acrticulo 32. En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote y No existe
Métodos de la fecha de elaboracién, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cual- 3
identificacion | quier otro medio de identificacion
TOTAL 3 | 333]
Articulo 33. La planta contara con un programa de rastreabilidad / trazabilidad que permitira
Programas de | rastrear la identificacion de las materias primas, material de empaque, coadyu- 3
seguimiento vantes de proceso e insumos desde el proveedor hasta el producto terminado y
continuo el primer punto de despacho
TOTAL 3 333
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Articulo 34.
Control de pro-
Ccesos

El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento
donde se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, enva-
sado, etiquetado, empaque Yy otros), indicando ademas controles a efectuarse
durante las operaciones y los limites establecidos en cada caso

No existe descripcion
del proceso productivo.

TOTAL

Articulo 35.
Condiciones
de fabricacion.

Debera darse énfasis al control de las condiciones de operacion necesarias para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la
clase de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de flujo;
también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de fabri-
cacion tales como congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico, acidifica-
cion y refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones
de temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicién o contami-
nacion del alimento.

NO existe registro ac-
tualizado.

TOTAL

66,6

Avrticulo 36.
Medidas pre-
vencion de
contaminacion.

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

TOTAL

Articulo 37.
Medidas de
control de des-
viacion.

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se de-
tecte una desviacion de los parametros establecidos durante el proceso de fabri-
cacion validado. Se deberan determinar si existe producto potencialmente afec-
tado en su inocuidad y en caso de haberlo registrar la justificacion y su destino

TOTAL

33,3
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Acrticulo 38. Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo requieran e intervenga el
Validacion de | aire o gases como un medio de transporte o de conservacion, se deben tomar
gases todas las medidas validadas de prevencion para que estos gases y aire no se | N/A | N/A
conviertan en focos de contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones cru-
zadas.
TOTAL N/A | N/A | N/A
Acrticulo 39. El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal que se evite
Seguridad de deterioros o contaminaciones que afecten su calidad. 2 3
trasvase
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 40. Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de pro-
Reproceso de | duccion, podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando 3 3
alimentos se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o desnaturaliza-
dos irreversiblemente
TOTAL 3 | 3 [aon)
Acrticulo 41. Los registros de control de la produccion y distribucion, deben ser mantenidos
o . . o 2 3
Vida util. - por un periodo de dos meses mayor al tiempo de la vida util del producto.
TOTAL 2 3 66,6
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Auditoria Inicial- Envasado, Etiquetado Y Empaquetado.

Articulo 42. | Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de con-
Identifico del | formidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente 3 3
producto. -
TOTAL 3 3 |EooN
Articulo 43. | El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada
Seguridad y | de los alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir un eti- | 3 3
calidad. - quetado de conformidad con las normas técnicas respectivas.
TOTAL 3 | 3 [aon)
Articulo 44. | En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, sera
Reutilizacion | indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las carac-
envases. - teristicas originales, mediante una operacion adecuada y validada. Ademas, | N/A | N/A
debe ser correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuo-
SOS.
TOTAL N/A | N/A
Articulo 45. | Cuando se trate de material de vidrio, deben existir procedimientos establecidos
Manejo del vi- | para que cuando ocurran roturas en la linea, se asegure que los trozos de vidrio | N/A | N/A
drio. - no contaminen a los recipientes adyacentes.
TOTAL N/A | N/A
Articulo 46. | Los tanques o depositos para el transporte de alimentos al granel seran disefia-
Transporte al | dos y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una 9 3
granel superficie interna que no favorezca la acumulacion de producto y dé origen a
contaminacion, descomposicion o cambios en el producto.
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 47. | Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una identificacién
Trazabilidad | codificada que permita conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la 1 3
del producto | identificacion del fabricante a méas de las informaciones adicionales que corres-
pondan, segun la norma técnica de rotulado vigente
TOTAL 1 | 3 e
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Articulo 48. | La limpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos 3 3
Condiciones | Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y
minimas acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto 3 3
Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfecta- 2 3
dos, si es el caso
TOTAL 8 | o [Nessl
Acrticulo 49. Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar separados e 2 3
Embalaje previo | identificados convenientemente
TOTAL 2 3 66,6
Acrticulo 50. Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, podran ser colocadas so-
Embalaje me- | bre plataformas o paletas que permitan su retiro del area de empaque hacia el area de 1 3
diano cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion
TOTAL 1 3 1S
Articulo 51. En- | El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes
trenamiento de | a las operaciones de empaque. 1 3
manipulacién
TOTAL 1 3 833
Acrticulo 52. Cuando se requiera, con el fi n de impedir que las particulas del embalaje contaminen
Cuidados pre- | los alimentos, las operaciones de llenado y empaque deben efectuarse en zonas sepa-
vios y preven- | radas, de tal forma que se brinde una proteccion al producto. 3 3
cion de
contaminacion. -
TOTAL 3 | 3 ooy
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Auditoria Inicial- Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Articulo 53. Con-
diciones Optimas
de bodega.

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben man-
tenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la des-
composicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados y empaque-
tados.

TOTAL

Articulo 54. Con-
trol condiciones
de climay
almacenamiento.

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o bodegas
para almacenar los alimentos terminados deben incluir mecanismos para el con-
trol de temperatura y humedad que asegure la conservacion de los mismos; tam-
bién debe incluir un programa sanitario que contemple un plan de limpieza, hi-
giene y un adecuado control de plagas

No existe el programa
sanitario de limpieza y
desinfeccion.

TOTAL

66,6

Articulo 55. In-
fraestructura de
almacenamiento.

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

TOTAL

Articulo 56. Con-

diciones minimas

de manipulacion
transporte.

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

TOTAL

Articulo 57. Con-
diciones y método
de almacenaje

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se utili-
zaran métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento como
por ejemplo cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.

