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RESUMEN

Las implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en Industrias
Palugi es importante, porque permite garantizar productos inocuos y de calidad,
disminuir los costes debido a la reduccion de pérdidas de producto por
descomposicion o alteracion producida por diversos contaminantes, incrementar
las posibilidades de posicionarse aun mas en el mercado asi como buscar
nuevos nichos, mejorar las areas de trabajo tanto en infraestructura como
seguridad y ambiente laboral, ademas de crear una cultura de aseo y orden en
toda la empresa, siendo beneficiarios directos los consumidores internos y

externos.

La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura contribuye al
aseguramiento de una produccién de alimentos inocuos para el consumo
humano. Ademas, son indispensables para la aplicacion del sistema HACCP y
facilita el avance hacia un Sistema de Gestion de Calidad como las ISO 9001.

Cabe mencionar que de acuerdo a la legislacion ecuatoriana vigente, mediante
el Decreto Ejecutivo N° 662 publicado en el Registro Oficial N° 505 de fecha 21
de mayo del 2015, que deroga al Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696
de fecha 4 de noviembre del 2002; considera que la industria alimenticia
elabore alimentos sujetandose a normas de Buenas Practicas de Manufactura,
las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de produccion,

distribucion y comercializacion.

El proyecto tendra un impacto considerable en el ambito local y regional en
aspectos como lo son el socio - econdmico y educativo, ya que mediante la
implementacion de las BPM se evidenciara un gran aporte al desarrollo y mejora

continua de la empresa y de la sociedad.



ABSTRACT

The implementation of Good Manufacturing Practices in “Industrias Palugi” is
important, because it allows us first to guaranteesafe andquality products,
reduce the costs due to the reduction of product losses due to dissolution or
change caused by different polluting, increase the possibilities of further
positioning in the market and find new niches, enhance work areas both
infrastructure and safety occupational environment, in addition to create a
cleanliness and order culture throughout the company, being direct beneficiaries

both internal and external consumers.

The application Good Manufacturing Practices contributes the insurance of safe
food production for human consumption. In addition, they are essential for the
implementation of the HACCP system and it facilitates the progress towards a

quality management system such as ISO.

It should be mentioned that in the Ecuadorian legislation, by Executive Order 662
of the Official Register 505 considers that food industry develops food holding on
to standards of Good Manufacturing Practices which facilitate control over the

entire chain of production, distribution and marketing.

The project will have a considerable impact on the local and regional level on
issues such as the socio-economic and educational, because by implementing
the BPM a great contribution to the development and continuous improvement of

the company and of society will emerge.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura en Industrias Palugi a
traves de un modelo basado en los resultados de una auditoria de
precalificacion y planes para el mejoramiento de la calidad e inocuidad de

sus productos.

Objetivos Especificos

Recopilar la informacion tedrica, metodolégica y legal mediante Ila
investigacion bibliografica para sustentar la implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura en la industria alimenticia.

Realizar un diagndstico de la situacion actual en la empresa a través de la
matriz y auditorias de precalificacién para determinar el cumplimiento de las
Buenas Préacticas de Manufactura.

Disefiar el modelo a partir del plan de mejoras para aplicarlo en Industrias
Palugi en relacion a las Buenas Practicas de Manufactura.

Implementar el modelo y el plan de mejoras con el fin de solucionar los
problemas identificados para asegurar la calidad e inocuidad de los
productos.

Evaluar los resultados obtenidos mediante una auditoria de verificacion de
cumplimiento con la finalidad de valorar el impacto del actual proyecto y sus
beneficios.

Elaborar un estudio Economico Financiero mediante la aplicacion de
indicadores para determinar la viabilidad del proyecto en cuanto a la

implementacion de mejoras.

Xl



INDICE DE CONTENIDOS

AUTORIZACION DE USO Y PUBLICACION ......cociitiiitiietisieie e Il

CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO A FAVOR DE LA

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE .......otiiiiiieectee e, \Y,
CERTIFICACION DEL ASESOR .......oiuiiiieieeceeieteeeee ettt es e esaeneas v
DECLARACION .......cuiuiiieteeieteeeteeeee ettt s ettt s s VI
CONSTANCIA ..ottt ettt e et s et ee et aeae e, VII
AGRADECIMIENTOS ...ttt ettt et e et s e es et een s aeseen e, IX
RESUMEN ..ottt teee ettt s et ae et s et s e s e st s s et et e e s etetesn s eserean e, X
ABSTRACT ..ottt ettt ettt e ettt e et e et e s et e et e s s et e s e e s e s et een et atereennas XI
(0] =8 = 1 1Y/ 0 1 3OO XII
INDICE DE CONTENIDOS ......coovietieeeeieteeeteeeee et es e en e aeaenns Xl
INDICE DE TABLAS ......oouitieteeeeeeeeeee ettt ettt n et es e ean st en s teaens XIX
INDICE DE FIGURAS........ooieteeeteeeeteeeete ettt ettt ete e teeneseesaneenens XXII
(07 21t U1K I OO 1
1 MARCO TEORICO ..ottt ettt eaeaaeanes 1
1.1 INOCUIDAD ALIMENTARIA .....ooiiiieteeeeteeeee oottt ettt eaene e 1
1.1.1 DEFINICION. ...ouiitiieeeeeee ettt ettt te et et neeneare e 1
1.1.2 PROBLEMAS Y ESTRATEGIAS. .....coeviteeeteeeeteeeeteeeeteeeeteee et eaeneenens 1
1.2 RIESGOS Y CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS.......cocoveveeeeeeeveeeereeeeeeennns 3
1.2.1 ALTERACION DE LOS ALIMENTOS Y ALIMENTO CONTAMINADO................... 3
1.2.2 TIPOS DE CONTAMINACION ......oovitiiiteeeeteeeeteeeeteeeeteeeete et eaene e 3
25 A = 1] 0@ 1 TR 4
1.2.2.2. QUIMICOS. ..ottt en e ee e 4
1.2.2.3 BIOLOGICOS. ..ottt ettt n e 4

Xl



1.2.2.4. CONTAMINACION CRUZADA.........coeouiieiiteiteeiesietee e ettt a v 6

1.2.3 FACTORES QUE CONTRIBUYEN AL CRECIMIENTO DE LOS

MICROORGANISMOS PATOGENOS. ..ottt snens 6
1.2.3.1 NUTRIENTES ... et e e e e e e e e e nnnnn s 6
1.2.3.2 HUMEDAD ... ..ottt e e e e e e e e e e e e e e nrnn s 6
1.2.3.3 TEMPERATURA ..o et e e e e e e e nnnnn s 7
1.3 ENFERMEDADES OCASIONADAS POR LOS ALIMENTOS CONTAMINADOS .....8
1.4 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM) .....c.covoiiueeieieeeteeeeieeeeeeevenes 9

1.5 IMPORTANCIA DE LA IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA EN LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS PROCESADCS............... 9
1.6 SEGURIDAD E HIGIENE EN LA MANIPULACION DE ALIMENTOS .................... 10
1.6.1 CONCEPTOS. ... e 10
1.6.1.1 MANIPULADOR DE ALIMENTOS .....cootiiiiiiieiiiiii e 10
1.6.1.2 HIGIENE DE LOS ALIMENTOS ......coiiiiii e 10
1.6.2 SEGURIDAD ALIMENTARIA ...ooe e 10
1.6.3 EL CODEX ALIMENTARIUS . .....ooiii e 12
1.7 PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS .......cooi i 12

1.8 BASE LEGAL VIGENTE ...oeoeeeeee oot e e e e et e e et e e e e e e e e e 13
(oY =1t 1O ] @ X | SRRSO 14
2 PARTE PRACTIC A ..o ettt e e et e e e e e e e e e 14

2.1 ANALISIS Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE INDUSTRIAS

PALUGL. ..ottt e et e et ae ettt et e et en et eneaeneas 14
2.1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA......cocoviieeeteeeeeeeeteeeeeeeee et enene e 14
2.1.1.1 RESENA HISTORICA .....coiiieeeeeeeeeeeeeee ettt 14
2.0.0.2 MISION ...ttt ettt ettt ae e te e es e s eaeaae e 15
2.0.0.3 VISION. ..ottt ettt et ettt et e et e et e e ereare e 15
2.1.1.4 VALORES ......ooeoeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt e et te s ete e enneaanes 15



2.1.1.5 ORGANIGRAMA ORGANIZACIONAL ......ccoviiiiiiiiiiiiiiiiiii 16

2.1.1.6 LAY - OUT DE INDUSTRIAS PALUGI .......cccovvviiiiiiiiiiiiiiii 17
2.1.2 INFORMACION GENERAL.......ociitieiiieeete ettt ae e 18
2.1.2.1 FICHA TECNICA ..ottt na e 18
2.1.2.2 PRODUCGTOS ...ttt e e e e e e e e e e e e nrrnns 19
2.1.3 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS ......ccovvveriiereiereeiereines 26
2.1.3.1 PROCESO DE ELABORACION DE LA GRANOLA EN HOJUELAS................ 26

2.1.3.2. PROCESO DE ELABORACION DE LA GRANOLA EN HOJUELAS PARA EL
PROGRAMA PAE . ... e et e e et e e e e e e enren s 32

2.1.3.3 PROCESO DE ELABORACION DE LAS BARRAS ENERGETICAS NOGRIS 32

2.1.3.4 MAQUINARIAY EQUIPO ....ouiiiii e 34
2.1.3.5 UTENSILIOS Y COMPLEMENTOS. .....oiiiiiiiiiiiiii e 34
2.1.3.6 PROVEEDORES ... 35
2.2 AUDITORIA DE PRECALIFICACION Y CUMPLIMIENTO DE LAS BPM............... 36

2.2.1 INFORME TECNICO DE RESULTADOS DE LA AUDITORIA REQUISITOS

PARA EL CUMPLIMIENTO ...ttt 40
2.2.1.1 DE LAS INSTALACIONES. ...ttt 40
2.2.1.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS ...t e 45
2.2.1.3 PERSONAL ...t 46
2.2.1.4 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS ... 47
2.2.1.5 PROCESOS Y OPERACIONES ......oooiiiii e 48
2.2.1.6 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO. ....ccoiiiiiiiiiiiiiii e 50

2.2.1.7 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y

COMERCIALIZACION. ..o ettt e et e, 50
2.3 DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD......ccooveeeeeeeeeeeeeeeeaeeee, 51
2.4 RESULTADOS DE LA AUDITORIA ...ttt eeeaa e, 52

XV



CAPITULO Tl ettt ettt et e ae et et e s aaeare e 55

3.1 DISENO DEL MODELO DE IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA Lt e e et e e e e e e enrnnn s 55
3.1.1 OBJIETIVO GENERAL. ..ottt e e 55
3.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS. .....ooueoeecteeieeeeeeeee et 55

3.1.3 IMPORTANCIA DE LA APLICACION DEL MODELO EN INDUSTRIAS PALUGI56
3.1.4 ELABORACION DEL PLAN DE MEJORAS .......cooiieeeeiteeeeeeeee e 57
3.1.5 PLANIFICACION O CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION .........cccovevevrennan. 65

3.1.6 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE INDUSTRIAS
PALUGIH .. et e e et e e et e e e e e 67

3.1.7 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

[(S20] =55 OO 110
(07 =11 WU 1@ 31 1V RO 147
A4 PRIMERA ETAPA ..ottt s st n s 147
4.1 IMPLEMENTACION DEL MODELO Y EL PLAN DE MEJORAS........c.cccoovveen. 147
A.1.1 DIFUSION......oiuiiieteeeeeeeee ettt es et n s 147
4.1.2 SENSIBILIZACION ......ovivieieeeeeeeeeeeeeeee et 147
4.1.3 CAPACITACION ..ottt 148
4.1.4 EJECUCION DEL PLAN DE MEJORAS ......coovoiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen e 154
4.1.4.1 INFRAESTRUCTURA ......ooiiitieeeeeeeeee oot 155
A.1.4.1.1 AREAS. ...ttt 155

4.1.4.1.2 PISOS, PAREDES, TECHOS, VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS

ABERTURAS. ..ottt ettt e et e et e st e eae e e s ae e 157
4.1.4.1.3 INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA POTABLE.............. 157
4.1.4.1.4 ILUMINACION. ...oovivieeteeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt enens 158
4.1.4.1.5 TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL. ......covoveieeeeeeieeeeeeeeeeeeeennns 158
4.1.4.1.6 SERVICIO HIGIENICO, DUCHAS Y VESTIDORES. .....ccceoveveeeeeeeieeenne 158
4.1.4.1.7 DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS. ......coveviueeiecieeeeeeeeceeeee e, 159

XVI



4.1.4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS. .....ootiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiieeeeeeeeeeeeee e 159
4.1.4.2.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION.................... 163
4.1.4.2.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ENFRIAMIENTO................. 164

4.1.4.2.3 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ENVASADO Y
EMPACADO. ..ottt a et e e e e e rnnnn 165

4.1.4.2.4 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ALMACENAMIENTO DE

MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERMINADO. ......ccoiiiiiiiiieeeeceeeen e 166
4.1.4.2.5 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE OTRAS AREAS DE LA PLANTA............ 167
4.1.4.3 PERSONAL. ..ottt e et e e e e e n e 168
4.1.4.4 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS. ... 169

4.1.4.5 OPERACIONES DE PRODUCCION, ENVASADO ETIQUETADO Y

EMPACADO. ...ttt 171
4.2 SEGUIMIENTO, MONITOREO Y CONTROL ....covvtiiiiiiiiiiiiiiii e 176
4.2.1 AUDITORIAS INTERNAS BPM .....cocuiiiiiiieiiitesieeieiee ettt 176

4.2.2 MONITOREO DE HACCP O PUNTOS CRITICOS EN EL PROCESO

PRODUGCTIVO. .....ocvieiiieeeeeeeeeeee ettt ettt n et es st enn st es s aeneas 179
4.2.3 ESTANDARIZACION. .....coouiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e 180
4.2.4 ANALISIS MICROBIOLOGICO. ......cocueeeeieeceeeeeeeeeeeeee e 181
CAPITULO V.ot ettt aa e e 184

5 RESULTADOS OBTENIDOS EN LA AUDITORIA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DE LOS PARAMETROS DEL REGLAMENTO DE BPM DESPUES

DEL PROYECTO. ...ttt ettt e ettt s e e e et e ee et a e e e e e e eennnes 184
CAPITULO V1ot ettt ettt ae e 190
6.1 PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACION DE MEJORAS. ........cccocuvannae... 190

6.2 ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO DEL PROYECTO DE

IMPLEMENTACION . ..o ettt e et e e e et e e e e e 192
6.2.1 COSTOS DE PRODUCCION. ....ooe ettt aeiaaaa 192
6.2.1.1 COSTOS DE MATERIA PRIMA DIRECTA. .ot eeiaaaa 192

XVII



6.2.1.2 COSTOS DE MANO DE OBRA DIRECTA. ....coiiiiiiiiiiiiiiiiiiii 193
6.2.1.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION. .....c.coooviiiiiieieiereeiecieciee e, 196

6.3.1 INGRESOS POR VENTAS Y COSTOS DE PRODUCCIONES LA LINEA 1:
GRANOLA CRUNGCHY . it e e e e e e nnnnns 196

6.4.1 INGRESOS POR VENTAS Y COSTOS DE PRODUCCION DE LA LINEA 2:
GRANOLA EN HOJUELAS PARA EL PROGRAMA DE ALIMENTACION ESCOLAR 197

XVl



INDICE DE TABLAS

TABLA 1: Recopilacion del tipo y origen de enfermedades causadas al ser humano. ...8
TABLA 2: Cantidad porcentual en la formulacién de Granola Crunchy ........................ 22

TABLA 3: Cantidad porcentual en la Formulacion de Granola en Hojuelas para el

= <P 24
TABLA 4: Cantidad Porcentual en la Formulacion de las Barras Energéticas............... 25
TABLA 5: Equipos y Maquinaria de la Planta. ... 34
TABLA 6: Utensilios Yy COMPIEMENLOS. ........ovvuiiiiieciiiece e 35
TABLA 7: Proveedores Materias Primas € INSUMOS............ccooiiiiiiiiiiiieeeeiiiiiiieeeeeen 35

TABLA 8: Resultados de los puntajes obtenidos en la auditoria interna BPM mediante
el Formulario del ARCSA. ... e e e et e e e e e e e 36

TABLA 9: Cuadro resumen de verificaciéon de cumplimiento de BPM. .............cccc........ 38

TABLA 10: Resultados porcentuales de las auditorias con el listado de verificacion de

2SN = PP 54
TABLA 11: Plan de Mejoras referente a las Instalaciones..........ccccoceeeeiieiiiiiiiiiieneeeee, 58
TABLA 12: Plan de Mejoras referente a las Instalaciones (continuacion)..................... 59
TABLA 13: Plan de mejoras referente a los equipos y utensilios............cccccevvvvveeveeennen. 60
TABLA 14: Plan de mejoras referente al personal. ...........ccccccvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee, 61
TABLA 15: Plan de mejoras referente a materias € iNSUMOS. ...........cceevveveiiieiiieeieeeennn. 62

TABLA 16: Plan de mejoras referente a las Operaciones de Produccioén; y el Envasado,
Etiquetado Y EMPACAUO. .....uuuiii it e e e 63

TABLA 17: Plan de Mejoras referente al Aimacenamiento, Distribucion, Transporte y

Comercializacion; y el Aseguramiento y Control de la Calidad.............cccccevvvvvvvveeeennn.n. 64
TABLA 18: Colores de Identificacion de Tuberias. ..........cccceeeiiiiiiiiiiiiiieee e 77
TABLA 19: Clasificacion y disposicion de deSeChOs ............ccooviiiiiiiiiiiieeeeiiiiiiieeeenn 80
TABLA 20: Pardmetros de Calidad y aceptacion de Materias Primas. .............ccceveee.... 91
TABLA 21: Pardmetros de Calidad y aceptacion de INSUMOS. ...........ccevvvvvveeeevieeeeennnnn. 93

XIX



TABLA 22: Contenido de componentes y concentraciones permitidas...................... 100
TABLA 23: Técnica Japonesa de las 5S. ... 105
TABLA 24: Grado de lIMPIEZa.......coiiieeieeeeeie e 113

TABLA 25: Especificaciones y concentraciones de Productos de Limpieza y

[D1=E ] {=Tolod o ] o TSP PP PPPPPPPPPPPPP 115
TABLA 26: Dilucién de cloro segln CONCeNtracCion..............ceevvveuviiiiieeeeeeeeeiiiiiieee e 116
TABLA 27: Codificacién de manuales de funcionamiento de equipos. ...........ccccc....... 159
TABLA 28: Plan de mantenimiento preventivo de equipos. .........ccccceeveeeeeeieeviiiineeeens, 160
TABLA 29: Principios del Sistema de HACCP. ... 179
TABLA 30: Requisitos Fisicos de las granolas...........ccccceeiieiiiiiiiiiiiiine e 181
TABLA 31: Requisitos micobiolégicos de las granolas..............ccccceeeeeiiiiiiiiiiiiieen e, 182
TABLA 32: Requisitos en Contaminantes para cereales. ..........cccccvvvvveviviiiiiiiiiinnnnnnn. 182
TABLA 33: Informe del analisis microbioldgico de la granola en hojuelas. ................. 183

TABLA 34: Resultados de la auditoria de BPM después de ejecutado el proyecto de

Y] (=T 0 g =T a1 = T (o o PRSPPIt 184

TABLA 35: Cuadro resumen de verificacion de cumplimiento de BPM después de

Loy (=To (U= Lo [o I =Tl o] o)/ =T ot o T PUPPTROPPRR 186
TABLA 36: Presupuesto para la implementacion de las BPM en Industrias Palugi. ... 190

TABLA 37: Costos de Materias Primas por kilogramo de producto para la elaboracion

de las lineas de productos en Industrias Palugi. ...........ccccooviiiiiiiiiiiiiiin e, 192

TABLA 38: Costos de insumos para la elaboracion de las lineas de productos en

INAUSEIAS PAIUGI. ...ttt 193
TABLA 39: Pago a destajo a operarios en la elaboracién de la GranolaCrunchy. ...... 194
TABLA 40: Rol de Pagos Mensual de Industrias Palugi............ccoiiiiniiiiiiiiiiiiinnee, 195
TABLA 41: Costos Indirectos de fabriCacion. ..............uueeeviiiiiiiiiiiiiiiieeee e 196
TABLA 42: Produccion y venta mensual de granola en hojuelas marca Crunchy. ..... 196
TABLA 43: Resumen General de Costos de Produccién de la Granola Crunchy. ...... 197

XX



TABLA 44: Produccion y venta de Granola en Hojuelas programa de alimentacion
escolar en oferta de 10 000 KJ.......uuvuuiiiiieeriiiieieee et e e e e e e e e aaa e 198

TABLA 45: Costo Total de Materias Primas para la Produccién media mensual de

16905 fundas de granola para el programa de alimentacion escolar. ......................... 198

TABLA 46: Resumen General de Costos de Produccién de la Granola en Hojuelas
= L PP 199

XXI



FIGURA 1:

FIGURA 2:

FIGURA 3:

FIGURA 4:

FIGURA 5:

FIGURA 6:

FIGURA 7:

FIGURA 8:

FIGURA 9:

FIGURA 10

FIGURA 11:

FIGURA 12:

Hojuelas

FIGURA 13:

FIGURA 14:

FIGURA 15:

FIGURA 16:

FIGURA 17:

FIGURA 18:

FIGURA 19:

FIGURA 20:

FIGURA 21:

FIGURA 22:

FIGURA 23:

FIGURA 24:

FIGURA 25:

