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INDUSTRIAS IPIALES
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- Creada en Mayo del 2009 por su socio " Hr” LHTH
mayoritario el Sr. Luis Ipiales Cajas. _ |

 Ubicada en Natabuela.
* Trabajo con el desayuno escolar PAE.

* Produce y comercializa granola con su
propia marca “Granola Roberta”.




PROBLEMATICA

Las planta procesadora no cumple con la normativa
BPM.

Produccion en forma artesanal.

Sanciones por entidades publicas .

Falta de confiabilidad del producto.

Perdida de ingresos por productos no conformes.




BENEFICIOS DE BPM

Mejorar las condiciones de higiene en los procesos

de elaboracion y garantizar la inocuidad.
Evitar riesgos de contaminacion de los productos

Mantener la imagen del producto y aumentar las

ganancias.
Competir en el mercado local.
Tener clientes satisfechos.

Cumplir con la ley.

m |




OBJETIVO GENERAL

* DISENAR UN SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PARA INDUSTRIAS IPIALES
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OBJETIVOS ESPEC|FICOS

* Realizar un diagnostico general de la Industria Ipiales en Buenas Practicas
de Manufactura usando la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

« Establecer el Plan de Mejoras para la Industria Ipiales.

* Desarrollar los diferentes Procedimientos Operativos Estandarizados
(P.O.E.) vy Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
(P.O.E.S).

 Elaborar los diferentes prerrequisitos de control de BPM.



RESULTADO OBIJETIVO 1

DIAGNOSTICO INICIAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

INDUSTRIAS IPIALES

Capitulo ftem Cumple No Cumple No aplica % Cumple % No Total
aplica
Instalaciones 58 34 18 6 58,62 31,03 10,34 100
Equipos y utensilios 17 10 5 2 58,82 2941 1176 100
Personal 19 13 6 0 68,42 3157 0 100
Materiales e insumos 16 10 3 3 62,5 _ 18,75 100
Operaciones de produccién 20 11 8 1 55 _ 5 100
Envasado, etiquetado y empaque 14 11 1 2 78,57 _ 14,28 100
Almacenamiento, distribucion, transporte [¥{ 12 2 3 70,58 17,64 100
y comercializacion
Aseguramiento y control de calidad 16 6 10 0 35,71 _ 0 100
Grado de cumplimiento total 175 106 52 17 60,57 _ 9,71 100
Cumplimiento por capitulos
100
gg 78,57 20.58
w 68,42 }
'?_: gg 58,62 58,82 62,5 cc 64,28
& 50 40 35 71
Q 40 31,03 29,41 31,57 2
o 30 18,75
a 20 7,14 11,76
18 — - el | Ll
Envasado s Aseguramiento
. Equiposy Materiales e Operaciones de . ’ , distribucidn, & y
Instalaciones .. Personal . . etiquetado y control de
utensilios insumos produccién transporte y .
empaque o calidad
comercializacién
% Cumple 58,62 58,82 68,42 62,5 55 78,57 70,58 35,71
% No Cumple 31,03 29,41 31,57 18,75 40 7,14 11,76 64,28
% No aplica 10,34 11,76 0 18,75 5 14,28 17,64 0
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Grado de cumplimiento
total

® % No aplica

9,71

= % No cumple

29,71

= % Cumple

60,57

Para la obtencion de los
diferentes resultados se evaluo
un total de 175 items donde se
determind un 60,57 % de
cumplimiento  de Buenas
Practicas de Manufactura, un
29,71% de no cumplimiento
total y un 9,71% de indicadores

que no aplica.




DISENO LAYOUT DE PLANTA ACTUAL.

53.20

23.20

< 8.00 200, 17.80 <480, 980 _, 500
et 920
!
[

- T L - ||
IF ] |
S : i

o . '
I |
N = = oooo 5

= ooo ]

n EE N

U X A O I I I I I u |

- 25.20 1500
- 980

Figura . Disefo layout actual de la planta. Ilustracion. Disefio layout actual de la planta formato 3D.