TOTAL
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Articulo 58. Con-
diciones Optimas

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o con-
gelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las condiciones de

de frio. temperatura humedad y circulacion de aire que necesita dependiendo de cada 3 3
alimento
TOTAL 3 | 3 |ieoN
Articulo 59. Me- | Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo, cuando
dio de transporte. | se requiera, las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura establecidas | 2 3
para garantizar la conservacion de la calidad del producto
Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados | 3 3
y de tal forma que protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima
Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigeracion 1 3
o0 congelacion, los medios de transporte deben poseer esta condicion
El &rea del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material 5 3
de facil limpieza, y debera evitar contaminaciones o alteraciones del alimento
No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas,
peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contami- | 3 3
nacién fisico, quimico o bioldgico o de alteracion de los alimentos
La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los ali-
mentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanita- | 1 3
rias
El propietario legal de la unidad de transporte, es el responsable del manteni- 9 3
miento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte.
TOTAL 14 | 21 | 66,6
Articulo 60. Con- | Se dispondré de vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su facil limpieza 0 3
diciones de exhi- | Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras y
bicion del pro- | congeladores adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones es- | 2 3
ducto. - peciales de refrigeracion o congelacién
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El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es
el responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el
alimento para su conservacion.

TOTAL 44,4
Auditoria Inicial- Del Aseguramiento y Control de Calidad.
Articulo 61. | Todas las operaciones de fabricacidn, procesamiento, envasado, almacenamiento
Aseguramiento | y distribucion de los alimentos deben estar sujetas a un sistema de aseguramiento
de calidad. de calidad apropiado. Los procedimientos de control deben prevenir los defectos
evitables y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no repre-
sente riesgo para la salud. Estos controles variaran dependiendo de la naturaleza
del alimento y deberan rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo
humano
TOTAL 0
Articulo 62. | Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control y asegura-
Seguridad pre- | miento de calidad e inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir
ventiva. - todas las etapas del procesamiento del alimento. De acuerdo con el nivel de riesgo
evaluado en cada etapa mediante la probabilidad de ocurrencia y gravedad del pe-
ligro, se deberéa establecer medidas de control efectivas, ya sea por medio de ins-
tructivos precisos relacionados con el cumplimiento de los requerimientos de BPM
o0 por el control de un paso del proceso.
TOTAL 0
Articulo 63. | Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las especifi-
Condiciones | caciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas las
minimas de se- | materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros para
guridad su aceptacion, liberacion o retencién y rechazo
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Documentacion sobre la planta, equipos y procesos

Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar ali-
mentos, asi como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y procedi-
mientos de laboratorio; es decir que estos documentos deben cubrir todos los fac-
tores que puedan afectar la inocuidad del alimento

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

Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a evitar la pre-
sencia de alérgenos no declarados en el producto terminado y cuando por razones
tecnoldgicas no sea totalmente seguro, se debe declarar en la etiqueta de acuerdo
a la norma de rotulado vigente

TOTAL

15

Articulo 64.
Laboratorio de

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

control de cali- | o externo. 3
dad
TOTAL 3 | 66,6
Articulo 65. | Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, calibracién
Registro de | y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento. 3
control de cali-
dad

TOTAL
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Articulo 66.
Métodos y pro-
ceso de aseo y

limpieza

Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e implemen-
tos requeridos para efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad
de limpieza y desinfeccién

En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y sustancias, asi
como las concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de accion del tra-
tamiento para garantizar la efectividad de la operacion

También se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza
y desinfeccidn, asi como la validacion de estos procedimientos

TOTAL

Articulo 67.
Control de pla-
gas

El control puede ser realizado directamente por la empresa o mediante un servicio
externo de una empresa especializada en esta actividad. Se debe evidenciar la ca-
pacidad técnica del personal operativo, de sus procesos y de sus productos.

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

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

TOTAL
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ANEXO 2: Auditoria Final- Check List.

Auditoria Final -

De las Instalaciones y Requisitos de Fabricacion.

c
b=
& 2
[&] c
= 2
< A=
Articulo Requisitos o =1 Observaciones
@ S S
o} -9 >
5188
£ g |
@) o
Que el riesgo de adulteracidén sea minimo 2 3
Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y 5 3
Articulo 3. De | desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion
las condiciones | Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto
minimas basi- | con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso pretendido, | 2 3
cas faciles de mantener, limpiar y desinfectar
Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las 3 3
mismas
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TOTAL 12 S
Articulo 4. De | Los establecimientos donde se procesen, envasen o distribuyan alimentos se-
la localizacion | ran responsables de que su funcionamiento esté protegido de focos de insalu- 3
bridad que representen riesgos de contaminacion.
TOTAL 3 66,6
Articulo 5. Di- | Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y
sefio y cons- | otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias 3
truccion. - apropiadas segun el proceso
La construccion sea solida y disponga de espacio suficiente para la instalacion,
operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del 3
personal y el traslado de materiales o alimentos
Brinda facilidades para la higiene del personal EL bafio del personal ne-
3 cesita de limpieza cons-
tante no existen progra-
mas de limpieza de bafios.
Las areas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el nivel de No existe divisiones de
higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacién de los 3 zona segun los riesgos de
alimentos contaminacién.
TOTAL 12 66,6
Articulo 6. . Distribucion de Areas:
Condiciones Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializados siguiendo . .
especificas de | de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion a 'nStalac'on. no se pre-
las areas, | de las materias primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera 3 senta .partlc.marmente
. . . R con el flujo hacia delante.
estructuras In- | que se evite confusiones y contaminaciones
ternas y acce- | Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
sorios limpieza, desinfeccidn, minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes 3

de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal

219




En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados de prefe-
rencia en un area alejada de la planta, la cual seré de construccion adecuada y
ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen estado y de uso exclusivo para es-
tos alimentos

Existe drea en la que se
dispone este tipo de ma-
teriales (cajas de carton,
gavetas del mismo mate-
rial como embalaje y otros
inflamables.)

I1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que
puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condicio-
nes. Los pisos deberan tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo
adecuado y completo de los efluentes cuando sea necesario de acuerdo al pro-
ceso

NO existe el registro de
limpieza de paredes y
techos.

Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza,
drenaje, remocion de condensado al exterior y mantener condiciones higiénicas
adecuadas

Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de
forma tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instala-
dos el sello hidraulico, trampas de grasa y sélidos, con facil acceso para la lim-
pieza

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se debe preve-
nir la acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar su
limpieza y se debe mantener un programa de mantenimiento y limpieza

La s uniones no son con-
cavos como describe la
norma, mas adn si se
realiza limpieza de estas
areas a pesar de que no
exista un registro y con-
trol.

En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacién de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para
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evitar el deposito de polvo, y se debe establecer un programa de mantenimiento
y limpieza

Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar dise-
fiadas y construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad o resi-
duos, la condensacion, goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento su-
perfino y ademas se debe mantener un programa de limpieza y mantenimiento

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas:

En areas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras abertu-
ras en las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan al minimo
la acumulacion de polvo o cualquier suciedad y que ademas facilite su limpieza | 2
y desinfeccion. Las repisas internas de las ventanas no deberan ser utilizadas
como estantes

En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser preferi-
blemente de material no astilladle; si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula 2
protectora que evite la proyeccién de particulas en caso de rotura.

No existe pelicula pro-
tectora en los cristales
del area de produccion.

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

facil remocion, limpieza e inspeccién. De preferencia los marcos no deben ser 2

de madera

En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas de proteccién a El sistema de proteccidn

prueba de insectos, roedores, aves y otros animales 2 contra animales no se
encuentra.

Las areas de produccion de mayor riesgo Y las criticas, en las cuales los alimen-

tos se encuentren expuestos no deben tener puertas de acceso directo desde el No existe el sistema de

exterior; cuando el acceso sea necesario, en lo posible se debera colocar un sis- 1 cierre automatico ni las

tema de cierre automatico, y ademas se utilizaran sistemas o barreras de protec-
cion a prueba de insectos, roedores, aves, otros animales o agentes externos
contaminantes.

barreras de proteccién
de animales
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IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias
(rampas, plataformas):

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y cons-
truir de manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo
regular del proceso y la limpieza de la planta

Las gradas se encuen-
tran construidas fuera
del &rea de proceso o en-

1 3 .
vase el producto termi-
nado no circula por esta
area.

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza 3 3

En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produc-

cion, es necesario que las lineas de produccién tengan elementos de proteccion
y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de objetos 3 3
y materiales extrafios

Las marmitas de pro-
duccion del yogurt se
encuentran con su res-
pectiva taba con segu-
ros.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua:

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los termi-
nales adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir un pro-
cedimiento escrito de inspeccion y limpieza

No existe el procedi-
miento, algunas de ellas
se pueden identificar
como un riesgo para el
personal puesto que no
se encuentra respectiva-
mente empotrada en la
pared.

Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas donde represente un
riesgo para la manipulacién de alimentos 3 3

No existen cables col-
gantes sobre el area de
produccion.
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Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor, combus-
tible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) se identificardn con un color
distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN correspondien-
tes y se colocaran rotulos con los simbolos respectivos en sitios visibles.

Se procedera a identifi-
car las lineas de flujo de
acuerdo con la norma
INEN

V1. lluminacién

Las &reas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera
posible y cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante a la luz
natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas,
deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar la contami-
nacion de los alimentos en caso de rotura

No se ha efectuado una
limpieza de las mismas.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion:

Se debe disponer de medios adecuados de ventilacién natural o mecénica, di-
recta o indirecta y adecuada para prevenir la condensacién del vapor, entrada
de polvo y facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido

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

No mantiene un sistema
de ventilaciéon en nin-
guna area de la planta.

Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con ae-
rosoles, grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de
los mecanismos del sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de
olores que puedan afectar la calidad del alimento; donde sea requerido, deben
permitir el control de la temperatura ambiente y humedad relativa.

El sistema de ventila-
cién y refrigeracion que
mantiene la planta evita
tipo de contaminacion
por razon de verificacio-
nes periodica no existe
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registro de tal verifica-
cion.

Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas, facil-

mente removibles para su limpieza 3 3
Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores

de aire, el aire debe ser filtrado y verificado periddicamente para demostrar sus | N/A | N/A
condiciones de higiene

El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza N/A | NJA

o cambios

VI11. Control de Temperaturay Humedad Ambiental

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del am-

biente, cuando ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad del alimento 3 3

IX. Instalaciones Sanitarias:
Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en .

: - i . . 2 3 , No existen duchas.

cantidad suficiente e independiente para mujeres y hombres
Ni las ére_eas de servigios higiénicos, r]i, las duchas y vestidores, pueden tener 3 3 Se encuentran fuera de
acceso directo a las areas de produccion las &reas de produccion.
Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades necesarias,
como dispensador de jabon implementos desechables o equipos automaticos 5 3 No cuenta con todo lo
para el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para el de- indicado en item.
posito de material usado
En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse uni- Indicar la concentracion
dades dosifica de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la 5 3 y marca del producto.

salud del personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del alimento

Necesidad de gel anti-
séptico.
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Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ven-
tiladas y con una provision suficiente de materiales

No se encuentran lim-
pias el tacho de basura

0 3
no se encuentra con tapa
ni funda.
En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias
. . . No se encuentran estan-
al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los 2 3 darizados
servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion. '
TOTAL 69 99 | 69,6
Acrticulo 7. I. Suministro de Agua:
Servicios de | Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua no existe instalaciones
plantas - facili- | potable, asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distri- | 2 3 para el almacenamiento
dades bucién y control y control.
El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar las condiciones Se cuenta con sistema
requeridas en el proceso tales como temperatura y presion para realizar la lim- | 3 3 hidraulicos para dicha
pieza y desinfeccion accion.
Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de in- El agua utilizada por la
cendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros propdsitos similares; y, en planta es de calidad po-
el proceso, siempre que no sea ingrediente ni contamine el alimento. tabilizada por los entes
gubernamentales de la
zona y se utiliza para di-
3 3 f_eren_tes fines entre e_IIos
limpieza desinfeccion,
cabe recalcar que para la
elaboracion del pro-
ducto en ciertas ocasio-
nes que se lo amerite la
cantidad es minima.
Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar co- A | A

nectados con los sistemas de agua potable
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Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia establecida | N/A | N/A
Si se usa agua de tanquero se debe garantizar su caracteristica potable N/A | N/A
I1. Suministro de Vapor

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe disponer de sis-

temas de filtros, antes que el vapor entre en contacto con el alimento y se deben

utilizar productos quimicos de grado alimenticio para su generacién. No debera | N/A | N/A

constituir una amenaza para la inocuidad y aptitud de los alimentos.