INDICE DE FIGURAS

Las claves para la Inocuidad de l0s alimentos.............ccccevvvviiiiieeeeeevevviiinnnnn. 2
Temperatura y el crecimiento MiCrobiano. ............cccvvvviiiiiiii e, 7
Piramide de la Seguridad Alimentaria. ...........cccccceeiieeiiiiiiiciee e, 10
Esquema Organizacional. .............ccuuuiiiiiieeiieiecee e 16
Plano de las Instalaciones de Industrias Palugi.............ccccceeeeieiieeniiiiiinnnnnn. 17
Informacion Nutricional de la Granola en Hojuelas. ...............ccceeeeiiieeennnnn, 20
Granola Crunchy de 450Qr. .......ooouuiiiieii e e 21
Granola Crunchy de 2500, ......covviiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 22
Granolapae de 600G . .....cevviiiiiiiiiiiiiiiiiiiie e 23
: Informacién Nutricional de las Barras Nutricionales.............cccooeeuvivveeeenn. 26
Barras energéticas con banano y frutilla deshidratada de 30gr. ............... 26
Diagrama de Flujo del proceso de elaboracion de la Granola en
................................................................................................................... 31
Diagrama de Flujo del proceso de elaboracion de Barras Energéticas.....33
Situacion actual de Palugi en el cumplimiento de las BPM. ...................... 39
Modelo de Implementacion de las BPM. ... 56
Sefialética Buenas Practicas de Manufactura..............ccccoovviiviiiieeiieennnnne 73
Pasos para el lavado de manos lavado de manos ..........ccccceeeeeeeeeeeeeeen, 89
Etiquetas de Producto NO CONforme ........ccceeieeieiiiiiiiiiie e 107
Resumen General de Registros Activos de Industrias Palugi................. 109
Lay out del Grado de LImpi€za..........coouvviiiiiiiiieiiieeiceee e 114
Registro de aprobacion a Cursos y charlas — R-DTH-015...................... 154
Lay out redisefio de la Planta ..........ccooeeiiiiiiiiieei e 155
Sefalética Buenas Practicas de Manufactura ..............cccceveeeeeeeniniinnnne. 156

Registro de mantenimiento y reparacion de equipos Cédigo R-DG-031.161

Registro de Calibracion de equipos Codigo R-DG-032



FIGURA 26: Registro de LyD Area de Produccion Codigo R-DG-021. ..........c...c......... 163
FIGURA 27: Registro de LyD del Area de Enfriamiento Cédigo R-DG-022................. 164

FIGURA 28: Registro de LyD del Area de Envasado y Empacado Cédigo
R-D G023, .. oot 165

FIGURA 29: Registro de LyD del Area de almacenamiento de materias primas y

producto terminado COAIgo R-DG-024.........ccooiiiiiiiiieiee e 166
FIGURA 30: Registro de LyD de Otras Areas de la Planta Codigo R-DG-025............ 168
FIGURA 31: Registro de Recepcion de Materias Primas R-DL-021. ..........cc..cceevveens 170
FIGURA 32: Registro de Devoluciones Codigo R-DL-022. .......cccceeeeiiiviiiiiiiiieeeeeeeeinnns 170
FIGURA 33: Cdédigos de Registros para el Control de Calidad y Procesos................. 171

FIGURA 34: Registro de Control de temperatura de Hornos y tiempo de Coccién
COAIgO R-DCC-041... ..ottt e e e e e e e st e e e e e e e e s s s sstanaaaaeeeeaaanns 172

FIGURA 35: Registro de Control de temperatura de Tostadores y tiempo de Coccion
COUIGOR-DCC-042......cco ittt e e e e e e e ettt aaeeeeeaasnstaneneaeeeeaaans 173

FIGURA 36: Registro de Control de Temperatura y Tiempo de enfriamiento Codigo R-
DO O 7 OO UPRPRPRR 174

FIGURA 37: Registro de Control de Pesos Producto terminado Cédigo R-DCC-046. 175
FIGURA 38: Formato de Lista de Chequeo de Auditorias Internas BPM. ................... 177

FIGURA 39: Formato de Lista de Chequeo de Auditorias Internas BPM

(0T q) {101 T= Tei o] ) PP 178

FIGURA 47: Situacion de Industrias Palugi en el cumplimiento de las BPM después del

10 Y/ =Te1 (o TSRS UPPPPTRSPPIN 187

FIGURA 48: Resultados Porcentuales comparativos de Auditoria inicial y final.......... 189

XX



CAPITULO |

1 MARCO TEORICO
1.1 INOCUIDAD ALIMENTARIA
1.1.1 DEFINICION.

La inocuidad alimentaria es la condicion de un alimento que no hace dafio a la
salud del consumidor cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del
fabricante.(Decreto, 2015).

1.1.2 PROBLEMAS Y ESTRATEGIAS.

Los problemas mas preocupantes relacionados con la inocuidad de los

alimentos son:

e La propagacion de los riesgos microbiologicos (entre ellos bacterias como
Salmonella o Escherichiacoli);

¢ Los contaminantes quimicos de los alimentos;

e La evaluacion de nuevas tecnologias alimentarias, como los alimentos

genéticamente modificados, y

e La creacién en la mayoria de los paises de sistemas solidos que velen por la
inocuidad de los alimentos y garanticen la seguridad de la cadena alimentaria

mundial.

La OMS trata de minimizar los riesgos para la salud en toda la cadena, desde el
productor hasta el consumidor, de prevenir brotes y de fomentar las "5 claves

para la inocuidad de los alimentos”. (OMS, 2009)



Las cuales son:

5 Claves para la inocuidad de los alimentos

» Mantener la limpieza.
« Separar alimentos crudos y cocidos.
« Cocinar completamente.

« Mantener los alimentos a temperatura
segura.

« Usar agua y materias primas seguras.

FIGURA 1: Las claves para la Inocuidad de los alimentos.
Fuente: (OMS, 2009)

De acuerdo a un enunciado de la Organizacion de las Naciones Unidas, para
la Agricultura y la alimentacion, FAO expone un antecedente estadistico
alarmante el cual: “Estima que tres millones de personas en los paises
desarrollados y en desarrollo mueren cada afio a consecuencia de
enfermedades transmitidas por los alimentos y el agua, y que muchos

millones mas caen enfermos”.

“Para lo cual se busca promover la inocuidad de los alimentos para evitar
enfermedades de origen alimentario, adoptando las respectivas normativas
del Codex Alimentarius.” (FAO, 2014).

El FAO explica una interesante estrategia para dar solucién a los problemas
relacionados con los alimentos el cual se trata de: “un enfoque basado en
los riesgos; el énfasis en la prevencion de la contaminacion de los alimentos
en su origen, y la adopcion de un enfoque integral relativo a la inocuidad de
los alimentos que abarque toda la cadena alimentaria, desde la granja y el
mar hasta la mesa.”(FAO, 2014).



1.2 RIESGOS Y CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS
1.2.1 ALTERACION DE LOS ALIMENTOS Y ALIMENTO CONTAMINADO

Desde el momento en el que el alimento se recolecta o sacrifica, comienza a
descomponerse poco a poco debido a una serie de reacciones desencadenadas
en su interior. Segun el tipo de alimento y de sus caracteristicas esta
descomposicion serd& mas o menos lenta, aunque siempre es progresiva y

conlleva una alteracién y/o contaminacion. (Dominguez & Oliver, 2007)

De acuerdo a Dominguez y Oliver, un agente alterante de los alimentos “es
aguel que los inhabilita total o parcialmente para el consumo humano, bien sea
por una perdida sustancial en su valor nutritivo, por conferirle un aspecto
repulsivo que lleva al consumidor a rechazarlo o bien porque el agente sea

téxico o patégeno.”

El Codex Alimentarius considera un alimento contaminado cuando contiene
agentes vivos (virus o parasitos que provocan riesgos para la salud); sustancias
quimicas toxicas extraflas a su composicion normal y componentes naturales

tdxicos en concentracion mayor a las permitidas.
1.2.2 TIPOS DE CONTAMINACION

Los tipos de contaminantes por los que se podria contaminar los alimentos son
los siguientes:

e Fisicos.
e Quimicos.
¢ Biologicos.

e Contaminaciéon Cruzada.



1.2.2.1 FiSICOS.

“Objetos extrafios presentes en los alimentos (trozos de vidrio, pedazos de
metal, pelos, botones, pendientes, etc.). No perjudican por si solos la salubridad
de los alimentos aunque si su valor comercial y pueden causar perjuicios para la

salud como ulceras, obstrucciones o asfixias”.(Dominguez & Oliver, 2007, pag. 35)
1.2.2.2. QUIMICOS.

“Generalmente se presentan por la existencia de productos que se adicionan
durante la produccion, el almacenamiento, la elaboracién y el envasado, es decir
residuos de productos de limpieza, metales pesados residuos de plaguicidas,

nitratos antibiéticos de uso veterinario, hormonas, etc.”

“Los contaminantes quimicos son pues todas las sustancias quimicas presentes
en un alimento capaz de producir una enfermedad en el consumidor.
Normalmente producen alteraciones fisioldgicas o incluso la muerte; es por ella
que tienen gran importancia desde el punto de vista sanitario.”.(Dominguez &
Oliver, 2007)

1.2.2.3 BIOLOGICOS.

“Muchas bacterias patdégenas (es decir, que causan enfermedades) producen
complejas enzimas destructoras de proteinas y tejidos. Estas enzimas se
denominan toxinas. Algunas toxinas, como la toxina del Staphylococcus, son
muy resistentes al calor, por lo cual resultan muy peligrosas en lo alimentos, ya

que no se destruyen por la coccién”.(Bravo, 2012, pag. 35)

Estos microorganismos quizds sean de los mas peligrosos debido a que son
incapaces de ser vistos a simple vista, y se los puede clasificar en bacterias,

virus, hongos, parasitos y priones.

e Bacterias.- Las bacterias son organismos unicelulares. Todas tienen
nombres en latin. La mayoria tiene paredes celulares las cuales les otorga su
forma caracteristica. Toman su alimento y expulsan los desperdicios a través

de la pared celular.



“Se reproducen por meiosis. Es decir una solo célula se puede dividir en dos
exactamente iguales y asi sucesivamente hasta formar colonias de millones y

millones de ellas”.(Bravo, 2012)

Algunos ejemplos de bacterias que podemos encontrar son la Salmonella, el

Clostridium y el Estreptococos de los que mas se conoce.

e Virus.- “Necesitan penetrar en otras células de organismos vivos y utilizar su
material genético para multiplicarse. Los virus no se multiplican en los
alimentos pero pueden ser transmitidos por éstos.- Son ejemplos de virus
transmitidos por alimentos la hepatitis A y el norovirus”.(Dominguez & Oliver,
2007)

e Hongos.- “Pueden ser mohos y levaduras. Los mohos son organismos
pluricelulares, hongos microscopicos que se reproducen por esporas cuyas
colonias se pueden observar a simple vista. Sobreviven gracias a la
descomposicion de la materia organica muerta. En general provocan
alteraciéon en los alimentos aunque algunas especies producen microtoxinas

capaces de provocar intoxicaciones alimentarias”.

“Las levaduras son organismos unicelulares, hongos que se reproducen por
fision binaria, produciendo la alteracion de los alimentos”.(Dominguez & Oliver,
2007).

e Parasitos.- “Son organismos de mayor tamafio y pueden ser detectados con
una mayor facilidad en el huésped al que parasitan. Los parasitos incluyen a
los protozoos y gusanos. Los gusanos son organismos pluricelulares, y los
que interesan desde el punto de vista de la seguridad alimentaria. Entre los
ejemplos estan Anisakis, Trichinella y Taenia”.(Garcia Fajardo, 2011, pag.
37)(Dominguez & Oliver, 2007)

e Priones.- “Son proteinas infecciosas que entre otras enfermedades causa la

Encefalopatia Espongiforme Bovina” (EEB).(Dominguez & Oliver, 2007)



1.2.2.4. CONTAMINACION CRUZADA.

La contaminacién cruzada es la transferencia de sustancias o microorganismos
patégenos a la comida; tal como lo considera el Decreto Ejecutivo N° 505, existe
una o se denomina contaminacion cruzada al: “acto de introducir por corrientes
de aire, traslados de materiales, alimentos o circulacién de personal, un agente
biolégico, quimico bacteriol6gico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente
adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del

alimento”.(Decreto, 2015)

1.23 FACTORES QUE CONTRIBUYEN AL CRECIMIENTO DE LOS
MICROORGANISMOS PATOGENOS.

Factores tales como los nutrientes, humedad, temperatura, tiempo son factores
gue contribuyen al crecimiento de los microorganismos que alteran las

condiciones de inocuidad de un producto.
1.2.3.1 NUTRIENTES

Las bacterias por ejemplo utilizan los alimentos como fuente de nutrientes, para
crecer, habitan en la carne, huevos y leche por la presencia de proteinas

necesarias para su desarrollo.

Los hongos, mohos y levaduras se desarrollan mejor en los vegetales debido a
la existencia de hidratos de carbono.

Bajo la presencia favorable de agua en los alimentos, los microorganismos

crecen de una forma muy facil y rapida.
1.2.3.2 HUMEDAD

Lourdes Dominguez y Cristina Ros nos explican que “la manera de medir la
disponibilidad de agua es mediante su actividad (aw). La aw de un alimento
puede reducirse, aumentando la produccién de solutos en la fase acuosa del
alimento mediante la extraccion del agua (deshidratacion) o mediante la adicién

de solutos (salazén o conservacién en almibar)...”.



1.2.3.3 TEMPERATURA

“La temperatura de crecimiento éptima para la mayoria de microorganismos es
de 37 °C, aunque la mayor parte crecen a temperaturas comprendidas entre los
5 °C y 60 °C, por lo que este intervalo se conoce como <zona de peligro>. Es
importante saber que los microorganismos no mueren al permanecer en
condiciones de refrigeracion (0 °C a 8 °C) o congelacion (por debajo de los 18

°C), sino g simplemente dejan de multiplicarse y crecer.

Por lo tanto el mejor procedimiento para matar los microorganismos patégenos
es la coccion de los alimentos a temperaturas mayores a 60 °C por un tiempo
determinado”.(Dominguez & Oliver, 2007)(Garcia Fajardo, 2011)

thullicion
100 *c
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FParo no musaran,
18*C <

U
Canservacion en frio profundo

FIGURA 2: Temperatura y el crecimiento microbiano.
Fuente: (Vértice, 2010, pag. 70)
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ENFERMEDADES

CONTAMINADOS

OCASIONADAS

POR

LOS

ALIMENTOS

Las ETA o enfermedades transmision alimentaria se producen por la ingesta de

comida o bebida contaminada con organismos patégenos que afectan a la

salud.

La incidencia de las ETA es un indicador directo de la calidad higiénica -

sanitaria de los alimentos.

TABLA 1: Recopilacion del tipo y origen de enfermedades causadas al ser humano.

Tipo de
enfermedades

Familia

Microorganismo

Enfermedad

Camino

Toxiinfecciones

Coliformes

Escherichiacoli

Gastroenteritis

Manos, frutas y
verduras.
Contaminacién
fecal, animal.

Vibrio choleare

Colera,
Tifoidea

Aguas
contaminadas,
productos de
origen marino.

Infecciones
alimentarias

Entero
bacterias

Salmonella

Shigella

Salmonelosis
Hepatitis

Disenteria

Huevos crudos y
ovoproductos,
carne.
Contaminacion
fecal, animal

Intoxicaciones
alimentarias

Estafilococos

Staphylococcus.
aureus

Gastroenteritis

Hombre, animal

Hongos y
levaduras

Bacilluscereus
A Flavus
Candida

Micotoxicosis
Canadidiasis

Ambiente,
hombre,
alimentos
(harinas, cereales
leguminosas)

Estreptococos

Streptococusfecalis

Gastroenteritis

Hombre , animal
Carne de res

Clostridiumbotulinu
m

Botulismo

Alimentos
enlatados
expuestos al
calor, latas
abolladas o cuya
fecha de
caducidad haya
vencido.

Fuente: (Bravo, 2012, pag. 138)(Dominguez & Oliver, 2007, pag. 51)

Elaborado por: El Autor.




1.4 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

De acuerdo al Decreto Ejecutivo N° 662 publicado en el Registro Oficial N° 505,
las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M) “Son los principios basicos vy
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacién, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto
de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion”.
(Decreto, 2015)

1.5 IMPORTANCIA DE LA IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA INDUSTRIA DE LOS ALIMENTOS
PROCESADOS

Cualquier empresa que pretenda ser competitiva en los mercados globalizados
de la actualidad debe tener una Politica de Calidad estructurada a partir de la
aplicacion de las BPM, hecho que contribuye al aseguramiento de una
produccion de alimentos inocuos para el consumo humano. Ademas, son punto
de partida e indispensables para la aplicacion del sistema Anéalisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) y facilita el avance hacia un sistema de

gestiéon de calidad mas complejo como las ISO.

Las implementacion de las BPM en una empresa es importante, porque nos
permite primero garantizar productos inocuos y de calidad, disminuir los costes
debido a la reduccion de pérdidas de producto por descomposicion o alteracion
producida por diversos contaminantes, incrementar las posibilidades de
posicionarse aun mas en el mercado asi como buscar nuevos nichos, mejorar
las areas de trabajo tanto en infraestructura como seguridad y ambiente laboral,
ademas de crear una cultura de aseo y orden en toda la empresa, siendo

beneficiarios directos los consumidores internos y externos.



O

HACCP

FIGURA 3: Piramide de la Seguridad Alimentaria.
Fuente: (FAO, 2014)

Elaborado por: El autor.
1.6 SEGURIDAD E HIGIENE EN LA MANIPULACION DE ALIMENTOS
1.6.1 CONCEPTOS.
1.6.1.1 MANIPULADOR DE ALIMENTOS

Es cualquier persona que, por su actividad laboral, tiene contacto directo con los
alimentos, durante su preparacion, fabricacion, transformacion, elaboracion,

envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta, suministro y servicio.
1.6.1.2 HIGIENE DE LOS ALIMENTOS

Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para garantizar la inocuidad
y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su

distribucion, transporte y comercializacion.

1.6.2 SEGURIDAD ALIMENTARIA

La seguridad alimentaria y la proteccion de los consumidores son el objetivo
principal de las actuales normas de higiene. Es asi que la relacion entre los
productores y/o proveedores y el consumidor final es de vital importancia,;
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ademas, queda afectado por las fases de transporte, recepcion,
almacenamiento, procesado y servicio al consumidor, por lo que esta actividad
debe disponer de medidas de control para cada una de estas con el objetivo de
minimizar el riesgo de alteracion de los alimentos y garantizar la seguridad

alimentaria.

Por ello se cuenta con la Guias de Practicas Correctas de Higiene (GPCH), que
indican los controles, los niveles de tolerancia, los peligros, los registros, etc.,
qgue un profesional habra que aplicar en cada uno de los pasos; todo ello basado
en los principios del Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos
(APPCC).(Armendariz Sanz, 2012).

De acuerdo a la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura (FAO): “existe seguridad alimentaria cuando todas las personas
tienen en todo momento acceso fisico y econémico a suficientes alimentos
inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades alimentarias y sus

preferencias en cuanto a sus alimentos, a fin de llevar una vida activa y sana”
Existe seguridad alimentaria si se dan cuatro condiciones:
e Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuados.

e La estabilidad de la oferta sin fluctuaciones ni escasez, en funciéon de la

estacion o el afio.
e El acceso a los alimentos o la capacidad para adquirirlos

e La buena calidad e inocuidad de los mismos.

En la UE, las tres primeras condiciones estan, en general, conseguidas. Se trata
basicamente de tener acceso de una oferta continua, variada y suficiente de
alimentos. En cuanto a la buena calidad e inocuidad de los mismos, la UE regula
mecanismos que garanticen que el producto alimenticio llegue al consumidor en
las mejores condiciones de calidad e inocuidad para las personas y el medio

ambiente.
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1.6.3 EL CODEX ALIMENTARIUS

La Comisién del Codex Alimentarius, establecida por la FAO y la OMS en 1963,
elabora normas, directrices y codigos de practicas alimentarias internacionales
armonizadas destinadas a proteger la salud de los consumidores y asegurar

practicas equitativas en el comercio de los alimentos.

La responsabilidad de la seguridad alimentaria no es solo de las instituciones
publicas, sino también del sector productivo, transformador y comercial, que son

responsables en alguna fase de la cadena alimentaria.
1.7 PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS

Para poder garantizar la uniformidad, reproducibilidad y consistencia de las
caracteristicas de los productos o procesos realizados en una empresa es
necesario el adecuado ordenamiento del personal mediante procedimientos
operativos estandarizados (POE), en inglés "Standard Operation Procedures”
(SOPs), a partir de los cuales se detallan funciones y responsabilidades. Estos
son aquéllos procedimientos escritos que describen y explican como realizar una

tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible.

La realizacion de POE es requerida por las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y por normas internacionales como por ejemplo, las normas ISO. Su
aplicacion contribuye a garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad y
servicio y tiene como propdésito, 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 realizada en forma segura.

1.71 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

El mantenimiento de la higiene es una condicion clave para asegurar la
inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria

(desde la produccién primaria hasta el consumo) e involucra una serie de
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practicas esenciales como la limpieza 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 operativos estandarizados) se encuentran
los POES (procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion) que
involucran una serie de précticas esenciales para el mantenimiento de la higiene
que se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion,
siendo condicién clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una

de las etapas de la cadena alimentaria.

Un punto importante a considerar durante la implementacion de un programa
POES es establecer procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya
gue estos muestran los procedimientos en detalle; ofrecen datos de las
observaciones realizadas diariamente (planillas POES pre-operacionales y
operacionales de los distintos sectores); de los desvios detectados y de las
acciones correctivas aplicadas para su solucién. Los establecimientos deben
tener registros diarios que demuestren que se estan llevando a cabo los
procedimientos de sanitizacidon que fueron delineados en el plan de POES,

incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.
1.8 BASE LEGAL VIGENTE

El Decreto Ejecutivo N° 662 publicado en el Registro Oficial N° 505 de fecha 21
de mayo del 2015, que deroga al Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696
de fecha 4 de noviembre del 2002 expidi6 el “REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS” con el
propdsito de normar la actividad de la industria alimenticia y facilitar el control a
lo largo de toda la cadena de produccién, distribucion y comercializacién, asi
como el comercio internacional, acorde a los avances cientificos y tecnoldgicos,

a la integracion de los mercados y a la globalizacion de la economia.
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CAPITULO I

2 PARTE PRACTICA

2.1 ANALISIS Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE
INDUSTRIAS PALUGI.

2.1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1.1.1 RESENA HISTORICA

En Abril del 2008 de la idea de la emprendedora Giovana Armas, quien aposto
por la elaboraciéon de granola en hojuelas para la comercializacion y venta en el
norte del pais, caracterizdandose como un producto sano y nutritivo para la dieta

de todo ecuatoriano, inicio su aventura.

Un afilo mas tarde gracias a la entrega y sacrificio se ve realizado el suefio de
crear su propia empresa, Industrias Palugi; nombre que proviene de las iniciales

de sus fundadoras la familia Armas Guadalupe. Pamela, Lupita y Giovana.