RESULTADOS OBJETIVOS 2

Frecuencia

_ %NC

| Aseguramientocalidad | TR
[Operaciones de producion [ L)
pesor [T
nstaaciones IR
equipos yutensiios [ T
aternles eimsomes————— [NENECYS

Almacenamiento, distribucion. -
Envasado, etiquetado _

% % Acumulado
27% 27%
17% 45%
13% 58%
13% 71%
13% 84%

8% 92%
5% 97%
3% 100%

* Diagrama de Pareto
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En funcion a los datos obtenidos

sobre la auditoria inicial en Buenas

Précticas de Manufacturase se debe

priorizar la solucion de las zonas de

poco vitales (zona que permitira

solucionar el 80% de

incumplimiento) es decir la

solucidn de los diferentes capitulos:

* Aseguramiento de la calidad
(64,28%)

» Operaciones de produccion
(40%)

» Personal (31,56%)

» Instalaciones (31,03%).
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Realizado

PLAN DE MEJORAS

Articulos de | Problema Accion correctiva Priorizacion Recursos Responsable | Cumplimiento
referencia X)
L 112|134
[0 k] Ry
3 3 &
Art. 73 - Presencia de restos de | Eliminacion de escombro, latas, | X Mano de obra | Gerencia
Condiciones minimas | materiales de construccion en | maderas y maleza del patio trasero,
bésicas patio trasero. colocar recipientes de depositos en
patio frontal y trasero de acuerdo a
su clasificacion ( NTE INEN 2841)
No existe un programa de | Elaborar un programa de control y | X Computador | Técnico  de
control de plagas. manejo de plagas, donde se calidad
describird  los métodos fisicos y
quimicos a realizar asi como los
procedimientos a efectuar por parte
de los operarios
Art. 74 - Localizacion | No existe malla de proteccion | Colocar malla metélica de acero Malla Gerencia
en las campanas exiractoras. | inoxidable en las campanas de | X mosquiteras
extraccion de un diametro de 2 mm -
5 mm
Planta ubicada cerca de | Realizar un cerramiento de ladrillo Materiales de | Gerencia
campos agricolas para evitar el ingreso de las diferentes | X construccion
Cerramiento no adecuado | plagas, roedores, animales
pared de barro que presenta | domésticos y personas extraias a la
rupturas y agrietamientos planta de produccion.




DISENO LAYOUT PROPUESTO

Para realizar la correcta ubicacion vy Tabla . Proximidad de actividades

distribucion de areas se utilizd la S ROXIMIDAD COLOR DE LINEA

ABSOLUTAMENTE NECESARIO

metodologia de distribucion de areas.

ESPECIALMENTE IMPORTANTE

IMPORTANTE

ORDINARIO O NORMAL

Cada area fue calificada con su U SIN IMPORTANCIA

X INDESEABLE

respectiva numeracion dependiendo de la

razon de proximidades y proximidad
entre actividades Tabla Relacidon entre actividades

Tabla . Razones de proximidades entre areas —

Preparacion

Por higiene Proceso
Por proceso Extrusado
Por control Granola

Por seguridad Enfriamiento

Empaque

Bodega P. F

Por conveniencia




DISENO LAYOUT PROPUESTO
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Figura . Distribucion propuesta para Industrias Ipiales

Produccion
de
extrusado

Produccion

degranola /

Figura . Relacion de actividades entre areas.

llustracion . Distribucion propuesta vista lateral izquierda.



OBJETIVO 3 :

SOYA
HOJUELAS DE AVENA
ACEITE DE SOYA

PANELA

COCO RALLADO = VALE, IE

BANANO DESHIDRATATO 4—( RECEPC'C;E I?AEAMATER'A W Sﬁ% PROCEDIMIERTOS POED0L
ESENCIA DE VAINILLA

ALMENDRAS

% CPERATIVOS
NUEZ 21 N
SEMILLAS DE SAMBO l ALMACENAMIENTO )—> PALET (m é" ESTANDARITADOS
B

Arsa: Interior d= la planta | Edicion 1
Elaboracion | 20162807

PANELA 50KG — - 0 T g
AGUA 25 LTS 4—( JARABE DE PANELA ‘ l PREPARACION DE AVENA Y SOYA ‘ Proceso Facepcion de materia prima
ESENCIA DE VAINILLA ¢

Dizzoribit 2] adacuado procedimisnto 3 sazuir por parts 42 los opararics

PESADO )—» SACOS DE 50KG : Eiodazz Fazpomeshlz ¢ Peromal da tumo.