I11. Disposicion de Desechos Liquidos:
Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectiva- .
mente, instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de aguas 0 3 !\Io cuenta condichas
i : instalaciones.

negras y efluentes industriales

Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos para

evitar la contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable | 3 3

almacenadas en la planta

IV. Disposicion de Desechos Solidos

Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, pro- La sefializacién no es es-

teccion y eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y tdndar o no se encuentra

con la debida identificacion para los desechos de sustancias tdxicas con la respectiva funda de

2 3 almacenamiento no existe

un programa de limpiezay
desinfecciéon de los mis-
mos.

Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar contami- 1 3 No existe el sistema de se-

naciones accidentales o intencionales guridad.

Los residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccion y deben

disponerse de manera que se elimine la generacion de malos olores para que 2 3

no sean fuente de contaminacidn o refugio de plagas.

Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de producciony en ) 3

sitios alejados de la misma
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TOTAL

[ 18 | 27 | 66,6

Auditoria Final — De los Equipos y Utensilios.

Articulo 8. De
los equipos

Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan
substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o ma-
teriales que intervengan en el proceso de fabricacién

Maquinaria y Equipo de
acero inoxidable no en su
mayoria.

En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento requiera
la utilizacidn de equipos o utensilios que generen algun grado de contaminacion
se deberéa validar que el producto final se encuentre en los niveles aceptables

Existen equipos de plas-
tico como cernidores y
otras herramientas que
no cumplen con el para-
metro.

Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado el uso de la ma-
dera debe ser monitoreado para asegurarse que se encuentra en buenas condi-
ciones, no sera una fuente de contaminacion indeseable y no representara un
riesgo fisico.

2 3
1 3
2 3

Existen tales herramien-
tas con esa descripcion.
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Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desin-
feccion e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la contami-
nacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras substancias
que se requieran para su funcionamiento

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por razo-
nes tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar
substancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y establecer barreras
y procedimientos para evitar la contaminacion cruzada, inclusive por el mal uso
de los equipos de lubricacion

N/A

Todas las superfino en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas
con pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo fisico
para la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser construi-
dos de tal manera que faciliten su limpieza

Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos de-
ben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza y lisos en la superficie que se encuentra en con-
tacto con el alimento. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recir-
culacion de sustancias previstas para este fin, de acuerdo a un procedimiento
validado.

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional
del material y del personal, minimizando la posibilidad de confusion y conta-
minacion

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos
deben estar en buen estado y resistirlas repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccion. En cualquier caso, el estado de los equipos y utensilios no repre-
sentara una fuente de contaminacion del alimento

TOTAL

18

30

60

La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendacio-
nes del fabricante
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Articulo 9. Del
monitoreo de
los equipos

Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion adecuada
y demas implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento.
Se contara con un sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto los
equipos y maquinarias como los instrumentos de control proporcionen lecturas
confiables. Con especial atencion en aquellos instrumentos que estén relacio-
nados con el control de un peligro

TOTAL

Auditoria Final-Requisitos Higiénicos De Fabricacion.

Articulo 10.
De las obliga-
ciones del per-

sonal.

Mantener la higiene y el cuidado personal

Comportarse 'y operar de la manera descrita en el Art.
14 de la presente norma técnica

Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos, e instructivos relacionados con sus funciones y
comprender las consecuencias del incumplimiento de los mismos.

No existe registro o eva-
luacién del conoci-
miento para la labor de-
signada.

TOTAL

Articulo 11.
De la educa-

Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan de capacita-
cion continuo y permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Prac-
ticas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a las tareas asignadas

No existe un plan de ca-
pacitacion continuo y
programado.
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cién y capaci-
tacion del per-
sonal

Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de la empresa y podréa ser efec-
tuada por ésta o por otras personas naturales o juridicas, siempre que se demues-
tre su competencia para ello

No existe registro de ca-
pacitacion.

Deben existir programas de entrenamiento especificos segun sus funciones, que
incluyan normas o reglamentos relacionados al producto y al proceso con el
cual esta relacionado, ademas, procedimientos, protocolos, precauciones y ac-
ciones correctivas a tomar cuando se presenten desviaciones

No existen dichos pro-
gramas.

TOTAL

44,4

Articulo 12.

Del estado de

salud del per-
sonal

El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un reconoci-
miento médico antes de desempefiar esta funcion, y de manera periddica; y la
planta debe mantener fichas médicas actualizadas. Asi mismo, debe realizarse
un reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por razones cli-
nicas y epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia originada por
una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar contaminaciones
de los alimentos que se manipulan. La falta de control y cumplimiento, o inob-
servancia de esta disposicidn, deriva en responsabilidad directa del empleador
o0 representante legal ante la autoridad nacional en materia laboral.

La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que
se conozca formalmente padece de una enfermedad infecciosa susceptible de
ser transmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones
cutaneas

Controlar al ingreso del
personal con una valora-
cién visual para evitar
ingreso de personal con
posibles patologias aler-
gias entre otras.

TOTAL

50

Articulo 13.
Higiene y me-
didas de pro-

teccion

Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza

Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascari-
Ilas, limpios y en buen estado

El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante e
impermeable
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Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con agua y
jabdn antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al rea asig-
nada, cada vez que use los servicios sanitarios y después de manipular cualquier

No se lo hace con mucha

. . ) : S 3 3 .
material u objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el frecuencia.
alimento. El uso de guantes no exime al personal de la obligacién de lavarse las
manos
Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos
cuando el riesgo asociado con la etapa del proceso asi lo justicia que y cuando 2 3
se ingrese a areas criticas.