Fue una ardua incursion en el mercado cargado de mucha constancia y
perseverancia para lograr alcanzar las metas trazadas y conseguir una gran
aceptacion, tal es el caso que a inicios del 2010 se vincula al programa de
alimentacion escolar (pae), a través de las ferias inclusivas, ya son 4 afios en los
que han promovido su participacion convirtiéndose en referentes de la provincia
al proveer granola en hojuelas al Gobierno Ecuatoriano y generando trabajo a
varias familias del canton desde que se incursion6é en la comercializacién de

este variado y nutritivo producto.

Industrias Palugi es una empresa productora de alimentos generalmente
cereales, su principal producto es la Granola “CRUNCHY?”, el cual posee un rico
contenido calérico y aporta energia, favoreciéndole a la persona que la consume

en el desemperio de sus labores diarias o actividades deportivas.
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2.1.1.2 MISION

“Somos una Empresa productora de alimentos que contribuye al desarrollo de la
industria local y Nacional que brinda a sus consumidores productos de calidad

para una adecuada alimentacion en sus hogares”.
2.1.1.3 VISION

“Ser una Empresa competitiva y de calidad que garantice el posicionamiento en
el mercado con las caracteristicas innovadoras presentes en nuestros
productos, que ayudan a la sana nutricion y de esta manera poder ampliar

nuestra empresa a nivel local, Nacional e Internacional para los proximos anos”.
2.1.1.4 VALORES

« “Etica: Nos identificamos por un proceder digno y honorable, establecido por
nuestras propias convicciones y demostrado a conciencia con la equidad,

justicia y rectitud de nuestros actos”.

¢ “Responsabilidad: Cumplimiento con las funciones, dentro de la autoridad
asignada. Nos comprometemos con la sociedad y el servicio a los demas.

Asumimos y reconocemos las consecuencias de nuestras acciones”.

e “Comunicacion: Existe una buena red de comunicacion abierta, clara y

objetiva, para facilitar nuestro desempefio y fortalecer la integracién”.

e “Liderazgo: Somos personas comprometidas en dar ejemplo, influyendo
positivamente en el trabajo de los demas, generando un trabajo de equipo

que produce resultados exitosos”.

e “Toma de decision: Ante los eventos empresariales, tenemos la capacidad

de dar soluciones y actuar frente a situaciones diversas”.

e “Eficiencia: Utilizamos de forma adecuada los medios y recursos con los
cuales contamos, para alcanzar nuestros objetivos y metas programadas,

optimizando el uso de los recursos y el tiempo disponible”.
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2.1.1.5 ORGANIGRAMA ORGANIZACIONAL

FIGURA 4: Esquema Organizacional.

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor.
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2.1.1.6 LAY - OUT DE INDUSTRIAS PALUGI
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FIGURA 5: Plano de las Instalaciones de Industrias Palugi.

Elaborado por: El autor.




2.1.2 INFORMACION GENERAL

2.1.2.1 FICHA TECNICA

Razdén Social:

Industrias Palugi

Representante Legal:

Ing. Giovana Armas Tapia

Gerente General

N° C.C. del propietario: 100223613-9

Ruc: 1002236139001

Ubicacion: Cantoén: Ibarra

Ciudad: Ibarra

Parroquia: El Sagrario

Direccioén:

Planta: Av. Eugenio Espejo y Rio Blanco

Oficina: Calle Jorge Davila Meza 7-90 y Salvador Dali

Teléfonos:

062 950021 — 0988057971
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Email:

giovana_armas@yahoo.com

industriaspalugi@gmail.com

Pagina web y Blog:

http://industriaspalugi.jimdo.com/

http://industriaspalugi.wix.com/crunchy

Tipo de establecimiento:

Plantas procesadoras de alimentos, bebidas y aditivos alimentarios.

2.1.2.2 PRODUCTOS

LINEA 1: GRANOLA CRUNCHY

La Granola es un tipo de cereal frio, natural, integral y balanceado, elaborado en
hojuelas de avena y una variedad de otros ingredientes naturales. Es muy
conocida por sus beneficios en la salud y la nutricién, pues no solo llevan avena

sino que también fruta seca, semillas, y miel.

Todos estos componentes anteriormente nombrados se tuestan, para darle asi

una textura crujiente y muy sabrosa.
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Caracteristicas Nutricionales de la Granola en Hojuelas.

INFORMACION NUTRICIONAL

Tamafio por porcion en 309

Porciones por envase 20

Cantidad por porcion

Energia (Calorias)141

Energia de grasa (Calorias de grasa) 45

% Valor Diario *

Grasa Total 5¢g
5%

Grasa saturada 1 g 6%

Colesterol 0 g 0%

Sodio 5 mg
0%

Carbohidratos Totales 20 g
9%

Fibra 1g

4%

Proteinas 4g
12%

Calcio
3%

Hierro 6%

* Los porcentajes de Valores Diarios estan
basados en una dieta diaria de 8500 KJ
(2000 calorias). Sus valores diarios pueden
ser mayores o menores dependiendo de
sus necesidades energéticas.

Los valores nutricionales de la tabla pueden
variar en un +/- 5%

FIGURA 6: Informacién Nutricional de la Granola en Hojuelas.
Fuente: Industria Palugi

Elaborado por: El Autor.



Beneficios de la Granola en Hojuelas

La Granola es una fuente de energia, por lo que es recomendada para quienes
desarrollan intensas actividades fisicas e intelectuales. Es cientificamente
comprobado que el alto contenido de Complejo B, Vitamina E, Fibra, Hierro y
Proteinas, es importante para el buen funcionamiento del Sistema Nervioso,

Funcion Cerebral y Metabolismo.

La fibra facilita el paso de la alimentacién por el tracto digestivo, elimina el

colesterol perjudicial y es ventajosa para el Sistema Cardiovascular.

Otro beneficio de la Granola es que no aporta colesterol al organismo y sus
azucares son totalmente naturales. También, es una fuente de &cidos grasos
omega 3, que reportan beneficios en la prevencion del cancer y enfermedades

cardiovasculares.

Es por ello que, la Granola es considerada como una fuente de salud y vida.

FIGURA 7: Granola Crunchy de 450gr.

Fuente: Industrias Palugi
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FIGURA 8: Granola Crunchy de 250gr.

Fuente: Industrias Palugi.

su elaboracion:

TABLA 2: Cantidad porcentual en la formulacion de Granola Crunchy

Hojuela de avena integral

N
N

Miel de panela

N
w

Pasas

Aceite vegetal

Ajonjoli

Salvado de trigo

Germen de trigo

Coco rallado

Almendras

Nueces

Pk |k W ||~ o |

TOTAL

100

Fuente: Industrias Palugi

Elaborado por: El Autor

La Granola “Crunchy” es un producto hecho por hojuelas de cereales y frutas
deshidratadas de textura crocante que atraviesa por un proceso de mezclado,
horneado y secado, elaborado bajo Reg. SanitarioN° 011887INHQANO0510, en

la siguiente tabla se muestra la cantidad porcentual de ingredientes utilizados en
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LINEA 2: GRANOLA EN HOJUELAS PARA EL PROGRAMA PAE

“El Programa de Alimentacion Escolar atiende los 200 dias del periodo escolar
con alimentacion para nifias y nifios de 3 a 4 afios de edad de educacion inicial;
y nifias, niflos y adolescentes entre 5 y 14 afios de edad de Educacién General
Basica (EGB) de instituciones educativas publicas, fiscomisionales vy

municipales de las zonas rurales y urbanas”(Ministerio de Educacion)

Entre los productos que comprenden el programa se encuentran la granola en

hojuelas que se fabrica en Industrias Palugi.

El Registro Sanitario de este producto para su comercializacion es: 09865
INHQAN 0908.

FIGURA 9: Granolapae de 600gr.

Fuente: Industrias Palugi.

La granola en hojuelas para el programa pae debe cumplir las siguientes

especificaciones porcentuales en su composicion:
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TABLA 3: Cantidad porcentual en la Formulacion de Granola en Hojuelas para el pae

Insumos para la Granola

en Hojuelas % Referencial
Hojuela de avena integral 69,16
Miel de panela 9,1
Banano 6
Coco 5,75
Soya tostada 55
Aceite de soya 4,27
Ajonjoli 0,1
Esencias 0,02
Almendras 0,05
Nueces 0,05
Pasas 0,05
TOTAL 100

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor.

LINEA 3: BARRAS ENERGETICAS NOGRIS
Beneficios de las Barras Energéticas

Por ser un alimento natural (sin colorantes, persevantes, ni saborizantes) de
variado contenido, con ingredientes ricos en fibra, proteinas y vitaminas resulta
ser un excelente complemento nutricional para todo tipo de edades a toda hora
del dia. La fibra nos beneficia para tener una excelente digestion, disminuir
enfermedades cardiovasculares y prevenir el cancer de “mama” vy de la piel

entre otros beneficios.

Las barras energéticas “Nogris” poseen un rico contenido calérico y aporta
energia, favorece a la persona que la consume en el desempefio de sus labores

diarias o actividades deportivas.
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En la siguiente tabla se muestra la cantidad porcentual de ingredientes utilizados

en su elaboracion:

TABLA 4: Cantidad Porcentual en la Formulacién de las Barras Energéticas.

Hojuelas de avena

Arroz crocante 35
Frutos deshidratados (banano y frutilla) 15,5
Pasas 3
Ajonjoli 0,5
Miel de panela 2,5
Margarina 15
Aceite de soya 0,8
Maltodextrina (glucosa) (azUcar invertido) 0,8
Esencias

Fuente: Industrias Palugi

Elaborado por: El Autor.

Caracteristicas Nutricionales de las Barras Energéticas

INFORMACION NUTRICIONAL

Tamaifio de la porcion 30g

Porciones por envase: Aprox. 1

Cantidad por porcion:

Energia 689kJ (185Cal)

Energia de la grasa 92kJ (25Cal)
%Valor Diario

Grasa total 4g 5%

Grasa saturada 2g 8%

Grasa mono insaturada 19

Grasas Trans Og

Colesterol Omg 0%
Sodio 10mg 0%
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Carbohidratos totales 26g

9%

Fibra dietética<lg

3%

Azlcares 6g

Proteinas 2g

6%

Los porcentajes de valores diarios estan basados
en una dieta de 8389 Kg (2000 calorias)

en un +/- 5%

Los valores nutricionales de la tabla pueden variar

FIGURA 10: Informacion Nutricional de las Barras Nutricionales.

Elaborado por: El Autor.
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FIGURA 11: Barras energéticas con banano y frutilla deshidratada de 30gr.

Fuente: Industria Palugi

2.1.3 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

2.1.3.1 PROCESO DE ELABORACION DE LA GRANOLA EN HOJUELAS

Las siguientes cantidades para la elaboracion de la Granola en Hojuelas estan

estandarizadas y corresponden al equivalente de una parada (170 fundas de

600Q).

Preparaciéon de la miel de panela

e Verificar las condiciones de la marmita, ademas de revisar que las lineas de

gas se encuentren en buen estado y no presenten fugas u otro inconveniente

mayor.
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e Colocar 10 Ltrs.de agua en la marmita y abrir la llave de paso de gas para

encender las hornillas.

e Colocar los bloques de panela periodicamente y revolver constantemente. La
cantidad de blogues depende de la cantidad de miel que se desee elaborar,
siendo correspondiente agregar una cantidad 5 veces mayor a la cantidad de

agua.

e Sacar la miel de panela en un recipiente limpio y esterilizado para dejarle

enfriar.
Pesaje de Productos.
e La persona designada debe pesar 81. 6 kg de hojuelas de avena por parada.
e Se pesa de igual manera 120g de ajonjoli.

e En liquidos se mide la cantidad 12 litros de miel de panela previamente

elaborada, 6 litros de aceite de soya y 30 ml de esencia de banano.
Formula 1 (mezcla liquida)

e EIl operador debe verificar que la mezcladora se encuentre limpia antes de
realizar cualquier actividad.

e Se procede a verter los 61.8 kg de hojuelas de avena en la mezcladora.
e Afadir los 120g de ajonjoli que se pesoé previamente.

e Agregar los 12 litros de miel de panela, asi como también 6 litros de aceite de

soya y 30 ml de la esencia de vainilla.

e Encender la maquina y esperar un lapso de 15 minutos antes de sacar la

mezcla.
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Horneado

e El operador de los hornos debe primero que nada cerciorarse de las
condiciones de la maquina antes de empezar a utilizarla, una vez realizada
esta inspeccion debe disponerse a encenderla con 15 minutos de

anticipacion antes de ingresar el primer coche.

e Hay que tomar en cuenta que el indicador de temperatura de los hornos se

encuentre dentro de parametros esto es de 170°C y 180°C.

e Esparcir la mezcla de la Férmula 1 en cada una de las bandejas del coche y

meter el coche en el horno.
e Hornear las hojuelas durante 1h30 min a 1h45 min.

e Registrar la T° del horno y el tiempo de ingreso del coche en el registro cédigo
R-DCC-041.

e Una vez cumplido el tiempo de horneado del cereal, hay que sacar
inmediatamente los coches, registrar la hora de salida y trasladar el coche al

area de enfriamiento.

Nota: El operador debe utilizar siempre suEquipo de Proteccién Personal (EPP)
(guantes, uniforme completo) cuando se encuentre manejando el horno para

evitar cualquier tipo de accidente.
Enfriamiento

El operador debe primero que nada cerciorarse de que el cuarto de enfriamiento

se encuentre limpio y ordenado antes de empezar cualquier actividad.
¢ Verificar las condiciones de funcionamiento de los ventiladores.

e Hay que tomar en cuenta que la temperatura debe oscilar entre 6 °C a 9 °C,
registrar la T° del cuarto de enfriamiento y la humedad relativa en el registro
c6digoR-DCC-043.
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e Acomodar los coches en un rincon del cuarto y esperar un lapso de 2 horas.
Formula 2 (mezcla seca)

e Una vez frio el cereal sacar el contenido de las bandejas en un recipiente

hondo de acero inoxidable.

e Afadir a la mezcla horneada y enfriada 6.78 kg de coco rallado deshidratado,
6.48 kg de soya previamente tostada y 7.02 kg de banano deshidratado.

¢ Revolver hasta que se observe una mezcla mas compacta.
Dosificacion

e Antes de empezar el proceso debemos comprobar que la maquina
dosificadora se encuentre calibrada y en Optimas condiciones; y ajustar las
condiciones de acuerdo a la cantidad designada a empacar, las condiciones y
observaciones se debe anotar en el registro cédigo R-DCC-044.

e Llenar las fundas de acuerdo a las especificaciones de llenado, ya sea de
250gr, 450gr y 600gr.

e Verificar que las fundas no se encuentren deterioradas o rotas.

e Los envases o fundas donde va ser empacado el producto deben ser de

polietileno o papel kraft.
Sellado y codificado

e Los operadores primero que nada deben verificar que la maquina selladora
tenga una temperatura de 120 °C o mayor dependiendo del material, y una
presion de 0,567 kg/m2. Trabajando en condiciones normales para su
correcto funcionamiento registra los parametros de la maquina en el formato
cédigo R-DCC-045.
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e Verificar que el peso de las fundas sea el correcto antes de pasar por la
maquina, en este punto de control se debe anotar de manera aleatoria cada

resultado del peso de las fundas en el registro cédigo R-DCC-046.
e Pasar las fundas una vez verificado su peso a través de la selladora.

Verificar que las fundas se encuentren correctamente codificadas, caso contrario

volverlas a pasar por la maquina selladora.
Empaquetado
e Coger las fundas y colocarlas debidamente en una caja de 47x31x25 cm
e Sellar y colocar las especificaciones del lote en cada caja.

e El operador debe poner una cantidad de 3 cajas maximo en el pallet y
transportarlo a la Bodega de Producto terminado para su respectivo

almacenamiento.
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- 15 min en marmita
- 1702 C — 180¢2C
- 1H30mMin -
1H45min
- 62 C — 92eC
- 2horas
- 1202C o mayor
- Presion 0.567 kg/m2

NO

81.6 kg Avena en
Hojuela

120g Ajonjoli

12ltrs panela

6ltrs de aceite de soya
30mI| esencia de
banano

6.78kg Coco Rallado
6.48kg Soya
previamente tostada
7.02kg Banano
deshidratado.

FIGURA 12: Diagrama de Flujo del proceso de elaboracién de la Granola en Hojuelas.

Fuente: Industria Palugi.

Elaborado por: El Autor.
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2.1.3.2. PROCESO DE ELABORACION DE LA GRANOLA EN HOJUELAS
PARA EL PROGRAMA PAE

El Proceso Productivo es el mismo que se realiza para la granola Crunchy
excepto que se realizan varias paradas al dia en una cantidad minima de 507 kg

al dia equivalente a 1130 u.

2.1.3.3 PROCESO DE ELABORACION DE LAS BARRAS ENERGETICAS
NOGRIS

Para una produccion de 1000 barras mensuales como un promedio estandar se

necesita:
1. Mezcla:

Primera mezcla.- En un recipiente de aluminio se procedi6 a mezclar los
ingredientes que componen la mezcla solida tales como las hojuelas de avena,
el arroz crocante, las pasas y las frutas deshidratadas tales como el banano y la

frutilla que previamente deben ser pesados.

Segunda mezcla.- En la marmita a temperatura relativamente baja mezclamos
la margarina, miel, esencia de vainilla y maltodextrina obteniendo asi un sirope,

posteriormente esta mezcla le agregamos a la mezcla 1.
2. Moldeado y corte:

Al combinar las dos se va a obtener una masa suave la cual es depositada en

un molde previamente engrasado.

3. Horneado:

El tiempo de coccion debe de ser de 10 minutos a una temperatura de 180 °C.
4. Enfriamiento:

Se retira el molde del horno para dejarlo enfriar por un lapso de 30 minutos a

temperatura ambiente.
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5. Empaque:

Las barras energéticas son desprendidas suavemente del molde.

Se las empaca en polipropileno biorientado de 1.5 micras para su conservacion,

las muestras se envian al departamento de microbiologia para estas ser

analizadas y determinar el tiempo de vida en percha.

NO

- 10 min en
marmita

- 15 min en
mezcladora

- 10 min
- 180<2C

- 30 min

FIGURA 13: Diagrama de Flujo del proceso de elaboracién de Barras Energéticas.

Fuente: Industria Palugi

Margarina
Miel de panela
Maltodextrosa
Esencias

12 kg Avena en Hojuela
10.50 kg Arroz crocantel20g
0.15kg Ajonjoli

0.90kg Pasas

4.65 kg Frutas deshidratadas

Elaborado por: El Autor.
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2.1.3.4 MAQUINARIA'Y EQUIPO

Actualmente Industrias Palugi cuenta con la siguiente maquinaria y equipos
descritos a continuacién para la realizacion de sus procesos productivos y

actividades diarias:

TABLA 5: Equipos y Maquinaria de la Planta.

No Nombre Marca Serie Cantidad Ubicacion
Horno . « .,
1 Industrial Calipan 024SDS01 1 Area de Produccion
2 Horno Master 01557DE3 1 Area de Produccion
Industrial
3 Tostador SIN SIN 2 Area de Produccién
4 Dosificadora | Ingemagq 0012KE300 1 Area de Envasadoy
Empacado
5 Marmita SIN 003GHSS343 1 Area de Produccién
6 | Selladora Sealer | 0011RRE33 1 Area de Envasadoy
Empacado
Balanzas Area de Envasado y
! Digitales Sl Sl . Empacado
. Bodega de Materia
8 Basculas S/N S/N 2 Prima
9 Ventiladores S/N S/N 5 Area de Produccion
10 Mezcladora S/N S/N 1 Area de Produccion
11 Cocina SIN SIN 1 Cocina
12 | Refrigerador S/N S/N 1 Cocina

Fuente: Industrias Palugi

Elaborado por: El Autor.

2.1.3.5 UTENSILIOS Y COMPLEMENTOS.

En cuanto respecta a los utensilios y demas complementos que se utilizan para
la elaboracion de nuestros productos y demas actividades estan los citados a

continuacion:
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TABLA 6: Utensilios y complementos.

N° NOMBRE CANTIDAD
1 Coches 5

2 Latas o bandejas 50

3 Tinas 10

4 Cucharones 3

5 Tarrinas plasticas 6

6 Cucharas _

7 Mesones de acero inoxidable 3

8 Estanterias metalicas

2.1.3.6 PROVEEDORES

Fuente: Industrias Palugi
Elaborado por: El Autor.

Para la adquisicién de la materia prima en la elaboraciéon de la granola en

hojuelas; Industria Palugi realiza contratos con los siguientes proveedores:

TABLA 7: Proveedores Materias Primas e Insumos.

DIRECCION DE CORREO .
NOMBRES PRODUCTOS ELECTRONICO UBICACION
ECUNE Avena ecune@porta.net Guayas/Guayaquil
Ing(q:._ WETISD Soya y Aceite Mauricio21@hotmail.com Pichincha/Cayambe
isneros
Dulce Campo Panela Imbabura/lbarra
Delico Coco Deshidratado Pichincha/Quito
Produgtos Esencia de banano Pichincha/Quito
Superfinos
Minerva Ajonjoli minerva@minerva.com.ec Pichincha/Quito
AGRSZOYO Banano Deshidratado info@andeanpassion.com Pichincha/Quito
Florempaque Fundas florempaque@andinete.net Pichincha/Quito
Impredis Cartones luisayora@hotmail.com Pichincha/Quito

Fuente: Industrias Palugi
Elaborado por: El Autor.
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2.2 AUDITORIA DE PRECALIFICACION Y CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

Para controlar los parametros de cumplimiento del Reglamento de Buenas
Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados se realiza la
correspondiente Auditoria de precalificacion a través de la Lista de Verificacion
del MIPRO para MIPYMES, PROALIMENTOS ECUADOR vy la lista de ARCSA
del Ministerio de Salud Publica (MSP).

Esto con el fin de diagnosticar la situacion en que se encuentra Industrias Palugi
en cuanto a los requerimientos y necesidades de las MIPYMES en este
importante aspecto para la obtencion de registros Sanitarios y obtencion de

Permisos de Funcionamiento.

El informe recopila las observaciones y la evaluaciéon del técnico del MIPRO la
Ing. Maria José Pineda que es nuestra asesora y el realizado por la empresa en

una auditoria interna.

Los pardmetros diagnosticados que contempla una auditoria de precalificacion
estan evaluados y descritos en la Tabla 8.