LAVADO BASURAS

TIEMPO:10 MIN. R
S—
—»{ MEZCLADO H TOSTADO )—> TEMPERATURA:180°C ACETTE DE 30YVA

¢ IMPUREZAS v (erEnta

GRANOS DANADOS
¢ HOIUELASDE AVENA
! o
COCORALLADO
COCHES DE ACERO INOXIDABLE —>{ LLENADO DE BANDEJAS )—> 2KG MEZCLA EANAND DESHIDRATATO

¥ ESFNCIA DE VAINILLA
TIEMPO: 20MIN.

40 LATAS HORNO 1

.
40 LATAS HORNO 2 l HORNEADO TEMPERATURA:180°C
+ SEMILLAS DE SAMBD
l EMFRIADO )—»TEMPERATURA AMBIENTE 18-24°C
l HOMOGENIZADO )—»TlEMPo:leN. + Nontacarza:
¥ ¢ Balmzs Industeial

l HORNEADO 2 TIEMPO: 15 MIN.

3 TEMPERATURA:180°C La recapcion de la materia  prima s lo
l ENFRIADO )—» TEMPERATURA AMBIENTE 18-26°C fealizars an ol araa da bodaga por 4l garants
NUEZ v ds tumo o personsl encargado, donds =
ALMENDRAS
———ﬂ MEZCLADO )—>1M|N. . . N
SEMILLAS DE SAMBO f=viza 5 la materis prima compls con los
PASAS 3 )
PREMSt0G DeCEsarios ¥ nomuativa vigentz
PRE-EMPAQUE FUNDAS DE PROPILENO 8 KG k =
3 para aprobar 2l imsrsso 3 la plamta ds
l ALMACENAMIENTO )—»TEMPERATURA AMBIENTE 18-26°C produccidn. Lassospoicn da matsria prima z2
¢ 1o realizars varias vace: 3 la semams.
l EMPAQUE )—» FUNDAS DE PROPILENO DE 480 GR - _ _
1 Inicio Ingre:o da provasdor
l SELLADO ] Final Llenado 4= rzgistros
2 Documeantos da rafaancia
[ EMBALADO )—> CAJAS DE CARTON DE 30 UNIDADES
¥ PALET
l ALMACENAMIENTO > APILAMIENTO DE 8-12 CAJAS

Figura . Elaboracion de granola.



ANALISIS MICROBIOLOGICO INICIAL

Industrias Ipiales

_ Método de ensayo Grado de limpieza Recuento
- AOAC 989.10 AOAC997. - R
02 Limpio 2-10
Superfic | Unidad | Recuento | C. totales | E.coli Mohos 10-102
le UFC/cm |  Est. <102 | <102 <10° sucio gty
2 Placa <
102 Fuente (Morongas & Busto, 2015)

|Fecha | 08 de Octubre del 2016

Selladora <10 <10 <10 <10

Mesa <10 <10 <10 <10

Lavamanos 130 <10 <10 50

Horno <10 <10 <10 370

Interior <10. <10 <10 70

Planta

Extrusora <10 <10 <10 <10

Latas 10 <10 <10 30

Coches <10 <10 <10 10

Tina <10 < 10. <10 460

Mezcladora 10 <10 <10 20

Cafiones de 40 <10 <10 50

Expansion

Operario 280 <10 <10 <10




ANALISIS MICROBIOLOGICO FINALES

‘h-"""'"_'“':""n-"i?%:- TROGFANMATELTNPEZATY Codizo
CHE DESINFECCION
'@ = ["Area: | Todz Zplan Tdidon | 1
| Elzborasm | 2016075

Supa'ﬂﬂealm;maf}- desinfectar: | Bama

Objetivao: Tiescribir el adecnado procedimienta de [impieza v desinfeccion gue 52 d=be 52201 para
remaves v aliminss coalquiss iipa ds microeEan isma que posda afectar 1z inoonidad d=l
prodncta final

ArTea: Eanas

Eesponsables: | Personzl d= Supervisa| J=f= dz plantz Frecuenda | DHarla
ma

Agsntes d= Dieterzamte | 1221t Agemies de

limpieza Dresinfeaion

31ml de cloro en 5 biras de

zzna
Ttensilllas Escobas tipo cepillo, mensnees, kaldes, cepillos d= cerdes, trapesdos, espomjas abrasivas,

r=cog=dar

[Normas de | MO taamilar o chizas P 13 2eas Qe 52 sy 123 manan |2 [RDHaEs v des Dieccion
seguridad: PaErE evitar QUe 52 SNFICs mevamems.