TOTAL 13 | 15 |EeeN
Articulo  14. | El personal que labora en una planta de alimentos debe acatar las normas esta-
Comporta- blecidas que sefialan la prohibicién de fumar, utilizar celular o consumir ali-
miento del per- | mentos o bebidas en las areas de trabajo. 3 3
sonal.
Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio efectivo
para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte; no debera portar joyas o bisute-
ria; debe laborar sin maquillaje. En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, | 3 3
debe usar barbijo o cualquier protector adecuado; estas disposiciones se deben
enfatizar al personal que realiza tareas de manipulacion y envase de alimentos
TOTAL 6 6 [io0)
Articulo  15. | Debe existir un mecanismo que evite el acceso de personas extrafias a las areas
Prohibicién de | de procesamiento, sin la debida proteccién y precauciones
acceso a deter- 2 3
minadas
areas
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 16. | Debe existir un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en si-
Sefalética. - | tios visibles para conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a 2 3 Es escaso

ella.
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TOTAL

66,6

Articulo 17. | Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de fabrica-
Obligacion del | cion, elaboracion manipulacion de alimentos, deben proveerse de ropa protec-
personal admi- | tora y acatar las disposiciones sefialadas por la planta para evitar la contamina-

nistrativo cion de los alimentos.

y visitantes.

TOTAL

Auditoria Fina-De las Materias Primas e insumos.

Articulo 18.
Condiciones
minimas. -

No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan paréasitos, mi-
croorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, quimicos, metales
pesados, drogas veterinarias, pesticidas), 0 materia extrafia a menos que dicha
contaminacion pueda reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones
productivas validadas

TOTAL

Articulo 19.
Inspeccién y
control

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

TOTAL




Articulo 20.
Condiciones
de recepcion. -

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

TOTAL

Articulo 21. | Las materias primas e insumos deberdn almacenarse en condiciones que impi-
Almacena- | dan el deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alte-
miento. - racion; ademas deben someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de ro-
tacion periddica
Articulo 22. | Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias primas e
Recipientes se- | insumos deben ser de materiales que no desprendan sustancias que causen al-
guros. - teraciones en el producto o contaminacion.
TOTAL | 100
Articulo 23. | En los procesos que requieran ingresar ingredientes en areas susceptibles de
Instructivo de | contaminacién con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
manipulacion | instructivo para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.
TOTAL 0
Articulo 24. | Las materias primas e insumos conservados por congelacion que requieran ser
Condiciones | descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo condiciones contro-
de conserva- | ladas adecuadas (tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de microor-
cion. ganismos
TOTAL 66,6
Articulo 25. | Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no re-
Limites permi- | basaran los limites establecidos de acuerdo a la normativa nacional, el Codex
sibles. - Alimentario o la normativa internacional equivalente.
TOTAL 66,6

| 1. Como materia prima:
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Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o in-

) 3 3
ternacionales
El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de acuerdo a normas N/A | N/A
nacionales o internacionales
2. Para los equipos:
Articulo 26. | El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, 0 equipos y objetos
Del Agua que entran en contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada | 3 3
de acuerdo a normas nacionales o internacionales
El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de alimentos por procesos
como evaporacion o desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y 3 3
cuando no se contamine en el proceso de recuperacién y se demuestre su apti-
tud de uso
TOTAL 9 9
Auditoria Final-Operaciones de Produccion.
Articulo  27. | La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal manera que el ali-
Técnicas y pro- | mento fabricado cumpla con las normas nacionales 0 normas internacionales
cedimientos oficiales, y cuando no existan, cumplan las especificaciones establecidas y va- 3 3
lidadas por el fabricante; que el conjunto de técnicas y procedimientos previs-
tos, se apliquen correctamente y que se evite toda omision, contaminacion, error
o confusion en el transcurso de las diversas operaciones
TOTAL 3 3
Acrticulo 28. La elaboracion de un alimento debe efectuarse segun procedimientos valida-
Operaciones dos, en locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con areas y
de control. equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias primas y 5 3

materiales conforme a las especificaciones segun criterios definidos, regis-
trando todas las operaciones de control definidas, incluidas la identificacion de
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los puntos criticos de control, asi como su monitoreo y las acciones correctivas
cuando hayan sido necesarias.

TOTAL 3 66,6
Articulo 29. | La limpiezay el orden deben ser factores prioritarios en estas areas 3
Condiciones | Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas
Ambientales | aprobadas para su uso en areas, equipos Yy utensilios donde se procesen alimen- 3
tos destinados al consumo humano
Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados periddica-
mente 3
Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material impermeable, o
. PN . ., Lo mesas de acero inoxida-
que permita su facil limpieza y desinfeccion y que no genere ningun tipo de 3 ble
contaminacion en el producto '
TOTAL 12 66,6
Articulo 30. | Se haya realizado convenientemente la limpieza del area seguin procedimientos . .
. ., . . . . . No existen Procedimien-
Verificacion | establecidos y que la operacion haya sido confirmada y mantener el registro de 3 tos
de condicio- | las inspecciones ]
nes. - Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén dis- 3 No se encuentra organi-
ponibles zado ni estandarizado.
Se cumplan las condiciones ambientales tales como No existen registros de
temperatura, humedad, ventilacién 3 humedad y ventilacién
en diferentes areas de
produccién.
Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se regis- No existe calibracién ni
traran estos controles, asi como la calibracion de los equipos de control 3 control de los mismos,

salvo el area de cuarto
frio.
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TOTAL 12 58,3
Articulo 31. Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser mani-
Manipulacion | puladas tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de 3
de substancias | fabricacion y de las hojas de seguridad emitidas por el fabricante.

TOTAL 3 66,6
Articulo 32. En todo momento de la fabricacién el nombre del alimento, nimero de lote y
Métodos de la fecha de elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cual- 3 No existe
identificacion | quier otro medio de identificacion

TOTAL 3 66,6
Acrticulo 33. La planta contara con un programa de rastreabilidad / trazabilidad que permitira
Programas de | rastrear la identificacion de las materias primas, material de empaque, coadyu- 3
seguimiento vantes de proceso e insumos desde el proveedor hasta el producto terminado y
continuo el primer punto de despacho

TOTAL 3 333
Acrticulo 34. El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento

Control de pro-
Cesos

donde se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, enva-
sado, etiquetado, empaque Yy otros), indicando ademas controles a efectuarse
durante las operaciones y los limites establecidos en cada caso

No existe descripcién del
proceso productivo.