TABLA 8: Resultados de los puntajes obtenidos en la auditoria interna BPM mediante el
formulario del ARCSA.

Parametros BPM Puntaje
At Titulo 3: Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura
Capitulo 1. De las instalaciones. Obtenido Optimo
3 De las condiciones minimas basicas 3 4
4-5 De la localizacién; Disefio y construccién 9 12
6 Condiciones e_specificas de las é}reas, 57 86
estructuras internas y accesorios.
7 Servicios de planta- facilidades 7 11
Puntaje 76 113
Porcentaje de cumplimiento (%) 67.25 % 100 %
Art, Capitulo 2. De los equipos y utensilios. Obtenido Optimo
8 Generalidades - requisitos 12 17
9 Mpnitoreq,de los gquipos: condipion_es de 1 9
instalacioén, funcionamiento y limpieza
Puntaje 13 26
Porcentaje de cumplimiento (%) 50 % 100 %
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At Titulo 4: Requisitos de Fabricacion
Capitulo 1. Personal. Obtenido Optimo
11 Educacién 1 4
12 Estado de salud 2 8
13 Higiene y Medidas de Proteccion 9 15
14 Comportamiento del personal 7 10
Puntaje 19 37
Porcentaje de cumplimiento (%) 51.35% 100%
Art. Capitulo 2. Materias e Insumos. Obtenido Optimo
18-25 Requisitos 8 19
26 Agua 2 6
Puntaje 10 25
Porcentaje de cumplimiento (%) 40% 100%
Art. Capitulo 3. Operaciones de Produccién Obtenido Optimo
27-28 Organizacion de la produccion 2 7
29 Las condiciones ambientales 5 10
30_31:;22'33' De las actividades de produccion 7 21
Puntaje 14 38
Porcentaje de cumplimiento (%) 36.84% 100%
Art. Capitulo 4.Elr5nnp\)/§qsggtc;, dI(E)t.iquetado y Obtenido Optimo
41-51 Generalidades — requisitos 8 14
Puntaje 8 14
Porcentaje de cumplimiento (%) 57.14% 100%
52-57 Condiciones de almacenamiento 4 13
58 Condiciones de distribucion y transporte 3 5
Puntaje 7 18
Porcentaje de cumplimiento (%) 38.88% 100%
Titulo 5: Garantia de Calidad
Art. i Ini i
60-67 Generalidades — requisitos 7 43
Puntaje 7 43
Porcentaje de cumplimiento (%) 16.27% 100%
Cumplimiento Total 154 314
Porcentaje Total de Cumplimiento (%) 49.04% 100%

Fuente: Industrias Palugi, MIPRO.

Elaborado por: El autor
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El estado actual en relacion al cumplimiento de las BPM es de un 49.04%
mismo valor que viene a ser insuficiente para poder certificar y garantizar las
condiciones higiénicas sanitarias en la empresa, asi como también perpetuar la

calidad e inocuidad de los productos.

En la siguiente tabla se resumen los porcentajes de cumplimiento y no

cumplimiento:

TABLA 9: Cuadro resumen de verificacion de cumplimiento de BPM.

< NO
PARAMETROS CUMPLE CUMPLE

De las instalaciones. 67.25% 32.75%

De los equipos y utensilios. 50% 50%
Personal. 51.35% 48.65%

Materias e Insumos. 40% 60%
Operaciones de Produccion 36.84% 63.16%
Envasado, Etiguetado y Empaquetado. 57.14% 42.86%
Almacenamiento, Dis_tri_buci_é,n, Transporte y 38.88% 61.12%

Comercializacion.

Del Aseguramiento y Control de la Calidad. 16.27% 83.73%
TOTAL DE CUMPLIMIENTO 49.04% 50.96%

Fuente: Industrias Palugi.
Elaborado por: El Autor.
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RESULTADO EN PORCENTAIJES DE

DE LAS INSTALACIONES

EQUIPOS Y UTENSILIOS

MATERIAS E INSUMOS
OPERACIONES DE PRODUCCION

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

CUMPLIMIENTO

®m NO CUMPLE m CUMPLE

16,27%

32,75%
67,25%

50,00%
50,00%

48,65%
51,35%

0.00% 60,00%
40,00%

” 63,16%
36,84%

42,86%
57,14%

” 61,12%
38,88%

8,73%

FIGURA 14: Situacion actual de Palugi en el cumplimiento de las BPM.

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor.

El porcentaje de cumplimiento de las BPM muestra que en referencia a las

instalaciones el cumplimiento es de 67.25%, seguido de un porcentaje igual

mayor en el aspecto de envasado, etiquetado y empaquetado con un 57.14%

también cumple un 51.35% lo concerniente al personal, y un 50% para equipos

y utensilios. Sin embargo a pesar de estar en mayor parte cumplidos ciertos

aspectos aun no es suficiente para brindar las condiciones necesarias de

inocuidad.

De los aspectos que menos sobresaliente estan los que hacen referencia a

materias e insumos con apenas el

40%, almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializacion con 38.88%, de las actividades de operacion de la

produccion con 36.84% y para concluir con un porcentaje relativamente bajo se

encuentra lo concerniente al aseguramiento y control de la calidad con escasos

16.27% de cumplimiento.
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Este dltimo hace hincapié a la parte documental con el que no cuenta
actualmente la empresa para este proceso de certificacion por ende como se
observa en la gréfica la barra de color rojo muestra que el incumplimiento de

este punto es de un 83.73%.

221 INFORME TECNICO DE RESULTADOS DE LA AUDITORIA
REQUISITOS PARA EL CUMPLIMIENTO

A continuacion se detallan las observaciones realizadas tras la evaluacion de las
condiciones actuales en Industrias Palugi de acuerdo a cada uno de los
capitulos auditables establecidos en la Normativa, con el fin de realizar el

respectivo plan de mejoras y cumplir con los requisitos minimos requeridos.
2.2.1.1 DE LAS INSTALACIONES.
e Disefio y Construccion

1. Se observa que existe mucha dificultad en la movilizacién del personal y
traslado de materiales debido que muchas veces se sobrepasa la produccion

con la capacidad instalada de la fabrica.

e Areas.

2. Se evidencia la presencia de tanques de gas muy cerca al lugar donde se

realizan las actividades productivas ademas de presentar una clara distribucion
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equivoca del mismo en la empresa. Los elementos inflamables, deberan estar

ubicados en un area alejada, adecuada y ventilada de ser posible.

e Pisos, paredes, techos y drenajes.

3. Se evidencia que en el area de empaque las paredes no terminan unidas
totalmente al techo por lo que se debera inclinar los bordillos para evitar la

acumulacion de polvo.

4. Se observa que el piso se encuentra desgastado por el flujo de trabajo por lo
gue se recomienda volver a pintar con una pintura epoéxica lavable. Los drenajes
deberan estar en perfecto estado y limpios.
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5. Se observa también una ligera capa de suciedad marrén acumulada en los
techos producto de los procesos productivos que se realizan por lo que deberia
existir un procedimiento de limpieza validado y registrado del piso, paredes y

techo del area de produccion.

e Ventanas, puertas y otras aberturas.

6. Se recomienda que las ventanas sean de policarbonato para evitar que una
ruptura ocasione dafio al personal y al producto, si se decide colocar de vidrio
debe estar protegido con una pelicula antiexplosiva, ademas las ventanas que
dan al exterior deben estar protegidas con malla para evitar el ingreso de

insectos y otras particulas.

7. os bordillos de las ventanas deben estar inclinados para evitar la acumulacion

de polvo, particulas, etc.
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e Instalaciones eléctricas y redes de agua.

8. Es objetable observar cables sueltos, sin proteccién alguna ni utilizacion de

canaletas, generando un riesgo y una mala imagen.

9. Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, no potable, combustible, gas,
vapor, etc.) deben identificarse con un color distinto de acuerdo a la NTE INEN

0440 y se debera colocar rotulos con los simbolos respectivos en sitios visibles.

e luminacion

10. Se evidencia que las luminarias del area de empaque no cuentan con las
cubiertas adecuadas, se recuerda que las luminarias deben tener una proteccion
adecuada (cubiertas plasticas) de forma que se eviten accidentes por
proyeccion de particulas de vidrio sobre el personal y el producto en caso de

producirse una rotura.

e Calidad del aire y ventilacién

11. En el area de produccién no existe una correcta ventilacion por lo que el
calor es un factor predominante, esto ocurre debido al espacio reducido y a la
cantidad de hornos utilizados para la fabricacion de sus productos.
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e Temperaturay humedad ambiental

12. La temperatura y humedad ambiental de trabajo son factores criticos a ser
controlados dentro de las areas de produccion, envasado y almacenamiento del
producto. Por lo que debe de establecerse un procedimiento o instructivo donde
se establezcan frecuencias de control de estos parametros mediante
registradores de temperatura y humedad relativa en cada una de las areas antes

mencionadas.

e Servicios higiénicos, duchas y vestidores

13. Se debe implementar un procedimiento de limpieza, registré y monitoreo de
las instalaciones para asegurar que los mismos se encuentran en buen estado

durante todo el dia de trabajo.

14. Se observa que existe una conexion directa del area de produccion al bafio
a través de una puerta que se encuentra ubicada muy cerca, ademas los bafios

no estan separados de acuerdo al sexo.

15. Es evidente que existe un descuido en la forma de almacenar y ordenar
algunas cosas u objetos, permitiendo asi la acumulacién de impurezas y la facil

proliferacion de insectos.
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e Disposicion de desechos sdlidos

16. Los depdsitos en donde se recolecta los desechos solidos provenientes
de los procesos productivos y actividades de la empresa no se encuentran

ubicados correctamente en recipientes claramente identificados.
2.2.1.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

1. Los equipos se deben montar de tal forma que se minimice la posibilidad de
confusién y contaminacion del producto en proceso. Se observa muchas

inconsistencias en el cumplimiento de este parametro.
e Limpieza, desinfeccion y mantenimiento

2. Es recomendable realizar un plan de mantenimiento preventivo de estructuras

metélicas de soporte y equipos debidamente documentado.

3. Asi como también la elaboracibn de los procedimientos operativos

estandarizados de saneamiento para equipos y utensilios (POES).

4. Adicionalmente se debe llevar registros de evidencia relacionados con
limpieza, desinfeccion y mantenimiento de equipos, utensilios e instalaciones en

general continuamente.
e Otros accesorios

5. En cuanto a los utensilios y mesas de trabajo que sirven de apoyo en los
procesos productivos la gran mayoria son de acero inoxidable, sin embargo
existe algunos otros utensilios (cucharas, jarras, cubetas, tinas, etc.) que son de
madera y plastico, de ser asi estos deben ser de grado alimentario y estar

certificados por el fabricante.
e Monitoreo de los equipos: Condiciones de instalacién y funcionamiento.

6. Se debe contar con un sistema de calibracion para obtener lecturas

confiables en los equipos.
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7. No se observa las instrucciones de manejo de los equipos cerca de cada
maquina asi como tampoco algun documento en el que se registre algun

procedimiento realizado anteriormente.

2.2.1.3 PERSONAL

e Educacion, capacitacion y estado de salud

1. La empresa actualmente no cuenta con un plan de capacitacién continua,
dirigida al personal en ningun tema relacionado a las BPM ni a la correcta

manipulacion de los alimentos.

2. Asi como también carecen de implementos necesarios y condiciones, para
actuar ante posibles accidentes laborales o enfermedades infectocontagiosas

gue puedan ocasionarse.

3. Se debe establecer medidas necesarias tanto documentadas como infundidas
especificando las acciones que debe adopta un trabajador cuando se sienta

enfermo o cuando reingresa después de una enfermedad.

e Higiene, medidas de proteccion y comportamiento del personal.

4. Frecuentemente el personal incumple con algunas de las normas basicas de
seguridad alimentaria que se debe tener al momento de manipular los alimentos,
la utilizacion incorrecta del uniforme es una de ellas. Muchas veces se observa
trabajadores desprendidos de partes que conforman su uniforme, poniendo en
peligro la inocuidad de los productos. El uso de la cofia, cubre bocas, guantes,
mandil color blanco de preferencia y botas como parte del uniforme debe ser

utilizado de caracter obligatorio.

5. Para el ingreso al area de producciéon se debe registrar de manera estricta el

uso del uniforme en total pulcritud y completo.
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6. Se debe realizar una correcta sefialética de todas las areas de la planta tales
como las de prohibicion, de obligacion, de advertencia, vias de evacuacion y

ubicarlas en lugares visibles.

7. No existe un procedimiento a tomar para controlar el ingreso de personas

particulares a la planta asi como tampoco se lleva un registro.

2.2.1.4 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

1. No existen documentos de referencia acerca de los requisitos minimos que

deben cumplir los proveedores de las materias primas e insumos.

2. No cuentan con registros en el que se evidencie las condiciones con que se
recibe la materia prima y los insumos previos a la fabricacion de los productos y
en la que se debe realizar una inspecciéon minuciosa para definir el estado de

aprobacion, retencion, rechazo y devolucion de los mismos.
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3. Se observa que el area de recepcion de materias primas se encuentra
contigua a las deméas areas productivas dificultando muchas veces el flujo
efectivo del personal, interfiriendo con otras actividades y causando un desorden

evidente.

e Agua

4. No existen registros de analisis fisicos, quimicos y microbiol6gicos del agua

gue se emplea en la fabricacion de los productos.
2.2.1.5 PROCESOS Y OPERACIONES

1. No existen especificaciones escritas donde se detalle el proceso productivo,
asi como tampoco se evidencia registros de los procedimientos de fabricacion
de los productos.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion no se realizan de acuerdo a una

planificacion, tampoco cuentan con registros ni documentos validados.
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2. Se debe verificar el estado de limpieza de la planta, equipo, utensilios y

estructuras antes y después de la produccion.

3. No se lleva un registro de las condiciones ambientales con las que se esta
trabajando. Tampoco se tiene un documento en el que se registre las
condiciones de operacion y puntos criticos del proceso. Se evidencia mucho

desorden y poco control de las acciones.

4. Constan de un sistema poco ortodoxo de enfriamiento del producto debido a
que pasa mucho tiempo expuesto a las condiciones medio ambientales del area
incrementando las posibilidades de producirse una contaminacién de tipo fisico

en gran proporcion.

5. Se debe mantener un registro de las acciones preventivas o correctivas en el
caso de que se presenten anomalias durante el proceso. Cada accidon tanto
preventiva como correctiva debe ser complementada con registros de su

ejecucion.

6. Se debe disponer de los registros de control de la produccion por un periodo

minimo equivalente al de la vida util del producto.

7. Carecen también de un control en los productos a ser reprocesados en los

gue no se puede asegurar la garantia de inocuidad.
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2.2.1.6 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO.

1. No existen registros de limpieza correspondientes a esta area de la planta.

2. Se debe capacitar al personal encargado de las operaciones de empaque

sobre los riesgos de errores inherentes a su actividad.

2.2.1.7 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.

e Condiciones de almacenamiento

1. No existen registros de las condiciones ambientales tales como la
temperatura y humedad, asi como tampoco se observa un documento donde se
evidencie la aplicacién del programa de limpieza y desinfeccidén de las bodegas

de producto terminado.

2. Se recomienda adquirir mas pallets para almacenar todos sus productos

terminados para no colocarlos directamente en el piso.

3. Carecen de igual manera de registros de la aplicaciébn de programas del
control de plagas que aseguren las condiciones optimas de almacenamiento de

los productos.

4. En la bodega de almacenamiento de producto terminado se debe
implementar un &rea para producto que tenga condiciones de cuarentena,
aprobado, rechazado.
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Condiciones de distribucién y transporte

5. No existen programas escritos y registros de limpieza y mantenimiento de

vehiculos de transporte de producto terminado.

2.3 DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

El disponer de un Sistema de Control y Aseguramiento de la Calidad es quizas
uno de los elementos que nos permite mayormente garantizar la inocuidad de
los productos que se fabrican en Industrias Palugi. Esto debido a que nos
permite cubrir todas las etapas del proceso, desde la recepcion hasta la

distribucion de productos terminados.

Conocer la trazabilidad de los productos es por ello de vital importanciaen caso
de existir anormalidades en los mismos y se pueda tomar a tiempo las medidas

necesarias.

1. La auditoria revel6 que actualmente la empresa no dispone de este sistema
en la que se evidencia la falta de documentos referentes al procedimiento y que
incluyan controles en las diferentes etapas (recepcion, procesamiento,
envasado/empacado, almacenamiento y distribucién) correctamente registradas.
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2. No dispone de la evidencia documental referente a la planta, equipos,
procesos, productos y materiales utilizados en la fabricacion de los productos,
no existen y es su mayor inconveniente. Se debe disponer de manuales e

instructivos, actas y regulaciones.

3. No cuenta con planes de muestreo y procedimientos de laboratorio para el
andlisis de materias primas e insumos, productos en proceso y producto

terminado.

4. Carecen de un laboratorio interno o externo acreditado donde se realicen los

analisis fisicoquimicos y microbiologicos y se verifique la calidad del producto.

5. No se cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion, calibracion de

equipos y mantenimiento de los mismo asi como tampoco existe algun registro.

6. La planta no se encuentra sujeta a un plan de saneamiento que incluya
programas de control de plagas efectuada por la misma empresa o0 puesta a

cuidado de una que preste este servicio.

2.4 RESULTADOS DE LA AUDITORIA

Es asi que tras las observaciones realizadas y emitidas en este contexto y las
diferentes auditorias realizadas tanto internas como externas, las condiciones en
las que desarrolla Industrias Palugi sus actividades no cumple el porcentaje
ideal para proseguir con un proceso de certificacion, tampoco se reporta un

acertado proceder documental indispensable para este proceso.

Muchas MIPYMES del pais y de la region realizan sus actividades econémicas
de manera convencional, desconociendo parametros que son muchas veces tan
pequefios, pero que son de vital importancia. EI desconocimiento, el descuido o
simplemente la mala costumbre pueden ocasionar grandes perjuicios en la

salud de las personas, y mas aun no permite garantizar las condiciones de
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inocuidad del producto, perdiendo la credibilidad, confianza y seguridad que los

clientes tienen hacia lo que se ofrece.

Es asi que evidenciando estos problemas y tomando en cuenta estas
referencias se accedié a este servicio brindado por el MIPRO como entidad
reguladora y encargada de la inspeccion, seguimiento y asesoria, como también
el total compromiso de la empresa en favorecer y apoyar este proyecto que
coadyuva al desarrollo de los productos y procesos con el objeto de mejorar

continuamente.

Las recomendaciones brindadas, una vez efectuado la evaluacion inicial
mediante la lista de verificacion del cumplimiento, son la realizacion de una
planificacion y cronograma en donde se compromete a ejecutar las acciones y
mejoras con el fin de alcanzar el objetivo de Implementar las Buenas Practicas
de Manufactura en Industrias Palugi. Consta como evidencia una carta de
respuesta al compromiso de trabajar en consecucion de los objetivos planteados
emitido por la Ing. Giovana Armas, Gerente Propietaria de la Empresa.

Cabe destacar que se realiz6 incluso varias auditorias internas de cumplimiento
utilizando incluso la lista de verificacion del ARCSA para alcanzar mayor paridad

de los resultados finales.

En el siguiente resumen se dispone nuevamente algunos valores obtenidos de

las auditorias internas y externas con el fin de evaluar y sacar conclusiones:
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TABLA 10: Resultados porcentuales de las auditorias con el listado de verificacion de las BPM.

MIPRO y
Parametros PROALIMENTOS ARCSA (interno)
(externo)
Cumple | No Cumple Cumple No Cumple
De las Instalaciones 65,45% 16,36% 56,62% 26,47%
Equipos y utensilios 81,82% 0,00% 41,94% 41,94%
Personal 41,18% 58,82% 51,35% 48,65%
Materias Primas 50,00% 16,67% 34,48% 51,72%
Operaciones de Produccién | 45,00% 40,00% 35,90% 61,54%
Envasado, Etiquetado y 0 0 0 0
Empacado 46,15% 7,69% 42,11% 31,58%
Almacenamiento,
Distribucién, Transporte y 56,25% 12,50% 33,33% 52,38%
Comercializacion
Del aseguramlen_to y Control 35.71% 64.29% 12,96% 66.67%
de la Calidad
TOTAL 55,06% 25,95% 42,35% 43,44%

Fuente: Industrias Palugi, MIPRO.

Elaborado por: El Autor.

En base a los resultados obtenidos se procedera a realizar el disefio de un

modelo para la implementacién de las BPM que se desarrollara a partir de un

plan de mejoras, esto con el fin de resolver los problemas observados.
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CAPITULO 1l

3.1 DISENO DEL MODELO DE IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

El presente modelo nos sirve de guia en el proceso de Implementacion de las

BPM, ademas nos permite organizar paso a paso cada etapa de su ejecucion.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura de Industrias Palugi es la
principal herramienta que guia este proceso, de ahi la importancia de su

creacion, ademas de la aplicacion de los POE y POES respectivamente.

Ahora bien los objetivos que persigue el modelo son los expuestos a

continuacion:
3.1.1 OBJETIVO GENERAL.

Aplicar de manera correcta y prolija el modelo y sus herramientas para la
Implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en Industrias Palugi
para garantizar la calidad e inocuidad de los productos que se fabrican.

3.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

e Difundir y sociabilizar el modelo de implementacion de las BPM a todo el
personal que labora en Industrias Palugi, ademas de dar a conocer la

importancia de su ejecucion y la manera como se desarrolla.

e Formar un programa de capacitacion continua en Industrias Palugi con temas
gue abarquen las BPM con la finalidad de integrar a las diferentes unidades para
gue sean capaces de aplicar los conocimientos y la metodologia como filosofia

diaria de trabajo.

e Elaborar y ejecutar el plan de mejoras de acuerdo a las observaciones y
analisis efectuados, en los tiempos estipulados y de acuerdo a las condiciones
gue se permitan.
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e Realizar auditorias internas y externas como parte de un control continuo y

monitoreo para determinar la capacidad y eficacia del modelo.

3.1.3 IMPORTANCIA DE LA APLICACION DEL MODELO EN INDUSTRIAS
PALUGI

El buen funcionamiento de un modelo radica en el orden de ejecucién de las
actividades, en la forma de ejecutar los sistemas y en conseguir la conexion

directa de las partes y de los actores.

De ahi la importancia de emplear un modelo que simplifique y facilite la
adaptacién de las medidas tomadas para la consecucién de los objetivos,

optimizando la ejecucién de un sistema o proceso.