Accionss 1_Las op=farics deberan ntilizar I3 indumentaria adecnada
preliminass | pafala limpisza d= 12 d= los sanitarios (zoantes 2 utilizarss
500 de cancho, mendil plastica)

2. Retiras residnos coma papel hizienica, toallas desschahl=s
palva v tada tipo de materizl simdlar no adherida a las
superficies )

3. Zolocar los basureros foera del arez 2 limpiar

Frocedimiento de
desinfeccon

4. Prapatar una solucion de detergente
5_Esparcir 1a solucion de detersents por toda 2] area de limpiera,
4. Colocar 12 salucin en =] interiar 42l samiterio yurinari, en 2l interior 44
la; duchas v de los lavamanos

7. Para 1z limpiszz d=l saiterio v el urinado ntilizer las escobillas, refregss
Enfﬂjmarcuhfdemﬂnhamahﬂ 2513 SETSTET S3PUMNSE , PIOCIIET QUs
na gueds nn espacio sin sef lavada.
7. Parz &l lavamanas utilizar ssponjzs shrasivas exclosivas parz 2] batio
refremar tada 2] interior ¥ exterior del mismo seneranda sspuma.
B.Las duchas s deben refregsr em forma ciscula de aeriba hacia zbajo
senerando sspume con s esmba detipo cepilla, limpiss 1as hendijas v 1as
parades.
2 Usar 1z mangners de 3zna presion, snjuzsss toda &l ares v cuidar que ng
quaden residnos d= solucion jabonosa
10, Sacar 2] 3re3 con m wapeadar

Frocedimiento de
desinfeccion

11 Dlesinectarcon nne sancion de 5 lml de cloga en 5 l1tros de agna cada

Zrza del batio

12 Para los vestidorss retirar toda 1a basurs del interior ds cada cancel
13. Limpiar con un pafio himeda todo 2] pobeo tama Je] interior dsl cancs
©0Mmd 13 pueria por dentra ¥ pot fosra

14. Colocar una fonda nneva de acnerdo al tipo de color wtilizada en =

Superficie

Lavamanos
Horno

Interior Planta

Extrusora
Latas
Coches
Tina
Mezcladora
Canones
Expansion
Operario

de

Industrias Ipiales

Unidad
UFC/cm?

Método de ensayo

AOAC 989.10  AOAC997.02
Recuento estandar Mohos
en placa <102
<102

31 de Octubre del 2016
<10 <10
<10 <10
<10 <10
<10 <10
<10 <10
<10 <10
<10 < 10.
<10 <10
<10 <10
<10 <10



OBJE

VO ESPECIFICO 4.

Manual BPM

A

PRERREQUISITOS

|

Programa de proveedores

Programa de limpieza y desinfeccion
Programa de manejo y control de
plagas

Programa de manejo de residuos
solidos

Programa de mantenimiento vy
calibracion de equipos

Programa de control de agua
Programa de capacitaciones
Programa de trazabilidad

A 4

Disposiciones
generales

Objetivos

Alcanze

Normas de
referencia
Responsables
Definiciones
Documentos de
referencia
Procedimientos
Registros

Fichas técnicas

v

ESPECIFICACIONES
TECNICAS

!

Instalaciones.

Equipos y utensilios.

Personal.

Materia prima e insumos.
Operaciones de produccion.
Envasado, etiquetado y
empaquetado.

o Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion.
Aseguramiento de la calidad