TOTAL

Articulo 35.
Condiciones
de fabricacion.

Debera darse énfasis al control de las condiciones de operacion necesarias para
reducir el crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la
clase de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (A), pH, presion y velocidad de flujo;
también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de fabri-
cacion tales como congelacion, deshidratacién, tratamiento térmico, acidifica-
cion y refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones
de temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicién o contami-
nacion del alimento.

NO existe registro actua-
lizado.

TOTAL

66,6
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Acrticulo 36. Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se deben tomar las
Medidas pre- medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u 3 3
vencion de otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de me-
contaminacion. | tal o cualquier otro método apropiado.
TOTAL 3 | 3 oo
Articulo 37. Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se de-
Medidas de tecte una desviacion de los parametros establecidos durante el proceso de fabri-
- : . : S . 2 3
control de des- | cacion validado. Se deberan determinar si existe producto potencialmente afec-
viacion. tado en su inocuidad y en caso de haberlo registrar la justificacion y su destino
TOTAL 2 3 66,6
Acrticulo 38. Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo requieran e intervenga el
Validacion de | aire o gases como un medio de transporte o de conservacion, se deben tomar
gases todas las medidas validadas de prevencion para que estos gases y aire no se | N/A | N/A
conviertan en focos de contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones cru-
zadas.
TOTAL N/A | N/A
Acrticulo 39. El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal que se evite
Seguridad de deterioros o contaminaciones que afecten su calidad. 2 3
trasvase
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 40. Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de pro-
Reproceso de | duccion, podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando 3 3
alimentos se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o desnaturaliza-
dos irreversiblemente
TOTAL 3 | 3 |[ieey
Acrticulo 41. Los registros de control de la produccion y distribucion, deben ser mantenidos
Vida util. - por un periodo de dos meses mayor al tiempo de la vida Gtil del producto. 2 3
TOTAL 2 3 | 666
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Auditoria Final- Envasado, Etiquetado Y Empaquetado.

Articulo 42.
Identifico del
producto. -

Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de con-
formidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente

TOTAL

Articulo 43.
Seguridad y
calidad. -

El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada
de los alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir un eti-
quetado de conformidad con las normas técnicas respectivas.
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TOTAL 3 | 3 ool
Articulo 44. | En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, serd
Reutilizacion | indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las carac-
envases. - teristicas originales, mediante una operacion adecuada y validada. Ademas, | N/A | N/A
debe ser correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuo-
SOS.
TOTAL N/A | N/A
Articulo 45. | Cuando se trate de material de vidrio, deben existir procedimientos establecidos
Manejo del vi- | para que cuando ocurran roturas en la linea, se asegure que los trozos de vidrio | N/A | N/A
drio. - no contaminen a los recipientes adyacentes.
TOTAL N/A | N/A
Articulo 46. | Los tanques o depdsitos para el transporte de alimentos al granel seran disefia-
Transporte al | dos y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una
granel superficie interna que no favorezca la acumulacion de producto y dé origena | 2 3
contaminacion, descomposicién o cambios en el producto.
TOTAL 2 3 66,6
Acrticulo 47. Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una identificacién codifi-
Trazabilidad del | cada que permita conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la identificacion 2 3
producto del fabricante a més de las informaciones adicionales que correspondan, segin la
norma técnica de rotulado vigente
TOTAL 2 3 66,6
Articulo 48. | La limpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos 3 3
Condiciones | Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y acondi- 3 3
minimas cionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto
Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados, si es el 3 3
caso
TOTAL o [ o [HNEGel
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Articulo 49. | Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar se-
Embalaje pre- | parados e identificados convenientemente
Vio
TOTAL 66,6
Articulo 50. Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, podran ser colocadas so-
Embalaje me- | bre plataformas o paletas que permitan su retiro del &rea de empaque hacia el area de
diano cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion
TOTAL | 333]
Articulo 51. | El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de errores in-
Entrenamiento | herentes a las operaciones de empaque.
de manipula-
cion
TOTAL | 333]
Articulo 52. | Cuando se requiera, con el fi n de impedir que las particulas del embalaje con-

Cuidados pre-
Vios y preven-
cion de

contaminacion.

taminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque deben efectuarse
en zonas separadas, de tal forma que se brinde una proteccion al producto.

TOTAL

Auditoria Final- Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Avrticulo 53. Condi- | Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben
ciones 6ptimas de | mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar

bodega.

la descomposicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados.

TOTAL
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Articulo 54. Con-
trol condiciones de
climay
almacenamiento.

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

No existe el programa
sanitario de limpieza y
desinfeccion.

TOTAL

66,6

Articulo 55. Infra-
estructura de alma-
cenamiento.

Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubi-
cadas a una altura que evite el contacto directo con el piso.

TOTAL

Articulo 56. Condi-
ciones minimas de
manipulacion
transporte.

Los alimentos seran almacenados alejados de la pared de manera que facili-
ten el libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local

TOTAL

Articulo 57. Condi-
ciones de almace-
naje

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se
utilizaran métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento
como por ejemplo cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.

TOTAL

Acrticulo 58. Condi-
ciones Optimas de
frio.

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de refrigeracion o
congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las condicio-
nes de temperatura humedad y circulacion de aire que necesita dependiendo
de cada alimento

TOTAL

Articulo 59. Medio
de transporte.

Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
cuando se requiera, las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropia-
dos y de tal forma que protejan al alimento de contaminacion
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Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en refrigera-

cién o congelacion, los medios de transporte deben poseer esta condicion . 3
El &rea del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material 5 3
de facil limpieza, y deberd evitar contaminaciones del alimento
No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxi-
cas, peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de | 3 3
contaminacion fisico, quimico o biologico o de alteracion de los alimentos
La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los
alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones | 1 3
sanitarias
El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el res-
ponsable del mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento du- | 2 3
rante su transporte.
TOTAL 14 | 21 66,6
Articulo 60. Condi- | Se dispondra de vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su féacil limpieza | 2 3
ciones de exhibi- | Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras
cion del producto. - | y congeladores adecuados, para aquellos alimentos que requieran condicio- | 2 3
nes especiales de refrigeracion o congelacion
El propietario legal del establecimiento de comercializacion, es el responsa-
ble del mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento | 2 3
para su conservacion.
TOTAL 6 | 9 66,6
Auditoria Final- Del Aseguramiento y Control de Calidad.
Articulo 61. Ase- | Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacena-
guramiento de cali- | miento y distribucion de los alimentos deben estar sujetas a un sistema de 1 3

dad.

aseguramiento de calidad apropiado. Los procedimientos de control deben
prevenir los defectos evitables y reducir los defectos naturales o inevitables
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a niveles tales que no represente riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del alimento y deberan rechazar todo alimento
que no sea apto para el consumo humano

TOTAL

Acrticulo 62. Segu-
ridad preventiva. -

Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control y
aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual debe ser esencialmente pre-
ventivo y cubrir todas las etapas del procesamiento del alimento. De acuerdo
con el nivel de riesgo evaluado en cada etapa mediante la probabilidad de
ocurrencia y gravedad del peligro, se debera establecer medidas de control
efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos relacionados con el cum-
plimiento de los requerimientos de BPM o por el control de un paso del pro-
ceso.

TOTAL

Articulo 63. Condi-
ciones minimas de
seguridad

Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las es-
pecificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de
todas las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir cri-
terios claros para su aceptacion, liberacion o retencién y rechazo

Documentacion sobre la planta, equipos y procesos

Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los deta-
lles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabri-
car alimentos, asi como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos
y procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos deben cu-
brir todos los factores que puedan afectar la inocuidad del alimento

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones
y métodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o validados, con
el fin de garantizar o asegurar que los resultados sean confiables
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Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a evitar la
presencia de alérgenos no declarados en el producto terminado y cuando
por razones tecnoldgicas no sea totalmente seguro, se debe declarar en la 3
etiqueta de acuerdo a la norma de rotulado vigente
TOTAL 15 46,6
Articulo 64. Labo- | Todas las fabricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben dispo-
ratorio de control | ner de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede 3
de calidad ser propio o externo.
TOTAL 3 66,6
Acrticulo 65. Regis- | Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, cali-
tro de control de | bracién y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento. 3
calidad
TOTAL 3 66,6
Articulo 66. Méto- | Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustan-
dos y proceso de | cias utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e
aseo y limpieza | implementos requeridos para efectuar las operaciones. También debe incluir 3
la periodicidad de limpieza y desinfeccion
En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y sustancias,
asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de ac- 3
cion del tratamiento para garantizar la efectividad de la operacion
También se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la
limpieza y desinfeccion, asi como la validacion de estos procedimientos 3
TOTAL 9 55,5
Articulo 67. Con- | El control puede ser realizado directamente por la empresa 0 mediante un
trol de plagas servicio externo de una empresa especializada en esta actividad. Se debe evi-
denciar la capacidad técnica del personal operativo, de sus procesos y de sus 3
productos.
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Independientemente de quién haga el control, la empresa es la responsable
por las medidas preventivas para que, durante este proceso, no se pongaen | 3 3
riesgo la inocuidad de los alimentos.

Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con
agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase, trans-
porte y distribucion de alimentos; sélo se usaran métodos fisicos dentro de
estas areas. Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando todas
las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agen-

tes usados.
TOTAL 8 | 9 [INessl

ANEXO 3: Otros Registros.
Registro de Mantenimiento Maquinaria.
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Fecha Proximo
Mantenimiento:

Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO cODIGO: Mantenimiento |

Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. VERSION: 001 }

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA [VIGENCIA A PARTIR: ELABORACION: 14/08/2016 !

PAGINA: 1 ]

TECNICO AREA: ENTIDAD DE |
RESPONSABLE: ) MANTENIMIENTO: i

]

FECHA DEL - ) . !
MANTENIMIENTO: EQUIPO: ITEN: i
}

VALIDACION INICIAL |

Bueno Malo Regular De } as Entria 4y8 Mas~de 8 Preventivo | Predictivo | Correctivo i

STADO FISICO ANTIGUIDAD Afos 02 Afos T1PO DE ‘

E MANTENIMIENTO !

|

ACCIONAR REPUESTO REPUESTOS }
MANTENIMIENTO: sI N©° DESCRIPCION CANTIDAD COSTO ANOMALIA |
REPARACION: |
REVICION: 1
NO !

LIMPIEZA: ]
ACCION PREVENTIVA ACCION CORRECTIVA RECOMENDACIONES ]

N©° DESCRIPCION N©° DESCRIPCION |
|

]

1

]

]

|

|

]

]

]

]

]

]

]

]

)

]

]

)

TECNICO MANTENIMIENTO

GERENTE

Registro Entrega de Equipo de Proteccidn Personal.
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Empresa De Lacteos "San Luis"- ELABORADO POR: ALEX POZO CcODIGO: EPPs
Seccién Yogurt APROBADO POR: Migdalia M. VERSION: 001
Entrega de EPP VIGENCIA A PARTIR: EL’ABORACION: 14/08/2016
PAGINA: 1
NOMBRES COMPLETOS: APELLIDOS COMPLETOS:
CEDULA DE IDENTIDAD: FECHA DE INGRESO:
CARGO QUE DESEPENA: AREA:
ACCION CONDICIONES
ITEN: DESCRIPCION: CANTIDAD ENTREGADO POR: NeACTA OBSERVACION
Do De BUENA MALA REGULAR

c) Solicitar un nuevo equipo en caso de pérdida o deterioro del mismo.

b) Consultar cualquier duda sobre su correcta utilizacién, cuidando de su perfecto estado y conservacion.

Declaro haber sido informado y recibido instrucciones para su correcto uso y conservaciony que en caso de pérdida por descuido o deterioro por uso indebido autorizo
a la empresa para que deduzca de mis salarios el costo que proceda, depreciando en forma proporcional sus respectivos tiempos de uso. Ademas, acepto el compromiso
de:

a) Utilizar este equipo durante la jornada de trabajo en las areas cuya obligatoriedad de uso se encuentra sefializado.