Es de vital ayuda ya que nos permitira organizar de mejor manera al equipo de

trabajo, los recursos empleados y el tiempo.

El modelo por lo tanto se desarrollara considerando, las siguientes etapas de

ejecucion:

Segunda
Etapa

Primera
Etapa

Difusion y Lanzamiento
del modelo.

L 4

Se difundirdn los
objetivos del
programa de BPM, su
importancia, ventajas
y necesidades de
implementacion.

FIGURA 15: Modelo de Implementacion de las BPM.

Sensibilizacion y
capacitacion basica.

4

Los representantes
de Industrias Palugi
realizaran la
sensibilizacion y
capacitacion al
cuerpo gerencial y al
personal  operativo
acerca de Gestion de
Calidad y Sistemas
BPM.

Ejecucion del plan de
mejoras.

La implementacion
consistira en aplicar
las medidas
necesarias para
cubrir los aspectos o
requerimientos que
abarcan las BPM de
acuerdo al plan de
mejoras.

Elaborado por: El autor.

Seguimiento, monitoreo
y control.

El funcionamiento y
mantenimiento de las
BPM se realizara
mediante un control
continuo, para lo cual
se desarrollaran e
implementaran
auditorias internas.
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3.1.4 ELABORACION DEL PLAN DE MEJORAS

El presente plan de mejoras se elabora en base a los resultados obtenidos de
los diagndsticos iniciales efectuados por las diferentes auditorias, en el que se
contemplan las acciones y medidas que la empresa debe considerar para el
cumplimiento de las inconformidades presentes y alcanzar un porcentaje
aceptable que a su vez permita continuar un proceso de certificacion de manera

acertada tal como se manifesto en el capitulo anterior.

Tal plan estd estructurado de acuerdo a los parametros presentes en el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura y sus diferentes articulos de

acuerdo a como fueron analizados en su orden.

57



TABLA 11: Plan de Mejoras referente a las Instalaciones.

Recursos
. necesarios
Parametros del — Areas
Reglamento de | Requisito | Accion de Mejoras segtn Informe Final | @ | 8 | & | . : Responsable(s)
< | £ | € | implicadas
BPM 5 | © s
lc| E
© (=} >
D I
Redisefiar las areas de trabajo para un correcto flujo Produccion,
Art. 5b , 'abajo par ) X | X | X Empaque, Gerente, Tesista
del personal segun estudios preliminares :
almacenamiento
) Sefalizar correctamente las areas de trabajo asi
Areas Art. 6-Ib como aspectos de seguridad industrial segin un | X | X | X | Todas las areas | Asistente, Tesista
estudio técnico apropiado
Ubicar correcta y ordenadamente los implementos de
Art. 6-Ic limpieza, elementos inflamables, guimicos X Produccién Gerente, Operarios
desinfectantes, etc.
Art. 6-lla Regonstruw el piso utilizando pintura epéxica lavable x | x| x Produccion Gerente, Albafil
y pintar las paredes con colores claros.
) . Produccion,
Pisos, Paredes y Art. 6-11d e Cubrir o sellar las partes huecas que quedan entre x | x | x Empaque Gerente. Albafiil
techos ' ' las paredes y el techo ! '
almacenamiento
Incluir en el programa de limpieza y desinfeccion Gerente. Asesor
Art. 6-lif (POES) los pisos, paredes y techos y llevar un X | Todas las areas . ' -
. L Tesista, Operarios
registro de cada actividad
Recubrir los bordes de las ventanas y alinearlos a las Produccién, "
Art. 6-llla X X X Empaque, Gerente, Albaiiil
paredes ;
Ventanas, puertas y almacenamiento
otras aberturas Realizar el recubrimiento de los vidrios con una
Art. 6-111b . : . X | X | X Produccién Gerente, Albafil
pelicula antiexplosiva

Fuente: Industrias Palugi, /

Elaborado por: El Autor.




TABLA 12: Plan de Mejoras referente a las Instalaciones (continuacion).

Cubrir cables que se encuentren colgando o visibles con

Art. 6-Va canaletas y realizar un mantenimiento de las redes X | X | X | Todas las areas | Gerente, Técnico
Instalaciones Y .
eléctricas y redes de Identificar las lineas de flujo de agua potable, agua no
agua Art. 6-Vc | potable, vapor, combustible, aguas de desecho de acuerdo | X | X | X Produccion Gerente, Tesista
a la Norma INEN y colocar los rétulos respectivos
lluminacion Art. 6-VI Recubrir Ia_s I_umlnarlas con una _cub|erta plastica y realizar x | x| x Empagque Gerente, Técnico
un mantenimiento de las instalaciones.
Art. 6-Vlla Real_lzar un estu@o para_la correcta implementaciéon de % | x Produccion g e
) ) ventiladores y salidas de aire
Calidad del aire y . S
ventilacién Implementar un adecuado sistema de ventilacion vy
Art. 6-Vlle | enfriamiento del producto en proceso mediante utilizaciéon | X | X | X Produccién Gerente, Tesista
de filtros.
Temperatura y Cont_rolar frecue'ntemente la temp_e/ratura y la hL,Jmedad Produccion, e
: Art. 6-VIII | ambiental mediante la colocacion de termometros X | X Empaque, .
humedad ambiental . ' . ; Operarios
ambientales y registradores de humedad relativa. almacenamiento
Realizar cambios en el area de servicios higiénicos
Art. 6-1Xa | permitiendo el adecuado uso del personal femenino y | X | X | X Bafios Gerente, Albaiiil
masculino.
o Art. 6-1Xb Adecu_a}r I(_)s servicios ,hlglenlcos para que no exista x| x| x Bafios Gerente, Albafii
Servicio higiénico, conexion directa con el &rea de produccion
duchas y vestidores Incorporar al programa de limpieza y desinfeccion (POES) Bafios, Gerente, Asesor,
Art. 6-IXe | el bafio, comedor, cocina, vestidores y llevar un registro de X vestidores, Tesista,
cada actividad. cocina, comedor Operarios
Art. 6-IXF Colocar mstrucmongs de'uso de los |mplgmentos de bafio % | x Bafios Gerente, Tesista
correctamente y obligatoria en lugares visibles.
Emplear un adecuado sistema de recoleccion, depoésito y
. s N ; . . Gerente, Asesor,
Disposicion de eliminacion de los residuos solidos provenientes de las . !
. Art. 7-1Va - o X | X | X | Todas las areas Tesista,
desechos solidos actividades de la empresa en recipientes correctamente Operarios

sefializados y ubicados. (POES)




TABLA 13: Plan de mejoras referente a los equipos y utensilios.

Recursos
necesarios
Parametros del " | @ Areas
Reglamento de | Requisito | Accion de Mejoras segun Informe Final o8| 3| . : Responsable(s)
< | £ | €| implicadas
BPM S| E| S
2l c| E
] (@] >
= | 8| T
Realizar un redisefio de las areas criticas donde se
Art. 8 maneje mayor cantidad de maten_ales y persona_l y X X Produccion Gerente, Tesista
reubicar correctamente los equipos para evitar
entorpecimiento en las actividades productivas
Realizar un programa de mantenimiento preventivo y Produccion, .
. Nl . Gerente, Tesista,
Art. 9 correctivo de los equipos; posterior darlo a conocer y X | X Empaque, - :
. ; Tecnico, Operarios
ejecutarlo. almacenamiento
L|_mp|ez_a,, Realizar un programa de mantenimiento y calibracion Produccion, Gerente, Tesista,
desinfeccion, Art. 9 o . . X | X Empadque, - .
S de equipos; difundirlo y ejecutarlo. ; Técnico, Operarios
mantenimiento almacenamiento
Elaborar el programa de (POES) debidamente Produccion,
. A . Gerente, Asesor,
Art. 9 documentados para equipos y utensilios; difundirlo y X | X Empaque, . X
) ; Tesista, Operarios
ejecutarlo. almacenamiento
- . Produccion,
Contratar una empresa certificada para realizar las .
Art. 9 . - o . - X Empaque, Gerente, Tesista
calibraciones periddicas de equipos que lo requieran almacenamiento
Monitoreo de los
equipos Disponer de las instrucciones de uso de las Produccion, .
L . Gerente, Tesista,
Art. 9 magquinarias ubicadas cerca de cada una de ellas y | X X Empaque, Operarios
capacitar frecuentemente al personal en su manejo almacenamiento P
Fuente: Industrias Palugi, / Elaborado por: El Autor.




TABLA 14: Plan de mejoras referente al personal.

Recursos
necesarios
Parametros del w | @ Areas
Reglamento de | Requisito | Accién de Mejoras segun Informe Final | 0| & . : Responsable(s)
< | g | £ | implicadas
BPM 5| o| &
— [ E
182
L
Educacion Art. 11 Ejecutar programas de capacitacion y adiestramiento X X X quas las Gerente, T_esmta,
sobre BPM continuas. areas Operarios
. . L . Gerente,
Art. 12.1 Reghzgr los respectivos 9hequeos_ médicos, ubicar X Togas las Responsable de la
botiquines de primeros auxilios autorizado. areas :
Estado de Salud Salud, Operarios
Art. 12.2 Aplicar programas de medicina preventiva para el X X Todas las Gerente, Tesista,
T personal y realizar capacitaciones. areas Operarios
Realizar y dar a conocer los manuales o instructivos
Art. 12. sobre Higiene, manipulacion y las medidas de Todas las Gerente, Tesista,
. . . X X . g
Art. 13 seguridad, de igual manera capacitar frecuentemente areas Operarios
Higiene y medidas glibereenal
de proteccion Mantener y proveer del uniforme correspondiente y de
Art. 13.1 manera mpecable a cada.persona |pterna 0 externa x | x| x Togas las Gerente, Operarios
previo al ingreso a las diferentes areas de trabajo areas
considerando como politica de la empresa
Colocar las instrucciones correspondientes a las
Comportamiento del prohibiciones como son no fumar, no comer o beber Todas las Gerente, Tesista,
Art. 14 2 S . X | X | X . )
personal en las areas de trabajo visiblemente, de igual manera areas Operarios
los respectivos avisos de advertencia, obligacion, etc.

Fuente: Industrias Palugi /

Elaborado por: El Autor.




TABLA 15: Plan de mejoras referente a materias e insumos.

Recursos
necesarios
Parametros del w | 2 Areas
Reglamento de | Requisito | Accion de Mejoras segun Informe Final o 5| 3| . , Responsable(s)
S | €| g | implicadas
BPM 5 | ©
— c E
© o E
=38
Definir un plan de muestreo e inspeccion para la
Art. 19 recepcion de materias primas de acuerdo a los X X X Produccion Gerente, Tesista
condiciones del producto y definir su estado antes de
proceder las operaciones
Documentar en una base de datos los registros de
materias primas, constatando parametros de calidad
Documentacién Art. 19 e mocwdlad'en base a las especificaciones de las x | x| x Produccion Tesista
fichas técnicas del producto en cuanto a su
composicion realizado de acuerdo a un plan de
muestreo e inspeccion previamente elaborado
Realizar una correcta distribucién de planta y redefinir Todas las
Art. 20 el area de recepcion de materias primas en una| X | X | X Areas Gerente, Tesista
bodega alejada del area de produccion
Realizar un monitoreo y llevar un registro de analisis
Agua Art. 26-1a | microbiolégicos del agua empleada en la fabricacion X | X Produccion Gerente, Tesista
de productos

Fuente: Industrias Palugi, /

Elaborado por: El Autor.




TABLA 16: Plan de mejoras referente a las Operaciones de Produccion; y el Envasado, Etiquetado y Empacado.

Recursos
necesarios
Parametros del m Areas
.. ., . - . (%]
Reglamento de | Requisito | Accién de Mejoras segln Informe Final | 8 | 8 | & | . : Responsable(s)
s | g | | implicadas
BPM =l o | &
| c| E
© o E
= &
Art. 27 Art. | Aplicar un sistema MPC (Planeacion y control de la Produccion,
28 Art. 34 | Manufactura) eficaz y llevar un control estadistico de | X X X Empaque, Tesista
Art. 40 los procesos y puntos criticos de control almacenamiento
. Apllca[ el programa de I|rr_1p|eza y desmfecmo_n en 5 GeEe T EE.
Operaciones de Art. 29 esta area especifica mediante el correspondiente | X | X | X Produccién Operarios
Produccién plan anual y llevar registros de su ejecucion. P
Elaborar los manuales de procedimientos vy
Art. 30- diagramas de flujo de los procesos productivos, asi
2,3,4 como también los registros y controles de las X Produccion Tesista
Art. 33 condiciones de operacibn y las condiciones
ambientales de trabajo.
Fortalecer el control e inspeccion del producto en su Envasado, Gerente, Tesista,
Art. 41 . X )
etapa de envasado, etiquetado y empaquetado Empacado Operarios
Envasado, ]
Etiquetado y Art. 49 Instalar mayor cantidad de palets o coches que x | x | x Envasado, Gerente
Empacado ’ sirvan como equipo de transporte de materiales Empacado
Capacitar a los trabajadores sobre el correcto Gerente. Tesista
Art. 50 etiquetado y empaquetado del producto (personal | X X Empacado . '
nuevo) Operarios

Fuente: Industrias Palugi, /

Elaborado por: El Autor.




TABLA 17: Plan de Mejoras referente al Alimacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacién; y el Aseguramiento y Control de la Calidad.

Recursos
necesarios
Parametros del ol 81, Areas
Reglamento de Requisito | Accion de Mejoras segun Informe Final | £ | 2 | o | . : Responsable(s)
S| E| S implicadas
BPM 5| o | &
— [
S| 8|2
w
Implementar un eficaz control y registro de las
Art. 52 disposiciones de las bodegas de almacenamiento y las X | Almacenamiento Gerente, Tesista
condiciones de operacién
Condiciones de o
. Incorporar el programa sanitario que contemple un plan : n
Almacenamiento Art. 53 de limpieza, higiene y control de plagas X X | Almacenamiento Gerente, Tesista
Identificar y separar en areas especificas productos en . .
Art. 56 condiciones de cuarentena o rechazo. X | Almacenamiento Gerente, Tesista
Condiciones de Registrar las inspecciones de las condiciones del Distribucién, .
Distribucion y transporte Art. 58 vehiculo antes de efectuar la carga i transporte CEranE, QpEres
Incorporar un Sistema de Aseguramiento de la Calidad,
Art. 60 Art. | asi como realizar la documentacion necesaria . Gerente, Asesor,
61 Art. 62 correspondiente del sistema, archivar y dar a conocer al X X X Todas las areas Tesista
personal de la empresa
Disponer de un laboratorio de pruebas y ensayos de
control de la calidad de los productos procesados z .
Aseguramiento y Art. 64 acreditado. Ademas definir métodos apropiados para el X X X Todas las areas Gerente, Tesista
Control de la Calidad procedimiento de toma de muestras documentado.
Implementar métodos eficaces de limpieza vy
Art. 66 desinfeccién de la planta y equipos y la verificacion | X X | Todas las areas Gerente, Tesista
mediante registros
Contratar una empresa encargada del control y
Art. 67 eliminacion de plagas y definir un plan de X | X | Todas las areas Gerente, Tesista
saneamiento general de la empresa.




3.1.5 PLANIFICACION O CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION

ETAPAS ACTIVIDADES INICIO FINALIZACION
Primera visita técnica efectuada por un representante del MIPRO
para la inspeccion y auditoria del cumplimiento de las BPM segun

INICIAL Decreto E. 662 del Registro Oficial 505, que deroga al Decreto E. B e kD Ela] Ak 1/ G W7D Elsl Ahls:

2353.

Disefio del modelo de implementacion y asignacion de los
parametros iniciales, objetivos y alcance.

3 de Marzo del 2014

7 de Marzo del 2014

ETAPA 1. Difusién
y lanzamiento del
modelo.

Reunién de Trabajo para creacion del equipo de trabajo en la
implementacion de BPMs en Industrias Palugi y difusién del
proyecto al personal operativo y gerencial.

3 de Marzo del 2014

7 de Marzo del 2014

Elaboracion del Plan de mejoras y carta de compromiso emitida al
Director General del MIPRO

10 de Marzo del 2014

14 de Marzo del 2014

Andlisis y Diagnéstico de la Situacion Inicial (levantamiento de
procesos general)

17 de Marzo del 2014

28 de Marzo del 2014

ETAPA 2.
Sensibilizacién y
capacitacion
basica.

Curso de Capacitacion sobre las BPMs en la industria alimenticia
dictado por el CDEAE

31 de Marzo del 2014

4 de Abril del 2014

Disefar y elaborar las herramientas, matrices y formatos
correspondientes a la implementacion de las BPM

7 de Abril del 2014

25 de Abril del 2014

Andlisis del costos de la Inversién y Fijacion del presupuesto para
la implementacion

28 de Abril del 2014

2 de Mayo del 2014

ETAPA 3.
Ejecucion del plan
de mejoras.

De las instalaciones (Areas; pisos, paredes y techos; ventanas
puertas y otras aberturas; instalaciones eléctricas y redes de agua
potable; iluminacion; calidad de aire y ventilacion; temperatura y
humedad ambiental; servicios higiénicos, duchas y vestidores)

5 de Mayo del 2014

27 de Junio del 2014

Equipos y Utensilios (Requisitos; Programa de Limpieza y
desinfeccion, programa de Mantenimiento y calibracion de
equipos; monitoreo de los equipos) Manuales

30 de Junio del 2014

25 de Julio del 2014

Personal ( programas de capacitacion, programas de medicina

28 de Julio del 2014

1 de Agosto del 2014




preventiva, manuales e instructivos sobre higiene y salud
ocupacional)

Materias Primas e insumos (Proveedores, inspeccién y control de
recepcion, almacenamiento, plan de muestreo; agua) Manuales y
registros

4 de Agosto del 2014

15 de Agosto del 2014

Operaciones de Produccion - Planificacién de la Produccion;
Manuales de procedimientos; diagramas; registros y controles;
Acciones correctivas

18 de Agosto del 2014

29 de Agosto del 2014

Incorporar un Sistema de Aseguramiento de la Calidad, asi como
realizar la documentacion necesaria correspondiente del sistema,
Manual de BPMs, POES y POE.

1 de Septiembre del
2014

26 de Septiembre del
2014

Prueba y vigencia de documentos y registros aplicables a los
procesos productivos y generales en Industrias Palugi. (Primera
revision)

29 de Septiembre del
2014

31 de Octubre del 2014

Visita del técnico encargado, la Sr. Maria José Pineda para
constatar avances como parte de la asesoria que ofrece el

3 de Noviembre del

7 de Noviembre del

MIPRO en el proceso de certificacion de BPMs. 2014 2014
Resultados del asesoramiento técnico luego de aplicado el plan 10 de Noviembre del 14 de Noviembre del
de mejoras. 2014 2014
Realizacién de Auditorias internas y utilizacion de los formatos y 17 de Noviembre del 21 de Noviembre del
programas. 2014 2014
ETAPA 4 Monitoreo de puntos criticos en el proceso productivo y aplicacion | 24 de Noviembre del 12 de Diciembre del
Seguimiento, del sistema HACCP. 2014 2014
Monitoreo y Aplicacién de medidas de control de calidad y programas vigentes 15 de Diciembre del 19 de Diciembre del
Control para el monitoreo de los procesos productivos. 2014 2014
Informe Final de los Resultados obtenidos con la ejecucion del 20 de Diciembre del 23 de Diciembre del
proyecto y analisis del impacto. 2014 2014
FINAL Proceso de Certificacion efectuado por el ARCSA (vigente) 2015

Fuente: Industrias Palugi
Elaborado por: El Autor.




3.1.6 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE
INDUSTRIAS PALUGI

Es la herramienta principal para la implementaciéon de las BPM en Industrias
Palugi, se convierte en la guia para aplicar todas las mejoras contempladas en

el plan de mejoras; de igual manera, se debe poner en ejecucion lo siguiente:

e Procedimientos Operativos Estandarizados (POE).

« Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)que
contemplan:

= Programas de Limpieza y desinfeccion.

= Programas de mantenimiento preventivo y correctivo.

= Programa de control de plagas.

Ademas de la aplicacién de registros para verificar las condiciones de operacion
de la planta.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura de Industrias Palugi codigo M —

DG - 01, se redacta en las siguientes paginas de este capitulo.

67



Codigo M-DG-01
. [7} SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revision 3
@ ] DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI |Vigente de Sep-14
d \5\ 1/ y desde:
b P,a["‘ MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Paginas

Introduccién

Mediante la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en la industria
de alimentos y tomando como referencia el Manual como guia principal en la
implementacion de este sistema de Aseguramiento de la Calidad inicial, nos
permite garantizar que las medidas y normas en donde se establecen las
condiciones higiénicas necesarias para la elaboracion de los productos
contribuyen a que el consumo de los mismos no implique ningun riesgo tanto

microbioldgico, quimico o fisico para la salud de nuestros clientes.
Objetivo

Establecer las condiciones, requisitos y procedimientos necesarios para
garantizar la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran en Industrias

Palugi.
Propdésito

El siguiente manual se elabor6 con el propésito de regular los procedimientos de
higiene alimentaria y garantizar la calidad sanitaria en la elaboracion de

productos de Industrias Palugi.
Alcance

El &mbito de aplicacion de este Manual y demas documentacién que componen
el Sistema de Aseguramiento de la Calidad, se extiende a todas las actividades

y procesos de la cadena de valor en Industrias Palugi.
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Definiciones

Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Son préacticas entendidas como
mejores y aceptadas que rigen sobre varios aspectos de la manufactura,
ensamblado, fabricacion y otras que se puede referir a la higiene recomendada
para que el manejo de alimentos garantice la obtencién de productos inocuos.

Calidad. Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto, que

satisfacen las necesidades especificas de los consumidores.

Inocuidad. Condicién de un alimento que no hace dafio a la salud del

consumidor cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Seguridad Alimentaria. Se dice que existe seguridad alimentaria cuando todas
las personas tienen en todo momento acceso fisico, social y econémico a los
alimentos suficientes, inocuos y nutritivos que satisfagan sus necesidades
energéticas diarias y preferencias alimentarias para llevar una vida sana y
activa.

Contaminante.- Cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafia u otras
sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden

comprometer la seguridad e inocuidad del alimento.