DIAGNOSTICO COMPARATIVO FINAL -INICIAL

DIAGNOSTICO INICIAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

INDUSTRIAS IPIALES
Diagnéstico Inicial

Diagnostico final

Capitulo ftem % Cumple %Nocumple  [SGCUMPIENI %No cumple
Instalaciones 52 65,38 34,61 18653 13,46
Equipos y utensilios 15 66,66 33,33 18666 13,33
Personal 19 68,42 31,57
Materiales e insumos 13 76,92 23,07
Operaciones de produccion 19 57,89 42,10
Envasado, etiquetado y empaque 12 91,66 8,33
Almacenamiento, distribucion, transporte ! 85,74 14,28
y comercializacion
Aseguramiento y control de calidad 16 35,75 62,5
Grado de cumplimiento total 160 60,25 33,75
100 89 47 o 923 _ 91,66 91,66 92,85
90 86,53 86,66 " Grafi parativo 85,74 86,87
78,94
%0 76,92
N 70
<
S 60
T
£ 50
[J]
O 40
&
30
20
10
0 -
Envasado EEEEE Grado de
) Equipos y Materiales e Operaciones de ) ! distribucion, Aseguramiento y o
Instalaciones . Personal . . etiquetado y . cumplimiento
utensilios insumos produccion embague transporte y control de calidad —
paq comercializaciéon
® Diagnostico inicial 65,38 66,66 68,42 76,92 57,89 91,66 85,74 35,75 60,25
m Diagnostico final 86,53 86,66 89,47 92,3 78,94 91,66 92,85 81,25 86,87




PRESUPUESTO TENTATIVO PARA LA
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORAS.

Cantldad/ Uni | Costo(ddlares) | Total(délares)

Corinas PVC 15,00 30,00
Estacion de cebo 15 4,50 67,50
Mallas mosquiteras 4 3,00 12,00
Malla metalica 25m 2,50 xm 62.50
Ventilador 2 600,00 1,200
Campanas de extraccion 6 25,00 150,00
25,00 gl 85,00 x galén 2,125
Ruedas metalicas 15,00 120,00
3 25,00 75,00
Tachos de basura 18 15,00 270,00
Palets plastlcos 45,00 900,00
600,00 600,00
5 15,00 75,00
1500 0,20 300,00
Cemento 50 80,00 400,00
1 80,00 80,00

Total 6,487



CONCLUSIONES

La auditoria inicial realizada a la planta de produccion dio como resultado el 60,57 % de cumplimiento
sobre los requisitos evaluados, por lo tanto se determina que los productos elaborados no son aptos para el

consumo Yy que Industrias Ipiales no garantiza la inocuidad del producto terminado.

La aplicacion del diagrama de Pareto permitié determinar la zona de pocos vitales con relacion al
incumplimiento de la normativa de Buenas Practicas de Manufactura que son: Aseguramiento de la
calidad (64,28%), operaciones de produccion (40%), personal (31,56%) e instalaciones (31,03%), que

representa el 71,00% del incumplimiento total.

Se establecio un Manual de Buenas Practicas de Manufactura con prerrequisitos para la aplicacion en la
Industrias Ipiales, en el que se describen los programas, procedimientos, metodos, fichas técnicas y

registros a cumplir, de acuerdo a la Norma Técnica Sanitaria Unificada Resolucion ARCSA-DE-067-2015



CONCLUSIONES

La aplicacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) utilizados
en la planta de Industrias Ipiales, reflejaron la presencia de recuento estandar en placa, en
lavamanos con 138 UFC/cm? y en operarios 280 UFC/cm?, obteniendo una cantidad >102
UFC/cm?, por lo que se consideran no aptos en los procesos de produccion de alimentos, ya que
estos superan los limites permisibles establecidos en la Guia Técnica para el Analisis

Microbiologico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas.

Comparando los resultados obtenidos en el diagnostico inicial y final, se observo un incremento en
el cumplimiento de 27% del 60, 25% al 86, 87% llegando asi a tener una calificacion final
aceptable, en caso que Industrias Ipiales desee obtener la certificacion de Buenas Practicas de

Manufactura.



RECOMENDACIONES

Aplicar el Plan de Mejoras de manera inmediata para reducir los incumplimientos detectados y

considerar el redisefio de la planta de produccion utilizando el layout propuesto.

Aplicar los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion (POES) con la finalidad de mejorar los métodos actuales de

limpieza y desinfeccion.

Todos los prerrequisitos de control de Buenas Practicas de Manufactura, deberan ser

actualizados de acuerdo a los cambios que determine la autoridad.

Realizar periodicamente analisis microbiologicos de las superficies que estan en contacto

directo con los alimentos para la verificacion del estado de sanitizacion.