Registro de Produccion Yogurt.
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FECHA:

Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccién ELABORADO POR: |ALEX POZO CODIGO: Produccion
Yogurt APROBADO POR: _|Migdalia Mejia VERSION: 001
REGISTRO DE PRODUCCION DE YOGURT |VIGENCIA A PARTIR: EL,ABORACION: 14/08/2016
PAGINA: 1
PRESENTACION 1 LITRO 2 LITROS 4 LITROS
FUNDA TARROS LOTE RESPONSABLE
SABOR VALDE POMA VALDE POMA VALDE POMA

Control de Extintores.
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) ALEX POZO CODIGO:
Empresa De Lacteos "San Luis"-Seccidén Yogurt ELABORADO POR: VERSION
APROBADO POR: Migdalia Mejia X 001
ELABORACION: 14/08/2016
CONTROL DE EXTINTORES VIGENCIA A PARTIR: —
PAGINA: 1
CONTROL DE SEGURIDAD Y ACCIDENTES
INSPECCION DE EXTINTORES
RESPONSABLE: FECHA DE INSPECCION: N°
FECHA DE RECARGA CONDICIONES DEL EXTINTOR
< s
= o =
=z E E E = é =3 g9 <
CODIGO DE TIPO . (] = s e = 2 S == =
N° . UBICACION ] S S a = e E S g =
EXTINTOR DE EXTINTOR ACTUAL PROXIMA & o <Z'1 < s = = E °<‘ -
= = = :
g = z =
B M| B|M|B M|{B|[M|S N S N S N
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Responsable de Inspeccion: Supervisado por: < |B bien
S Im [mal
[S N} .
Nombre: Nombre: oIS Si
)
N no
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Control Diario BPM

. " s " ELABORADO POR: ALEX POZO |CODIGO: Control BPM.
Q" Empresa De Lacteos ""San Luis"'-Seccion Yogurt -
%"’\ : APROBADO POR: Migdalia M. |VERSION: 001
- .
San Luis CONTRO DIARIO DE BPM. VIGENCIA A PARTIR: LanoRacon. b
APROVADO POR: Luis Vazquez( Propietario) IVERIFICADOO POR: Migdalia Mejia
FECHA: EDICION: 01

PERSONAL

El personal se encuentra en buen estado de salud.

El personal se encuentra correctamene uniformado con orden y limpieza

El personal operativo no presenta bigite, barba o cabello largo.

El personal evita el uso de joyeria, bisuteria, tabaco, alimento o bebidad durante la

HRNEINE

El personal mantiene sus manos en condiiones limpias y desinfectadas(ufias limpias y

DURANTE EL PROCESO- OPERACIONES SANITARIAS

6 Se controla y registra temperatura del cuatro frio.

Materias primas, materiales de empaque, producto terminado, utensillos y/o

7 . o
instrumentos de control se encuantran sobre pallet y en lugar especifico.

s Se prepara los quimicos de limpieza detergente y cloro en dosis adecuadas a la vez se
utiliza cepillo, viledas, escobas, escurridores en buen estado.

9 Se desinfecta las marmitas antes de cada produccidn.

10 Serealiza la limpieza y desinfeccién de mangueras, bombas, pisos, paredes del area de
produccién.

1 Materiales de empaque( envaces ) y recipientes de materias primas no son utilizados para

otra cosa que no sea para transportar los alimentos.

12 Se controla el stock de insumos para la elaboracién y se registra las novedades.

13 Pdtos en bodega rotulados y que cumplan con sistema FIFO en almacenamiento.

14 Se controla el stock de material de empaque, fundas embases tapas, sunchos , fagilas ,

15 Se realiza y registra las pruebas basicas a la leche y registra la calidad de la materia prima.

16 Los operadores de linea utilizan utensillos limpios y sanitizados.

Se realiza la evacuacién de basura segun el programa de disposicién de desechos.-

17 .
Organicos(LUNES, MIERCOLES Y VIERNES)-Inorganicos( MARTES, JUEVES, SABADO)

Bafios y vestidores con inodoros , ducha, lavabos, dispensadores de jabon liquido y
18 secador de manos abastecidos, instructivos; tachos de basura con tapa, funda interior y
en buen estado.

19 Se emplea pallet en producto terminado, en proceso y bodegas.

20 Se controla las temperaturas de pasteurizado.

21 Se controla tiempos de incubacién.

22 Se controla acidez de corte de yogurt

Se revisa con precaucion las fechas a codificar en el producto, tomando en cuenta la vida

23
util del producto.

24 Se registra temperatura de cuarto frio y se registra hora en que se realizao la actividad.

25 se realiza la limpieza del cuarto frio ( estanterias, pisos, cortinas,puertas, jabas bases,

26 Producto almacenado en cuartos frios se encuentra debidamente identificado con el FIFO.

Se evidencia el correcto estado de funcionamiento y limpieza de las balanzas, mesas,

27
gavetas para despachar producto etc.

28 Se realiza el fagilado de los envases segun el requerimiento de produccion.

29 Se realiza correctamente tareas de limpieza de maquinaria y utensillos utilizados y son
colocados en su respectivo lugar.

30 Existe evidencias de insectos de infraestructura, rampas, paredes, etc.

31 Condiciones de limpieza de infraestructuras, rampasy paredes.etc.

32 Se evidencia correcto estado de limpieza en puertas y ventanas

33 Se evindencia correcto estado de limpieza en drenajes y regillas.

CONTROL DE CONTAMINACION DE FiSICOS

Se puede observar vidrios rotos de las ventanas de produccién

Durante el filtrado de la leche se evidencia contaminantes fisicos

Se controla que el termometro se encuentre en buenas condiciones y no este roto.

Se controla que no exista resto de quimicos de limpieza que vcausen contaminacion.

Se evita el uso de utensillos de madera

Las lamparas estan protegidas.

RESPONSABLE:

FRECUENCIA:

VERIFICACION:

Acciones

Correctivas:
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