Contaminacién cruzada. Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente
bioldgico, quimico bacterioldgico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente
adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del

alimento
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Limpieza. Es el proceso o la operacion de eliminacidon de residuos de alimentos

u otras materias extraias o indeseables

Desinfeccion — Descontaminacion. Es el tratamiento fisico, quimico o
biolégico, aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin
de eliminar los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte

adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

ETA. Enfermedades transmitidas por los alimentos o aguas contaminadas,

productos adulterados que afectan la salud de los consumidores.

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

hasta su consumo final.

Manipulador de alimentos. Toda persona que manipule directamente los
alimentos, equipos, utensilios o superficies que entren en contacto con los
mismos. De estas personas se espera, por tanto, cumplan con los

requerimientos de higiene para los alimentos.

POES. Significa procedimientos operativos estandarizados de saneamiento, son
instrucciones escritas que describen las tareas de saneamiento para diversas
operaciones particulares o generales y aplicables a diferentes productos o
insumos, se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion.
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DE MANUFACTURA DESARROLLO DEL MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS

DE LAS INSTALACIONES

De la Localizacién

La normativa vigente define que todos los establecimientos donde se producen y
manipulan alimentos deben ser disefiados y construidos en armonia con la
naturaleza de las operaciones y alejados de algun foco de insalubridad que
pueda generar un riesgo al alimento como la cercania a un depdsito de basura,
a una mecanica o a lugares que representen algun peligro de contaminacién

tales como plagas, humos, polvos, olores pestilentes o similares.
Vias de Accesos

Las vias de acceso a Industrias Palugi deberan estar correctamente sefaladas,
mantenerse libres de acumulaciones de materiales extrafios, basura, aguas
estancadas, o cualquier otro elemento que pueda constituir un alberge para
plagas u otros contaminantes. Ademas las vias de acceso deben tener una
superficie pavimentada dura apta para el trafico adecuado de la mercaderia a fin

de evitar que los productos se contaminen con polvo.
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Algunos aspectos y actividades que se deben considerar para mantener los

alrededores en forma adecuada se detallan a continuacion:

o Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios efectuando para ello
una limpieza diaria con la utilizacién de detergentes, escobas y/o cepillos.

o Mantenimiento de los drenajes mediante una limpieza mensual o cuando se
requiera de manera que no puedan contribuir a la contaminacion de los
productos que se elaboran por medio de agua estancada o lodo atraido por
los zapatos u otros materiales a las zonas de procesamiento por parte de

trabajadores o visitantes.

Disefio y Construccion

La Infraestructura destinada a la elaboracion de productos alimenticios en
Industrias Palugi debe estar disefiada de tal manera que impida el ingreso o
anidamiento de plagas como insectos, roedores, aves u otros elementos del
ambiente exterior como humo, polvo o gas; asi como también disponer de
espacio suficiente para la correcta realizacion de las actividades productivas,

traslado de materiales, movimiento del personal y mantenimiento de los equipos.

De igual manera debe ser solida, construida con los materiales resistentes a la
corrosion, deben ser lisos de tal forma que preste las facilidades para realizar

una correcta limpieza y desinfeccién de las areas de trabajo.
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FIGURA 16: Sefalética Buenas Practicas de Manufactura.

Fuente: Industrias Palugi

Elaborado por: Henry
Paul Godoy
Fecha:

Pineda
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas.
Fecha:

73




Cddigo M-DG-01

SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revisién 3

DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI | vigente de
desde:
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Paginas

Sep-14

Pisos

Los pisos deben ser revestidos de materiales impermeables, lavables y
antideslizantes, es recomendable la aplicacion de una capa de pintura epodxica
lavable, ademas no deben tener grietas en sus superficies y deben ser faciles de

limpiar y desinfectar.

De igual manera los pisos deben tener una pendiente minima del 2% para
facilitar la evacuacion de liquidos por los desagiies.

Las uniones entre el piso y las paredes deben ser cdncavas de manera que se
facilite la operacién de limpieza y se evite acumulacion de materiales que

favorezcan la contaminacion.

Paredes

Las paredes internas deben revestirse de materiales impermeables y lavables,
pintadas de colores claros con materiales que no emitan olores o particulas
nocivas; de igual forma deben ser lisas y sin grietas que faciliten la limpieza y

desinfeccion.

Los angulos entre las paredes y los pisos, y entre las paredes y los techos

deben ser concavos para facilitar la limpieza.
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Techos

Los techos deben ser construidos y tener un acabado liso de manera que se
evite la acumulacién de suciedad, de condensacion y formacién de mohos,

ademas deben permitir una facil limpieza y mantenimiento.

Ventanas

Las ventanas deben ser de facil limpieza y deben mantenerse libres de polvo u

otra suciedad

De igual manera las ventanas que se abren deben estar provistas de mallas
mosquiteras, estas mallas deben poder quitarse facilmente para efectuar su

limpieza y mantener su buen estado de conservacion.

Todas las ventanas de la empresa deben estar protegidas de una pelicula
antiexplosiva protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura

Puertas

Las puertas deben ser de superficie lisa y no absorbente, ser faciles de limpiar y

desinfectar.

Las puertas principales de las areas donde se elaboran los productos que
comuniquen con el exterior deben contar de cortinas plasticas, para evitar el

ingreso de particulas de polvo u otros elementos.
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Instalaciones eléctricas

Las instalaciones eléctricas deben ser

empotradas en las paredes o

sobrepuestas en este caso deben estar debidamente recubiertas por tubos o

cafos aislantes adosadas a las paredes y techos. No deben existir cables

colgantes sobre las zonas de manipulacion de alimentos.

Redes de agua

La red de agua debe ser disefiada adecuadamente e instalada y mantenida de

manera que:

e Proporcione un drenaje adecuado.

e Prevenga una conexion cruzada entre la tuberia de descarga de

desperdicios liquidos o aguas negras y la tuberia que proporciona agua

a los alimentos.

e Las tuberias que conducen los diferentes fluidos (liquidos y gases)

deben estar sefializadas de acuerdo a su funcionalidad.
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La NTE INEN 440: 84. Colores de ldentificacion de Tuberias, establece lo

siguiente:

TABLA 18: Colores de Identificacién de Tuberias.

Fluido Color Simbologia
Agua Verde
Gases no combustible Amarillo ocre
GLP (gas licuado de Blanco
petrdleo).

Fuente: NTE INEN- 440:1984

lluminacion
La planta debe disponer de iluminacion natural o artificial para el desarrollo
adecuado de las actividades que se efectian dentro de la planta.

La intensidad del alumbrado no debe ser menor de:

e 540 lux en areas de control e inspeccion.
e 220 lux en las areas de trabajo.

e 110 lux en otras areas.

Las lamparas deben tener una proteccion plastica para evitar la contaminacion

de los productos en caso de rotura.
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Ventilacion

Se debe disponer de una adecuada ventilacién en todas las areas de la planta,
proporcionando una correcta oxigenacién de los espacios de trabajo, ademas

para evitar el excesivo calor y la condensacion de vapor.

Instalaciones Sanitarias

La empresa debe contar con instalaciones sanitarias adecuadas las mismas que
deben mantenerse desinfectadas, limpias, provistas de materiales necesarios
tales como dispensador de jabon, desinfectante, toallas desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y basureros con tapa; también hay
que tomar en cuenta que las instalaciones sanitarias no deben tener

comunicacioén directa con el area de produccion.

Debe proveerse de un numero suficiente de servicios higiénicos para el personal
gue labora en planta; deben instalarse considerando el sexo de los trabajadores
de acuerdo el Reglamento de Seguridad e Higiene Industrial Resolucion No.
172-1.E.S.S.
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SERVICIOS DE PLANTA FACILIDADES

Suministro de agua.

Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable a una
temperatura y presion adecuada para las operaciones de produccion, limpieza
de equipos, utensilios, instalaciones y personal manipulador de los alimentos. El
agua utilizada para dichos procesos debe cumplir las condiciones y pardmetros

gue establecen normas nacionales o internacionales.

La empresa debe controlar las fuentes de agua usadas, ya sean de la red
publica o privada, de manera que se verifique la calidad del agua ofrecida en el
caso de abastecimiento publico y se mantenga la calidad de agua potable en el
caso de abastecimiento privado, deben archivarse los resultados en los registros

correspondientes.

Disposicion de desechos.

Para la recoleccion de los desechos solidos se debe contar con recolectores de
vaivén con su respectiva tapa, fundas plasticas y sefialadas segun el tipo de
residuo, para que se diferencien claramente de los otros recipientes, tal como se

describe en la tabla 2.
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TABLA 19: Clasificacién y disposicién de desechos
TIPO DE COLOR DE CARACTERISTICAS
DESECHO BASURERO
Desechos Negro Materiales no aprovechables:
comunes pafales, toallas sanitarias,

servilletas usadas. Papel
adhesivo, papel higiénico,
papel cartén, desechos con
aceite, entre otros. Envases
plasticos de aceites
comestibles, envases con
restos de comida.

Plastico — envases Azul Plasticos susceptible de
aprovechamiento, envases
multicapa PET. Botellas
vacias, fundas plasticas.

Papel — carton Gris Papel limpio en buenas
condiciones: revistas,
folletos, publicaciones, cajas
y envases de carton y papel.

Organico reciclable Verde Restos de comida, cascaras
de fruta, verduras, hojas,
pastos, entre otros.

Fuente: NTE 2841. Estandarizacion de colores para recipientes de depésito y almacenamiento

temporal de residuos sélidos.

Los basureros seran evacuados continuamente y se limpiaran y desinfectaran
diariamente. Todos los residuos de la planta u areas externas deberan ser
removidos oportunamente para evitar contaminaciones, malos olores o refugio
de plagas. Los contenedores externos deben ser claramente identificados y

ubicados en sitios alejados al area operativa.
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DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Equipo

Los equipos deben estar sujetos a un plan de mantenimiento preventivo que
asegure el buen funcionamiento de los mismos para su respectivo uso, las
actividades de mantenimiento preventivo o correctivo que se realicen deben ser
registradas. Los manuales de funcionamiento de los equipos deben estar

actualizados y archivados.

Equipos tales como balanzas y basculas deben ser calibradas con patrones
certificados 0 en su caso optar por una empresa certificada especializada en
este aspecto. Los registros de calibracién se deben llenar en el formato cédigo
R-DG-032.

Todos los equipos una vez utilizados conforme al Procedimiento Operativo
Estandarizado de Saneamiento (POES), deben estar limpios y esterilizados y

cumplir con el plan de limpieza y desinfeccion

Utensilios

Todos los utensilios utilizados para la manipulacion y elaboracion de los
productos deben ser de materiales que resistan las operaciones de limpieza y

desinfeccidn; y de ninguna manera usar utensilios de madera.
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Los utensilios como cucharones, cucharas, jarras, tinas, coches, bandejas
deben lavarse y desinfectarse después de su uso segun lo establecido en el
Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento (POES) cédigo PR-

DG-02 para asegurar la inocuidad del producto.

Su informacion de debe ser llenado en los registros correspondientes al area

donde se encuentren.

PERSONAL

Todo el personal de Industrias Palugi, especialmente personal manipulador de
materias primas, producto en proceso, producto terminado, material de
empaque, equipo y utensilios debe conocer las responsabilidades y obligaciones
gue debe cumplir al ingresar y laborar en la empresa, para ello es necesario que

conozca y practique las medidas descritas en el manual.

Educacién y capacitacion

Todo el personal de la planta debe recibir capacitaciones contantes sobre temas
como: Buenas Practicas de Manufactura, Higiene y Seguridad alimentaria, que

deben ser dictadas con una frecuencia minima de 3 por afio.
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Los registros de capacitacidon en los que se debe llenar la informacién estan en
el formato codigo R-DTH-015

Estado de salud

En Industrias Palugi se debe realizar un examen médico al personal
manipulador de alimentos previo a su ingreso y anualmente actualizar el Carnet
para garantizar que la salud del trabajador no representa un riesgo de
contaminacion para los productos que se elaboran, los examenes deben
registrarse y archivarse. También debe efectuarse un examen meédico al
personal en otras ocasiones ya sea por razones clinicas o epidemioldgicas.
Dichos certificados médicos pueden ser adquiridos en los respectivos centros de

salud del pais.

El exdmen correspondiente dirigido para los manipuladores de alimentos
comprende un examen serolégico VDRL (prueba de enfermedades venéreas) y

un coproparasitario.

Enfermedades y Lesiones

Cuando el personal presente lesiones cutaneas, la direccién de la empresa debe

tomar medidas preventivas para evitar contaminacion de los alimentos como:
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e Separacion temporal de las actividades de manipulacion.

e Es importante registrar la ocurrencia del padecimiento o lesion con el
propdsito de mantener un seguimiento del estado de salud del personal y
de cualquier otro aspecto relacionado con la salud de los operarios.

¢ Indicar al personal la obligacion de realizarse un examen médico.

Heridas

El personal que haya sufrido heridas o lesiones en las manos no debe seguir
manipulando productos ni superficies en contacto con los alimentos mientras la
herida no haya sido cubierta, de preferencia debe utilizarse guantes quirdrgicos

cuando se haya producido un corte en las manos.
Es importante disponer de un botiquin de primeros auxilios dentro de la empresa

para atender los casos de esta indole u otros.

Higiene Personal

Ropa de trabajo y uso de proteccion personal

El uniforme debe ser de preferencia de color blanco o de colores claros con la

finalidad de facilitar la verificacion del estado de limpieza.
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El uniforme debe mantenerse en buen estado sin presentar:

Desgarres.

Partes descosidas.

Presencia de huecos.

La parte superior del uniforme no debe tener bolsillos para evitar que el
personal guarde algun objeto que pueda caer accidentalmente al

alimento.

Debe utilizarse delantales plasticos para proteger el uniforme cuando se efectue

las operaciones de limpieza de equipos y utensilios.
Redecillay cofia

La redecilla y cofia deben ser entregadas de manera diaria al personal y deben
ser nuevas y sin usar. Cada vez que un empleado se retire la redecilla y cofia

desechable, estas deben ser desechadas.

La redecilla y cofia deben cubrir ademas las orejas con el fin de sujetar todo el

cabello y evitar que caiga al alimento.
Mascarilla

El personal que labora en las areas Productivas debe cubrir la boca y nariz con
una mascarilla. La mascarilla debe estar bien colocada en todo momento es

decir cubrir boca y nariz.
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Las mascarillas deben ser cambiadas con frecuencia para evitar que se

contaminen.

Calzado

El calzado debe ser cerrado y de suela antideslizante, de preferencia botas.
Deben mantenerse limpios y en buenas condiciones en todo momento.

La limpieza de los zapatos debe realizarse en zonas alejadas de las areas de

procesamiento.

Comportamiento del Personal
Aseo Personal

El personal que labora en la empresa debe practicar los siguientes habitos de

higiene personal:

e Bafarse y lavarse el cabello diariamente.

e Mantener ufias cortas a la altura de la yema de los dedos, limpias y sin

esmalte.
o Afeitarse diariamente.

e Se debe utilizar desodorante, pero no esta permitido el uso de perfumes

o lociones corporales que puedan contaminar al producto.
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Es obligatorio que el personal se afeite diariamente; y en el caso de tener
bigotes; éstos deben estar cubiertos cuando se manipule al producto o

superficies de contacto directamente.
Las ufias deben estar siempre limpias, coartadas y libres de esmalte.

El lavado de manos debe realizarse de manera correcta tal como esta

representado en la figura.

No usar joyas, aretes, anillos, pulseras, collares, relojes, o cualquier objeto
gue pueda caer y contaminar el alimento o provocar atascamiento en las

maquinarias.
No fumar, comer, beber, escupir o masticar chicle dentro del area operativa.

Estornudar o toser lejos del producto o superficies de contacto directos con

los alimentos.

Se debera llevar un registro diario del Control de Higiene del Personal

Manipulador.
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Visitantes

e Es prohibido el acceso de visitantes al area operativa y bodegas.

e Los visitantes deben ser guiados y atendidos por el gerente o por alguien
designado por él.

e Cualquier persona, ya sea personal de mantenimiento o proveedores, deben

obligatoriamente usar botas y cofia.

¢ No deben portar cualquier tipo de objeto personal como joyas, relojes u otros

accesorios.

e Deben de lavarse las manos de manera efectiva tal como lo sefala el

instructivo de la Figura 2.
e Esté prohibido comer, beber o mascar chicle dentro de la planta.

e No deben ponerse en contacto directo con los productos. Si el gerente
autoriza una degustacion, esta se debe realizar en otro espacio establecido

para tal fin.

e Las personas que visiten la planta deben llenar el registro R-DTH-014.
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Duracién: de 40 a 60 segundos

FIGURA 17: Pasos para el lavado de manos lavado de manos
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MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Compray recepcion de materias primas

El momento de recibir las materias primas e insumos se debe verificar las
condiciones de los productos, verificando asi la temperatura, humedad,

etiquetado y embalaje, fechas de caducidad, peso y/o cantidad.

Cada materia prima e insumo que ingrese a la fabrica debe contener su
respectivo certificado de calidad para poder dar la validacién. En caso de los
alimentos destinadas a la preparacion deben pasar por un andlisis
microbiolégico o de laboratorio por recoleccion de muestras o una ficha
técnica en el que conste las condiciones de la materia prima por parte de
nuestros proveedores, con la finalidad de evaluar la calidad y estado de
conservacion de cada uno de los ingredientes antes de ser procesados, para

garantizar un producto de calidad.

Los parametros de aceptacion de materias primas e insumos se encuentran

descritos en el cuadro 3 y 4 correspondientemente. Una vez revisado Yy

verificado el producto procedemos a registrar en el formato cédigo R-DL-021.
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Condiciones de aceptacion de las materias primas

TABLA 20: Parametros de Calidad y aceptacién de Materias Primas.

Ma.terlas _ ('Ie}racter’lst.lcas : _ Proveedor
Primas Organolépticas | Fisico-quimico | Microbiolégico
Avena Color: Normal Humedad: N/A Basesur
Olor: Normal 10.5%
Panela Sabor: Dulce Humedad: 3% | Presencia de | Dulce Campo
azufre: Negativo
Olor: Sin | Azucares
aromas reductores: 9 Otros metales
extrafios pesados:
Sacarosa: 82 Negativo
PH-acidez:6
Banano Particulas Humedad: 5% | Recuento Agro apoyo
deshidratado | extrafas: estandar en placa
Ausencia. Actividad  de | ufc/g:
Agua (aw): | Min:103
Color: Habano | <0.45 Max:10*
Olor: Mohos:
Caracteristico Min: 10
Max: 102
Sabor:
Caracteristico Escherichia coli
ufc/g:
Aspecto: Max: -
Caracteristico Min: <10
Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda Armas.
Fecha: Fecha: Fecha:

91




SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revisién 3
DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI | vigente de

Cédigo M - DG - 01

desde: sep-14
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Péginas
Ajonjoli Textura: Pureza: E -Coli : The JSA Group
Semillas  sin | 99.95% Ausencia en 10 g
piel.
Humedad: Salmonella :
Sabor: Dulce | 5% ausente en 25 g
Aceite: 50%
Color: Blanco Mohos y
Levaduras :
Menos de 10.000
/9
Recuento total en
placa : Menos de
100.000/ g
Aceite de | Olor: Bueno Acidez  (Ac. | N/A Danec
soya Oleico):
Sabor: Bueno | 0.05% max.
indice de
peréxidos: 1
meqO2/kg
max.
indice de
yodo:
120cg/g min

Elaborado por: Henry Paul
Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana

Pineda
Fecha:

Armas.
Fecha:

92




Cédigo M -DG - 01
SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revisién 3
DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI | vigente de
Sep-14
desde:
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Péginas
Coco Color: Humedad: 3.9% N/A Basesur
rallado Blanco,
substancialmente Largo: Dentro del
libre de manchas u 80% mas largo que
otra decoloracion. 9.525 mm.
Olor: Caracteristico
sin olores ni sabores
extranos.
Sabor: Intenso y
acentuado.
Fuente: NTE INEN 2532, NTE INEN 2996 y RTE INEN 064; NTE INEN 003.
TABLA 21: Parametros de Calidad y aceptacién de Insumos.
Insumos Caracteristicas Proveedor
Medidas Material Gramaje
Fundas | Largo: 221 cm Laminado Una lamina 70 | Florempaque
Ancho: 30 cm Polipropileno micrones.
Fuelle: No biorientado
Cartén Largo: 34 cm Papel Kraft N/A Empredis
Ancho: 23 cm
Alto:15 cm Tintas
Flexograficas
Goma p.v.a (
blanca)
Adhesivo para
corrugado

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: Henry Paul

Godoy
Fecha:

Pineda
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas.
Fecha:

93




Cddigo M-DG-01

SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revisién 3

DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI | vigente de

N

J @ o4 desde:

M pale MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Péginas

Sep-14

Se debe rechazar los productos que no cumplan con los parametros de calidad
establecidos en este Manual y de acuerdo a como el departamento de calidad
de Industrias Palugi indica, posterior se procedera con la devolucion.

OPERACIONES DE PRODUCCION

En los procesos productivos que se realizan en Industrias Palugi para la
elaboracién de sus productos se debe tener presente todos los principios que se
han venido considerando en este manual sobre las condiciones de operacion

higiénico-sanitarias para precautelar la calidad e inocuidad.

Las fichas técnicas y demas registros de control de los procesos deben ser
llenados por el respectivo responsable de la operacion y notificar las anomalias

de manera inmediata al supervisor de produccion.

El control en los procesos de produccién es importante para cumplir con los
requisitos de calidad y cumplir con los parametros de elaboracion de los
productos segun la NTE INEN 2595.Granolas requisitos.

En cada proceso existen condiciones que deben imperar para poder obtener
productos de calidad con las caracteristicas fisicas, quimicas y microbiolégicas
gue se espera, por ende en la siguiente descripcién se puntualiza los controles y

demas condiciones.
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En la recepcion de materias primas se debe tomar en cuenta las condiciones

antes descritas.
Preparacion de miel de panel:

Revisar en todo momento el buen funcionamiento de la marmita y su estado de

limpieza como lo determina el Manual POES PR-DG-02.
Pesaje de ingrediente:

Es importante agregar las cantidades equivalentes a la formulacion para su
preparacion, para obtener una mezcla homogénea y compacta que cumpla con
las caracteristicas. Revisar las Hojas de Control de Manufactura y los POE
(Procedimientos Operativos Estandar).

Mezclado de ingredientes:

En este proceso es importante considerar agregar en la mezcladora la cantidad
pesada anteriormente de los ingredientes en una cantidad no mayor a 35kg. De
mezcla para la elaboracion de granola en hojuelas. El tiempo de mezclado varia

entre 5 a 10 min.
Granola en hojuelas:
Mezcla 1

La mezcla liguida se realiza utilizando la miel de panela previamente elaborada,
y de igual manera el aceite de soya y esencias de banano en el ingrediente

principal la avena en hojuelas.
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Mezcla 2
Previo el enfriamiento de la primera mezcla durante 2 horas se dispone a

agregar los ingredientes finales para proceder a dosificar.

Es importante almacenar los ingredientes previamente pesados en condiciones
ideales y seguras, de igual manera utilizar recipientes limpios y desinfectados

para hacer la mezcla.
Barras energéticas:
Mezcla 1

En la mamita se agregan los ingredientes para la formacion el sirope como
los explica el POE, considerando la temperatura y el tiempo de 5 a 10

minutos de mezclado.

Mezcla 2

Una vez elaborado el sirope ligeramente enfriado, inmediatamente se le agrega
junto con los demas ingredientes en la mezcladora hasta formar una masa

homogénea.
Se verifica que la textura sea buena y no se pegue.

Horneado:

Los parametros de tiempo y temperatura de los hornos y tostadores se
encuentran estandarizados para cada producto en los POE en el cual se

establece:
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Granola en hojuelas

e Temperatura: 170°C -180°C.
e Tiempo: 1 horas, 30 minutos.
Ademas:

e La textura de las hojuelas debe ser crujiente y ligeramente tostada.

Barritas energética.

e Temperatura: 180°C.

e Tiempo: 5 minutos.

Enfriamiento:

El proceso de enfriamiento consiste en exponer el producto semi-terminado al
ambiente en un cuarto cerrado con ventiladores, la temperatura y la humedad

relativa que mantenga el cuarto de enfriamiento es importante.

Por ello con la ayuda de termometros y medidores de humedad mantenemos un

control de estos parametros que deben mantenerse en el siguiente rango:

e Temperatura: 6°C - 9°C
e Humedad Relativa: 5 % (m/m)
e Tiempo de enfriamiento maximo: 2 horas en el caso de la granola.

Tiempo de enfriamiento maximo: 30 minutos para las barras energéticas.
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Dosificacion:
Verificar el buen funcionamiento de la maquinaria y ajustar a las cantidades que

se va a dosificar de producen este caso se producen presentaciones de

GranolaCrunchy de 2509 y de 500g y Granola en Hojuelas pae de 600g.
Sellado y Codificado:
Es importante revisar las condiciones de la maquina tales como:

e Temperatura: 120 °C o mayor dependiendo del material
e Presion: 0,567 kg/m2.

Es importante revisar también la ficha técnica cédigo MF-EES-002 para conocer

de mejor manera el funcionamiento del equipo.

En los procesos productivos, para asegurar un producto de calidad es necesario
realizar inspecciones periddicas de cada situacion y las condiciones como se

opera.

El disponer de personal, maquinaria y procesos bajo control permite solucionar
cualquier improviso que pueda presentarse en el proceso productivo de manera

inmediata.
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ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Empaque y etiquetado

e EIl contenido de la etiqueta de los productos que se elaboran en Industrias
Palugi deben estar en conformidad a lo establecido en el Reglamento Técnico
Ecuatoriano RTE INEN 022 de Rotulado de Productos Alimenticios,

Procesados, Envasados y Empaquetados.

e El rotulado de los productos alimenticios procesados envasados Yy
empaquetados debe cumplir con lo establecido en el capitulo de Requisitos
de las normas NTE INEN 1334-1 y NTE INEN 1334-2 vigentes, y con el

Articulo 14 de la Ley Orgéanica de Defensa al Consumidor.

¢ Adicionalmente las etiquetas deberan incluir un sistema gréafico con barras de
colores colocadas de manera horizontal. Estos colores seran: rojo, amarillo y
verde segun las concentraciones de los componentes: grasa, sal y azlUcar y
dependiendo cada componente estaran representados por barras de acuerdo

a lo establecido en la siguiente tabla:
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TABLA 22: Contenido de componentes y concentraciones permitidas.

Grasas totales

Sal

AzUcares

Concentracion
“Baja”

Menor o igual a 3
gramos en 100
gramos

Menor o igual a 0,3
gramos en 100
gramos

Menor o igual a 5
gramos en 100

gramos

Concentracion
“Media”

Mayor a 3 y menor a
20 gramos en 100
gramos

Mayor a 0,3 y menor a
1,5 gramos en 100
gramos

Mayor a 5 y menor a
15 gramos en 100

gramos

Concentracion
“Alta”

Igual o mayor a 20
gramos en 100
gramos

Igual o mayor a 1,5
gramos en 100
gramos

Igual o mayor a 15
gramos en 100

gramos

Fuente: RTE INEN 022. Rotulado de Productos Alimenticios, Procesados, Envasados y
Empaquetados.

alguno de los componentes

contenido de alguno de los componentes.

alguno de los componentes.

el 20% del area del panel principal.

La barra de color rojo est4 asignada para productos de alto contenido de

La barra de color amarillo estd asignada para productos con medio

La barra de color verde esta asignada para productos con bajo contenido de

El sistema grafico debe enmarcarse en un cuadro de fondo blanco y ocupar

Elaborado por: Henry Paul

Godoy
Fecha:

Pineda
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas.
Fecha:

100




Cddigo M-DG-01

SISTEMA DE GESTION Y ASEGURAMIENTO | Revisién 3

N
' | DE LA CALIDAD DE INDUSTRIAS PALUGI | vigente de

’ @p‘[‘&; desde:

Y A MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | P3ginas

Sep-14

El material de empaque debe ser de grado alimenticio y de polipropileno
biorientadoy se debe almacenar en condiciones tales que estén protegidas del

polvo, plagas o cualquier otra contaminacion

Las operaciones de empaque se deben realizar en el menor tiempo posible para

evitar la contaminacion y degradacion de los productos.

Las envolturas deben ser uniformes en forma y tamafio, y no deben presentar

deformaciones o fugas del vacio.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Almacenamiento

¢ El producto terminado debe guardese protegido de la luz directa del sol y
de preferencia en sitios ventilados, sin humedad.

e El producto terminado no debe ser colocado directamente en el piso,
utilizar en todo momento pallets plasticos.

e El empaque de polipropileno biorientado debe ser el adecuado para
preservar y proteger la calidad del producto, evitar cualquier tipo de
contaminacion y derrame durante el almacenamiento y transporte.

e En el empaque no se puede utilizar pegamentos, ni grapas, ni ganchos.

El sello debe ser hermético y resistente por seis meses.
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e Los productos se embalaran en cajas de carton corrugado de doble pared con
una resistencia de 250 Ibs. /pulgada?, resistente al manipuleo, transporte y a
las condiciones de almacenamiento para proteger el producto.

Transporte

Antes de proceder a transportar el producto terminado se debe constatar el
estado de limpieza del vehiculo, la actividad de limpieza y desinfeccidon debe ser

puesta en evidencia en el registro R-DG-026.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El sistema de aseguramiento de la calidad en Industrias Palugi debe considerar
todos los aspectos desde la recepcion de materias primas hasta la
comercializacion del producto terminado es por ello que cada etapa es
importante y se debe de controlar.

Para aplicar un correcto control de los procesos es importante aplicar varios
programas y sistemas. El actual manual de Buenas Practicas de Manufactura de
Industrias Palugi es la guia al cumplimiento de los requisitos para garantizar la

inocuidad y la calidad de los productos.
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El actual sistema de aseguramiento de la calidad debe responder a:

e Documentacion sobre la planta, fichas técnicas de los equipos, POE de
los procesos Productivos y registros.

e Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES).

¢ Programas de Control de Plagas

e Sistema HACCP

e Programas de Mantenimiento Preventivo y correctivo de Equipos

POES (limpiezay desinfeccion)

Aplicar un programa de limpieza y desinfeccion es esencial para asegurar la
inocuidad y la calidad de los productos. Una manera eficiente y segura de llevar
a cabo las operaciones de saneamiento es la implementacion de

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento- POES.

¢,Que son los POES?

Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento (limpieza y desinfeccion). Se aplican antes, durante y después de

las operaciones de elaboracion de los alimentos.
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En lineas generales, donde se elaboren alimentos deberian disponer, como

minimo, de los siguientes POES:

Saneamiento de areas de recepcion, depositos de materias primas.
Saneamiento de areas de elaboracion del producto.

Saneamiento de infraestructura como paredes, mesones, ventanas,
techos y pisos de todas las areas.

Saneamiento de equipos y utensilios.

e Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios.

e Saneamiento de manos.

Control de plagas

Todas las areas de la planta deben mantenerse libres de insectos, roedores,

pajaros u otros animales, por ello es importante Industrias Palugi cuente con un

plan para el control de plagas.

En el desarrollo de un plan de control de plagas debe tomarse en consideracion

los siguientes puntos:

¢ Identificacion de plagas.

e Monitoreo.

¢ Mantenimiento e higiene de las areas de mayor proliferacion.

e Aplicacién de productos y fumigacion.

e Verificaci

on.
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Cuando se observe la presencia de plagas dentro la fabrica, las medidas que
comprendan el tratamiento con agentes quimicos, fisicos o biolégicos, soélo
deben aplicarse bajo la supervision directa del personal que conozca a fondo los
riesgos para la salud o personal de la compafiia que presta este servicio.

Técnica japonesa de Calidad “5S”

Es una practica de Calidad ideada en Japdn referida al “mantenimiento Integral”
de la empresa, no solo de la maquinaria, equipo e infraestructura sino del

mantenimiento del entorno de trabajo por parte de todos.

TABLA 23: Técnica Japonesa de las 5S.

Denominacién
Objetivo particular

En Espafiol En Japones
Clasificacion Seiri Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil
Orden Seiton Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz
Limpieza Seiso Mejorar el nivel de limpieza de los lugares
Prevenir la aparicion de la suciedad y el desorden
Estandarizacion Seiketsu (Sefalizar y repetir) Establecer normas y
procedimientos.
Mantener la ) ]
disciplina Shitsuke Fomentar los esfuerzos en este sentido

Los beneficios que aportan las 5S:

Esta técnica aplicada en todo el mundo con excelentes resultados por su

sencillez y efectividad pretende:
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e Mejorar las condiciones de trabajo.

e Mejorar la calidad de la produccion.

e Mejorar la seguridad en el trabajo.

¢ Reducir costos.

e Reducir riesgos de accidentes.

La aplicacion de esta técnica requiere el compromiso personal duradera para

que nuestra empresa sea un auténtico modelo de organizacion, limpieza,

seguridad e higiene.

HACCP

Un sistema HACCP exitoso combina los procedimientos adecuados para

manipular los alimentos, técnicas de supervision y archivos de registros para

ayudar a asegurar que el producto sea inocuo.

Existen siete principios basicos en los que se fundamentan las bases del HACCP:

e Principio 1: Peligros.

¢ Principio 2: Identificar los puntos de control critico (PCC).

¢ Principio 3: Establecer los limites criticos.

e Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia de los PCC.

e Principio 5: Establecer las acciones correctivas.

¢ Principio 6: Establecer un sistema de verificacion.

¢ Principio 6: Crear un sistema de documentacion.
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Identificacién del producto no conforme.

El producto que no cumple con los requisitos de calidad tanto para materias
primas y producto terminado se identifica de acuerdo a las siguientes acciones

tomadas:
Acciones a seguir

e Reproceso

e Eliminacion.

v INDUSTRIAS PALLUIGI

e ey

Lote: Fecha:

Orden de Calidad: REPROCESO
Descripcion de la Mo Conformidad

Cantidaden Kg:
Detectado por: Aurcrizado por:

FIGURA 18: Etiquetas de Producto No conforme

Areas de almacenamiento temporal

El producto no conforme que debe ser reprocesado por devolucion de un
defecto no critico en su contenido se almacena temporalmente en un lado

de las bodegas de insumos.
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El producto que se destina para la eliminacion total se debe de colocar en un

lugar apartado del &rea de Produccion o almacenamiento de otros productos, y

se debe de destinar para alimentacion animal de no presentar mayores

adulteraciones o incinerar el producto.

Referencias

e Decreto Ejecutivo 3253;

Manufactura para alimentos procesados.

e POES c6digoPR-DG-02

e POE

e NTE INEN- 440:1984: Colores de identificacion de tuberias.

e NTE INEN 2595: (2011): Granolas. Requisitos.

Reglamento de Buenas Practicas de

e NTE INEN 2841. Estandarizacion de colores para recipientes de

depdsito y almacenamiento temporal de residuos solidos.

e NTE INEN 1334-3: (2011): Rotulado de productos alimenticios para

consumo humano. Parte 3. Requisitos para declaraciones nutricionales y

declaraciones saludables.
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Lista Resumen de Codigos y Registros
DEPARTAMENTO DE TALENTO HUMANO
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
1 PR-DTH-01  |MANUAL DE SALUD E HIGIENE DE LOS TRABAJADORES MANUAL BPM completo
11 R-DTH-011  |Registro de Evaluacion Medica Ocupacional e Historia Clinica completo
1.2 R-DTH-013  [Registro de Control de Higiene y Utilizacién de Uniforme y EPP completo
13 R-DTH-014 Registro de Visitas completo
1.4 R-DTH-015 Registro de Asistencias y aprobacion del personal a cursos de capacitacion completo
15 R-DTH-016  |Registro Diario Cursos (Dictados en la empresa) completo
DEPARTAMENTO DE LOGISTICA
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE RECEPCION, MANIPULACION, ALMACENAMIENTO Y SALIDA DE
2 PR-DL-02 PRODUCTOS MANUAL BPM completo
2.1 R-DL-021 Registro de recepcién de Materia Prima completo
2.2 R-DL-022 Registro de salida de Producto Terminado completo
23 R-DL-023 Registro de almacenamiento de productos quimicos, i bles e insumos completo
24 R-DL-024 Registro de devoluciones completo
25 R-DL-025 Registro de Inventario
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
3 PR-DP-03 MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE LA GRANOLA completo
3.1 R-DP-031 Registro de elaboracién del producto de acuerdo a pedidos y formulacién Granola CRUNCHY completo
3.2 R-DP-032 Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y formulacién Granola pae completo
3.3 R-DP-033 Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y formulacion Barras NOGRIS completo
DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
4.1 PR-DCC-04 MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD
4.1.1 R-DCC-041  |Registro de T2 de los hornos y tiempo de coccion completo
4.1.2 R-DCC-042  |Registro de T2 de tostadores y tiempo de coccion completo
413 R-DCC-043  [Registro de T2 y tiempo de enfriamiento completo
4.1.4 R-DCC-044 Registro de Funcionamiento de Dosificadora no
4.1.5 R-DCC-045 Registro de Funcionamiento Selladora Mecanica no
4.1.6 R-DCC-046 Registro de Pesos en Producto Terminado completo
4.1.7 R-DCC-047 Registro de defectos en envases, peso, eti arte. no
4.2 PR-DCC-05 MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA LA TOMA DE MUESTRAS Y ANALISIS MICROBIOLOGICOS completo
4.2.1 R-DCC-051 Registro de Toma de muestras completo
4.2.2 R-DCC-052  |Registro de Analisis microbioldgicos completo
OTROS
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
5 PR-DG-02 MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION POES completo
5.2 R-DG-021 Registro de Limpieza y desinfeccion del Area de Produccion completo
5.3 R-DG-022 Registro de Limpieza y desinfeccion del Area de Enfriamiento completo
5.4 R-DG-023 Registro de Limpieza y desinfeccion del Area de Envasado y completo
5.5 R-DG-024 Registro de Limpieza y desinfeccién del Area de Bodegas completo
5.6 R-DG-025 Registro de Limpieza y desinfeccion de Otras Areas completo
5.7 R-DG-026 Registro de Limpieza y desinfeccion Carros de transporte completo
5.8 R-DG-027 Registro de preparacion de soluciones
OTROS
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
7 PR-DG-03 MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y REPARACION DE EQUIPOS no
7.1 R-DG-031 Registro de Mantenimiento y Reparacion de Equipos Completo
7.2 R-DG-032 Registro de Calibracion de Equipos Completo
OTROS
Ne CODIGO NOMBRE PROGRAMA OBSERVACIONES
6 PR-DG-04 MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE MANEJO INTEGRADO DE PLAGAS completo
6.1 R-DG-041 Registro de Control de Plagas completo

FIGURA 19: Resumen General de Registros Activos de Industrias Palugi
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3.1.7 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES)

Al igual que el Manual de Buenas Practicas de Manufactura el desarrollo del
programa de limpieza y desinfeccion es una herramienta esencial para asegurar

la inocuidad y la calidad de los productos.

Por lo tanto Industrias Palugi en referencia al cumplimiento del reglamento pone

en ejecucion el Manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) como documento cddigo PR-DG-02, mismo que debe ser

puesto a disposicién de cada persona que labora en la planta.

El Manual POES explica los procedimientos a seguir para una correcta limpieza
y desinfeccion de la infraestructura, equipos y utensilios presentes en cada area
Operativa y no Operativa.

Asi como también se explica el tipo de desinfectante o detergente, la
concentracion necesaria para efectivizar su uso, la frecuencia, el responsable y

los materiales de limpieza.

A continuacion se encuentra redactado el Manual POES de Industrias Palugi:
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1. Objetivo:

Este procedimiento tiene como objetivo definir las practicas de limpieza y
desinfeccidn de instalaciones, equipos y superficies que entran en contacto con
alimentos de manera que se garantice en todo momento la inocuidad del

producto.
2. Alcance

Se aplica a todas las areas de la empresa y los elementos que se encuentren en

ella como: Infraestructura, equipos y utensilios.
3. Responsables

Jefe de control de Calidad

Jefe del &rea de Produccion

Operadores

4. Politica

e Antes de realizar cualquier procedimiento de limpieza y desinfeccién
asegurese de desconectar cada maquina de la alimentacion eléctrica y verificar

su respectiva ficha técnica.

e Cubrir adecuadamente motores, engranajes y tableros de control electrénico

para evitar que el agua dafie los equipos.
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e Se aconseja utilizar guantes, botas y un delantal plastico para realizar las

operaciones de limpiezas de pisos.

e Ultilizar las concentraciones de detergente y desinfectante de acuerdo a lo
seflalado en este manual. Asi como también la utilizacion de cloro y otros

quimicos.
5. Descripcion de las operaciones
El manual POES explica los procedimientos a seguir para una correcta limpieza

y desinfeccion de la infraestructura, equipos y utensilios presentes en cada area

Operativa y no Operativa en Industrias Palugi.

De acuerdo al plan de limpieza y desinfeccion general anual (ANEXOS), las

actividades de saneamiento se dividen por areas:

e Limpiezay desinfeccién del area de Produccion
e Limpieza y desinfeccién del area de Enfriamiento
e Limpieza y desinfeccion del area de Envasado y Empacado

e Limpieza y desinfeccién del area de Almacenamiento de materias primas y

producto terminado
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e Limpieza y desinfeccidn de otras areas de Planta (oficina, corredores,

exteriores, vestidores,

bafo, comedor)

Como se puede observar en el Cuadro 1y en el Fig. 1; el grado de limpieza de

las areas de trabajo de Industrias Palugi; siendo asi las areas de produccion,

enfriamiento, envasado, etiquetado y sellado las de mayor cuidado.

TABLA 24: Grado de limpieza

Areas Grado de Limpieza Descripcion
Total

Area Blanca 3 Area de produccion, area de
enfriamiento, area de envasado
etiquetado y sellado.

Area Gris 2 Bodegas de materia prima,
Bodegas de producto
terminado, patio y sanitarios.

Area Negra 1 Cocina - comedor, vestidores,
oficina y bodegas de insumos.

Fuente: Industrias Palugi.
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FIGURA 20: Lay out del Grado de Limpieza

Fuente: Industrias Palugi

6. Productos de limpieza y desinfeccion usados en Industrias Palugi y sus

concentraciones

Los productos de limpieza y desinfeccion deben seleccionarse considerando los

microorganismos gue se desea eliminar el material de las superficies y el tipo de

producto que se elabora.
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Es por ello que se opto6 por productos como los descritos en el siguiente cuadro:

TABLA 25: Especificaciones y concentraciones de Productos de Limpieza y Desinfeccion.

Producto Propiedades Concentraciones Marca
CleanByPeroxy | Limpiador multiuso, a | L. liviana Spartan
base de agua oxigenada, | 1:64 (2 oz./gal)
PH neutro con fragancia. | L. promedio
1:32 (4 oz./gal)
1:20 (6 oz./gal)
L. dificil
1:10 (12 oz/gal)
SNB - 130 Desengrasante y | L. liviana Spartan
(dejar actuar de | descarbonizante sin | 1:100 (1-1/2 oz./gal)
3 a5 min) butlo. PH de 13, |L.promedio
desprende suciedad | 1:30 (4-1/2 oz./qgal)
grasosa acumulada. L. dificil
1:10(12 oz./gal)
Cloro Cloro liquido estabilizado Spartan

de 5 a 6

para la

% formulado
limpieza vy
desinfecciéon de

superficies.

Fuente: Industrias Palugi.
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Es importante verificar la concentracion de desinfectante y cloro para garantizar

una operacion de saneamiento eficaz, asi como también para no afectar las

superficies de las instalaciones y equipos ademas de precautelar la salud de los

operarios en todo momento.

Las fichas técnicas nos muestran las concentraciones y el modo de prepararlo

de acuerdo a cada producto como lo indica la Tabla 2 de este manual.

De igual manera podemos observar en la Tabla 3 las concentraciones de cloro

de acuerdo a su utilidad.

TABLA 26: Dilucién de cloro segun concentracion

Volumen de 50 ppm 100 ppm 200 ppm
agua (Ltrs.) | Hipoclorito de sodio | Hipoclorito de sodio | Hipoclorito de sodio
al al al
5% 10% 5% 10% 5% 10%
1 Iml 0.5 ml 2mi 1ml 4 ml 2mi
5 5mil 2.5ml 10 ml 5ml 19 mi 10 mi
10 9.5 ml 5mi 19 mi 10 ml 38 ml 20 mi

Fuente: Industrias Palugi

¢, COmo preparar una solucion para desinfectar?

El hipoclorito de sodio (lejia) de 10%, de cloro activo (1000000 ppm)

Vh=

VA X Cs/ 1000000 X P
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Vh= Volumen de hipoclorito que se debe adicionar
VA= Volumen de agua en litro que se quiere preparar
Cs= Concentracion de cloro deseado

P= % de cloro en la solucion de hipoclorito de Sodio

P= normalmente es 0.10 = 10%

0.525=5.2
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7. DESARROLLO - POES

FRAESTRUCTURA

PISOS Y PAREDES
Areas implicadas: TODAS
Lavado: Manual.

Materiales de limpieza y desinfeccién: Escobas, recogedor, trapeador,

cepillos de cerdas plasticas.
Detergente — Desinfectante: CLEAN BY PEROXY
Concentracion: 1:30 (4-1/2 oz. /Gal)

Frecuencia: Trimestral, a excepcion del Area de Enfriamiento que se realiza

mensualmente.

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.
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Procedimiento

1. Eliminar los residuos sélidos manualmente o con la ayuda de los materiales

de limpieza. Colocar los residuos en los depdésitos de basura.

2. Eliminar los residuos con agua.

3. Aplicar el detergente — desinfectante.

4. Con la ayuda de los utensilios de limpieza eliminar toda la suciedad.

5. Enjaguar con agua limpia hasta conseguir la eliminacion completa del

detergente.

Notas:

e Colocar la debida sefializacién cuando se esté utilizando agua en el piso, el

piso no debe quedar mojado después de la limpieza y desinfeccion,

comunicar de piso resbaloso en caso de quedar para evitar accidentes.

e Se recomienda alternar la aplicacion de desinfectante con una solucion de

cloro de 200ppm
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PUERTAS Y VENTANAS

Areas implicadas: TODAS

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza y desinfeccion: Cepillos de cerdas plasticas, pafios.
Detergente y Desinfectante:

CLEAN BY PEROXY (Ventanas)

Concentracion: 1:30 (4-1/2 oz. /Gal)

Frecuencia: Quincenal

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Retirar las mallas mosquiteras antes de realizar el lavado de las ventanas

especialmente del area de produccion.

2. Eliminar el polvo.

3. Aplicar con un pafio humedo impregnado con una solucion desinfectante las

mallas mosquiteras y las ventanas.
4. Eliminar los residuos con agua.

5. Secar las mallas.
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Godoy Pineda Armas
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6. Colocar en su posicion original.

7. Eliminar el polvo de las puertas frecuentemente con un pafio seco.

MESONES

Areas implicadas: Produccion
Lavado: Manual.

Materiales de limpieza y desinfeccion: Cepillos de cerdas plasticas, pafios,

trapos.

Detergente y Desinfectante:
CLEAN BY PEROXY
Concentracion: 1:30 (4-1/2 oz. /Gal)
Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Retirar de la superficie objetos que obstaculicen la limpieza y guardarlos o

botarlos de ser el caso.

2. Eliminar el polvo con ayuda de materiales de limpieza.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda Armas
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3. Aplicar por aspersion la solucion desinfectante.
4. Aplicar por aspersién una cantidad de la solucién de cloro de 200ppm

5. Eliminar los residuos con agua.

TECHOS

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza y desinfeccion: Escoba, manguera.
Detergente y Desinfectante: SNB-130

Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)

Frecuencia: Trimestral

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento
1. Colocar los andamios necesarios para poder acceder a la parte alta.

2. Recordar en todo momento la aplicacion de las normas de seguridad para

evitar accidentes.

3. Utilizar el EPP en todo momento (casco, mandil y gafas).

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda Armas
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4. Colocar en un balde la solucién detergente.

5. Utilizar las escobas para limpiar las partes sucias inalcanzables utilizar la

solucion detergente para remover con mayor facilidad.

6. Eliminar los residuos con una manguera y agua a presion.

EQUIPOS

HORNOS Y TOSTADORES

Areas implicadas: Area de Produccion

Lavado: Manual

Materiales de limpieza: Pafos, espatula, atomizador.
Detergente: SNB-130

Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)

Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
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Procedimiento
1. Desconectar los equipos de la toma de corriente para evitar accidentes.

2. Retirar los residuos solidos del equipo manualmente o con la ayuda de los

materiales de limpieza. Colocar los residuos en el basurero.
3. Eliminar la suciedad visible con agua potable.
4. Aplicar la solucion desinfectante por aspersion.

5. Eliminar la suciedad mediante restregada con la ayuda de materiales de

limpieza.
6. Enjuagar hasta eliminar el detergente y residuos.

7. Dejar secar a temperatura ambiente.

DOSIFICADORA

Areas implicadas: Envasado y Empacado.

Lavado: Manual

Materiales de limpieza: Pafos, espatula, atomizador.
Detergente: SNB-130

Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)

Frecuencia: Diaria

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
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Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

[ERN

. Asegurarse de desconectar el equipo de la fuente de poder.

2. Retirar los residuos solidos del equipo manualmente. Colocar los residuos en

el basurero.
3. Eliminar la suciedad visible.
4. Aplicar la solucion detergente por aspersion

5. Eliminar la suciedad mediante restregado o fregado con la ayuda de

materiales de limpieza.
6. Enjuagar con agua potable.

7. Secar a temperatura ambiente.

SELLADORA/CODIFICADORA

Areas implicadas: Envasado y Empacado.

Lavado: Manual

Materiales de limpieza: Pafos, espatula, atomizador.
Detergente: SNB-130

Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda Armas
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Frecuencia: Diaria
Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.
Procedimiento

1. Desconectar el equipo de la fuente de poder.

2. Retirar los residuos soélidos del equipo manualmente o con la ayuda de los

materiales de limpieza. Colocar los residuos en el basurero.

3. Aplicar la solucién desinfectante por aspersion.

4. Eliminar la suciedad mediante restregado o fregado con la ayuda de

materiales de limpieza.
5. Secar a temperatura ambiente.

NOTA: No utilizar agua para el enjuague.

MEZCLADORA

Areas implicadas: Produccion.

Lavado: Manual

Materiales de limpieza: Pafos, espatula, atomizador.

Detergente: SNB-130

Godoy Pineda Armas
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Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)

Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.
Procedimiento

1. Desconectar el equipo de la fuente de poder.

2. Retirar los residuos soélidos del equipo manualmente o con la ayuda de una

manguera y agua a presion.
3. Aplicar la solucién detergente.
4. Eliminar la suciedad con ayuda de los materiales de limpieza.
5. Enjuagar con agua potable.

6. Secar a temperatura ambiente.

MARMITA

Areas implicadas: Produccion.
Lavado: Manual
Materiales de limpieza: Pafos, espatula, atomizador.

Detergente: SNB-130

Godoy Pineda Armas
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Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)
Frecuencia: Diaria
Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Retirar los residuos sélidos del equipo manualmente o con la ayuda de los

materiales de limpieza.

2. Aplicar la solucién desinfectante y realizar una limpieza total del interior de la

marmita asi como de la tuberia de descarga.
3. Eliminar la suciedad y residuos enjuagando con agua potable.

4. Secar a temperatura ambiente.

BALANZAS ELECTRONICAS.

Areas implicadas: Envasado y Empacado.
Lavado: Manual.
Materiales de limpieza: Pafio.

Detergente: SNB-130

Godoy Pineda Armas
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Concentracion: 1:10(12 oz. /Gal)
Frecuencia: Diaria
Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Desconectar los equipos.

2. Retirar los residuos sélidos manualmente o con la ayuda de los materiales de

limpieza. Colocar los residuos en el basurero.

3. Aplicar con un pafio humedo impregnado con la solucion detergente.

4. Aplicar por aspersion una cantidad de la solucién de cloro de 200ppm

5. Enjuagar con un pafio humedo impregnado con agua hasta la remocion

completa de la solucion desinfectante

6. Secar al ambiente.

Godoy Pineda Armas
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UTENSILIOS

UTENSILIOS (CUCHARAS, CUCHILLOS, JARRAS, OLLAS)

Areas implicadas: TODAS.

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza: Esponja, cerda metalica.

Detergente: Jabon Lava.

Desinfectante: Cloro limpia y desinfecta. Solucion de cloro de 200ppm.
Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.
Concentracion cloro: 10%

Procedimiento

1. Utilizar los materiales de limpieza para retirar los residuos solidos y la

suciedad impregnada en los utensilios.
2. Remojar con agua.

3. Aplicar el detergente lava y eliminar la suciedad con la ayuda de los

materiales de limpieza.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
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4. Enjuagar con abundante agua caliente hasta la remocion completa del
detergente.

5. Utilizar una solucién desinfectante de cloro de 200ppm al 10%.

6. Secar a temperatura ambiente.

MESAS DE ACERO INOXIDABLE

Areas implicadas: PRODUCCION, ENFRIAMIENTO.

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza: Esponjas, atomizador, manguera y trapos.
Detergente: CLEAN BY PEROXY

Desinfectante: Solucién de cloro de 50ppm

Concentracion detergente: 1:20 (6 oz. /Gal)

Concentracion cloro: 10%

Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
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Procedimiento
1. Retirar los residuos solidos manualmente, limpiando las superficies en seco.

2. Aplicar la solucion detergente por aspersion y eliminar la suciedad mediante
restregado o fregado mediante la ayuda de los materiales de limpieza.
3. Enjaguar con agua potable hasta la remocion completa de la solucién de

limpieza.
4. Utilizar una solucién desinfectante de cloro de 50ppm al 10%.
5. Secar a temperatura ambiente.

COCHES, TINAS Y LATAS

Areas implicadas: PRODUCCION, ENFRIAMIENTO.
Lavado: Manual

Materiales de limpieza: cerda metalica, atomizador, manguera, esponjas y

trapos.

Detergente: CLEAN BY PEROXY
Desinfectante: Solucién de cloro de 50ppm
Concentracion detergente: 1:20(6 oz. /Gal)
Concentracion cloro: 10%

Frecuencia: Diaria

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
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Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Retirar los residuos sélidos manualmente o con ayuda de los materiales de

limpieza.

2. Aplicar la solucion detergente por aspersion y eliminar la suciedad mediante

restregado o fregado.

3. Enjaguar con agua potable hasta la remocién completa de la solucion de

limpieza.

4. Utilizar una solucién desinfectante de cloro de 50ppm al 10%.

5. Secar a temperatura ambiente.

BANOS

Lavado: Manual.

OTROS

Materiales de limpieza y desinfeccion: Escoba, recogedor, cepillos, pafos,

mopas y atomizador.

Detergente: CLEAN BY PEROXY
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Desinfectante: Solucién de cloro de 50ppm

Concentracion detergente: 1:20 (6 oz. /Gal)

Concentracion cloro: 10%

Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Procedimiento

1. Limpiar el piso con la ayuda de los materiales de limpieza. Colocar los

desechos en el basurero.

2. Aplicar con el atomizador el detergente en lavamanos e inodoros y con ayuda

de los materiales de limpieza y restregar hasta eliminar completamente la

suciedad impregnada.

3. Para los pisos, paredes y ventanas utilizar los procedimientos descritos

anteriormente.

4. Aplicar mediante aspersion la solucion de cloro 50ppm al 10%.

5. El dosificador de papel, alcohol y jabdn se debe realizar el cambio cada vez

gue se termine y verificar sus condiciones en todo momento.
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VESTIDORES.

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza: Trapos, mopas, escobas.
Detergente: no

Desinfectante: no

Procedimiento

1. Retirar los residuos solidos manualmente y suciedad impregnada en los

casilleros.
2. Limpiar los casilleros con trapos humedos.
3. Mantener el orden y la limpieza del area en todo momento del dia.

4. Realizar la limpieza del &rea barriendo todos los dias.

OFICINA

Lavado: Manual.

Materiales de limpieza: Trapos, mopas, escobas.
Detergente: CLEAN BY PEROXY

Frecuencia: Diaria

Responsable: Encargado de limpieza, Operador de Turno.

Godoy Pineda Armas
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Procedimiento

1. Retirar los residuos sélidos manualmente y suciedad visible.

2. Apagar todos los equipos.

3. Limpiar las superficies con un trapo seco.

4. Mantener el orden y la limpieza del &rea en todo momento.

5. Organizar de manera prolija las estanterias.

6. Realizar la limpieza del area barriendo todos los dias.

8. Referencias.

e M — DG — 01: Manual de Buenas Préacticas de Manufactura de Industrias

Palugi.

e Decreto Ejecutivo 3253; Reglamento de Buenas Practicas de

Manufactura para alimentos procesados.
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. Glosario de términos.

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

materias objetables.

Detergente: Producto que afadido al agua aumenta su poder limpiador, al
facilitar la eliminacion de los restos de materia organica de las superficies.

Desinfeccion: Reduccion del nUmero de microorganismos a un nivel que no
dé lugar a la contaminacion nociva del alimento mediante agentes quimicos

y/o métodos fisicos higiénicamente satisfactorios.

Contaminacién: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos,
sustancias extrafias de origen mineral, organico o bioldgico, sustancias
radioactivas y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las permitidas

por las normas vigentes o que se presuman nocivas para la salud.
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10 ANEXOS

10.1 PLAN ANUAL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA PLANTA,

A INFRAESTRUCTURA/E SUNSTANCIAS | IMPLEMENTOS DE
AREA QUIPO/UTENSILIO ACTIVIDAD FRECUENCIA CRONOGRAMA DESINFECTANTES T RESPONSABLE

Limpiezay  [Despues de cada Encargado de

Produccién Piso desinfeccion  |jornada Diario SNB-130 Escoba, trapeador [Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccién Paredes desinfeccion | Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba, atomizador [Limpieza
Limpieza y Encargado de

Produccién Techo desinfeccién  |Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba Limpieza

Domingos de la 12

Limpiezay y 32 semana del Encargado de

Produccién Ventanas desinfeccion  |Quincenal mes CLEAN BY PEROXY  |Papel, Trapo Limpieza
Limpiezay Trapo, atomizador, |Encargado de

Produccion Mesones desinfeccion  |Semanal Domingos CLEAN BY PEROXY [Fiesta plus Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccion Marmita desinfeccion  |Despues de suuso  |Diario SNB-130 Manguera, Esponja [Limpieza
Encargado de

Produccion Hornos Limpieza  |Despues de suuso  |Diario SNB-130 Manguera, Esponja [Limpieza
Encargado de

Produccion Tostadores Limpieza Despues de suuso  |Diario SNB-130 Manguera, Esponja [Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccion Mezcladora desinfeccion  [Despues de suuso  [Diario SNB-130 Manguera, Esponja [Limpieza
Limpieza y Encargado de

Produccion Coches desinfeccion  [Despues de suuso  [Diario SNB-130 Manguera, Esponja [Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccion Bandejas desinfeccion  |Despues de suuso  |Diario CLEAN BY PEROXY [Manguera, Esponja [Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccion Tinas desinfeccion  [Despues de suuso  [Diario SNB-130 Manguera, Esponja |Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccién Mesas desinfeccion  |Despues de suuso  |Diario CLEAN BY PEROXY |Manguera, Esponja |Limpieza
Encargado de

Produccion Estanterias Limpieza Semanal Domingos CLEAN BY PEROXY [Manguera, Esponja |Limpieza
Limpiezay Esponja, cerda Encargado de

Produccion Cucharones desinfeccion |Despues de suuso  [Diario CLEAN BY PEROXY |metalica Limpieza
Limpiezay Encargado de

Produccion Basureros desinfeccion  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
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= INFRAESTRUCTURA/E SUNSTANCIAS IMPLEMENTOS DE
AREA QUIPO/UTENSILIO ACTIVIDAD FRECUENCIA CRONOGRAMA DESINFECTANTES LIMPIEZA RESPONSABLE
Limpiezay Despues de cada Encargado de
Enfriamiento Piso desinfeccién  |jornada Diario SNB-130 Escoba, trapeador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Enfriamiento Paredes desinfeccion  [Mensual 12 semana del mes|SNB-130 Escoba, atomizador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Enfriamiento Techo desinfecciéon  [Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba Limpieza
Domingos de la 12
Limpieza y y 32 semana del Encargado de
Enfriamiento Ventanas desinfeccién  |Quincenal mes CLEAN BY PEROXY  |Papel, Trapo Limpieza
Domingos de [a 12
y 32 semana del Encargado de
Enfriamiento Ventiladores Limpieza Quincenal mes SNB-130 manual Limpieza
Limpiezay Encargado de
Enfriamiento Coches desinfeccién  |Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |Manguera, Esponja |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Enfriamiento Bandejas desinfeccién  |Despues de suuso  |Diario CLEAN BY PEROXY |Manguera, Esponja |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Enfriamiento Tinas desinfeccién  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [Manguera, Esponja |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Enfriamiento Estanterias desinfeccion  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [Manguera, Esponja |Limpieza
Limpiezay Esponja, cerda Encargado de
Enfriamiento Cucharones desinfeccién  |Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |metalica Limpieza
A INFRAESTRUCTURA/E SUNSTANCIAS IMPLEMENTOS DE
AREA QUIPO/UTENSILIO ACTIVIDAD FRECUENCIA CRONOGRAMA DESINFECTANTES LIMPIEZA RESPONSABLE
Limpieza y Despues de cada Encargado de
Envasado y Empacado Piso desinfeccion  [jornada Diario SNB-130 Escoba, trapeador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Paredes desinfecciéon  [Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Techo desinfeccién  [Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba Limpieza
Limpieza y Sabados de 12y 3¢ Encargado de
Envasado y Empacado Ventanas desinfeccién  [Quincenal semana del mes  |CLEAN BY PEROXY [Papel, Trapo Limpieza
Encargado de
Envasado y Empacado Dosificadora Limpieza Despues de su uso Diario SNB-130 manual Limpieza
Encargado de
Envasado y Empacado Selladora Limpieza Despues de su uso Diario SNB-130 manual Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Coches desinfeccion  |Despues de su uso Diario SNB-130 Manguera, Esponja |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Bandejas desinfeccién  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |Manguera, Esponja [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Tinas desinfeccién  |Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |Manguera, Esponja [Limpieza
Limpiezay Trapo, atomizador, |Encargado de
Envasado y Empacado Mesas desinfeccién  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [Fiesta plus Limpieza
Limpieza y Encargado de
Envasado y Empacado Tarrinas desinfeccién  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |Esponja Limpieza
Limpieza y Esponja, cerda Encargado de
Envasado y Empacado Cucharas desinfeccion  |Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [metalica Limpieza
Limpiezay Encargado de
Envasado y Empacado Basureros desinfeccion  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
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A INFRAESTRUCTURA/E SUNSTANCIAS | IMPLEMENTOS DE
AREA ACTIVIDAD FRECUENCIA CRONOGRAMA RESPONSABLE
QUIPO/UTENSILIO DESINFECTANTES LIMPIEZA
Limpieza y Despues de cada Encargado de
Bodegas Piso desinfeccion [jornada Diario SNB-130 Escoba, trapeador |Limpieza
Limpiezay Encargado de
Bodegas Paredes desinfeccion  [Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Bodegas Techo desinfeccion  [Trimestral Ene/Abr/Jul/Oct SNB-130 Escoba Limpieza
Limpieza y Sabados de 12y 32 Encargado de
Bodegas Ventanas desinfeccién  |Quincenal semana del mes  |CLEAN BY PEROXY [Papel, Trapo Limpieza
Encargado de
Bodegas Palets Limpieza Despues de su uso Diario SNB-130 manual Limpieza
Encargado de
Oficina Piso Limpieza Semanal Martes SNB-130 Escoba, trapeador  [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Oficina Paredes desinfeccién  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  [SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Oficina Techo desinfeccion  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  [SNB-130 Escoba Limpieza
Limpieza y Lunes de la 22y 42 Encargado de
Oficina Ventanas desinfeccién  |Quincenal semana del mes  |CLEAN BY PEROXY |Papel, Trapo Limpieza
Papel, atomizador, |Encargado de
Oficina Computador Limpieza Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |[fiesta pluas Limpieza
Papel, atomizador, |Encargado de
Oficina Impresoras Limpieza Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |fiesta pluas Limpieza
Papel, atomizador, |Encargado de
Oficina Escritorios Limpieza Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [fiesta pluas Limpieza
Papel, atomizador, |Encargado de
Oficina Estanterias Limpieza Semanal Martes CLEAN BY PEROXY [fiesta pluas Limpieza
Limpieza y Encargado de
Oficina Basureros desinfeccion  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
Limpiezay Encargado de
Bafios Piso desinfecciéon  [Semanal Lunes SNB-130 Escoba, trapeador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Bafios Paredes desinfeccion  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  [SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Bafios Techo desinfeccién  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  |SNB-130 Escoba Limpieza
Limpiezay Lunes de la 22y 4¢ Encargado de
Bafios Ventanas desinfeccién  |Quincenal semana del mes  |CLEAN BY PEROXY |Papel, Trapo Limpieza
Limpieza y Trapo, atomizador, [Encargado de
Bafios Servicios desinfeccion  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY [Fiesta plus Limpieza
Atomizador, Fiesta [Encargado de
Bafios Gabinetes Limpieza Semanal Lunes CLEAN BY PEROXY |plus Limpieza
Dosificador de papel, Encargado de
Bafios alcohol y jabén Limpieza Cada Cambio Cada Cambio Cada Cambio Limpieza
Limpieza y Encargado de
Bafios Basureros desinfeccion  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
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Encargado de
Cocina Comedor Piso Limpieza Despues de su uso Diario SNB-130 Escoba, trapeador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Cocina Comedor Paredes desinfeccién  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  |SNB-130 Escoba, atomizador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Cocina Comedor Techo desinfeccion  [Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  [SNB-130 Escoba Limpieza
Limpiezay Lunes de la 22y 42 Encargado de
Cocina Comedor Ventanas desinfeccién  |Quincenal semana del mes  [CLEAN BY PEROXY |Papel, Trapo Limpieza
Limpiezay Encargado de
Cocina Comedor Refrigeradoras desinfeccién  |Mensual 22 semana del mes|CLEAN BY PEROXY [Esponja Limpieza
Limpieza y Encargado de
Cocina Comedor Batidora desinfeccion  [Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |Esponja Limpieza
Encargado de
Cocina Comedor Cocina Limpieza Semanal Lunes SNB-130 Esponja Limpieza
Trapo, atomizador, |Encargado de
Cocina Comedor Mesa Limpieza Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY [Fiesta plus Limpieza
Trapo, atomizador, |Encargado de
Cocina Comedor Alacena Limpieza Semanal Lunes CLEAN BY PEROXY |Fiesta plus Limpieza
Limpiezay Esponja, cerda Encargado de
Cocina Comedor Utensilios desinfeccién |Despues de su uso Diario CLEAN BY PEROXY |metalica Limpieza
Limpieza y Encargado de
Cocina Comedor Basureros desinfeccién  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
Encargado de
Vestuario Piso Limpieza Semanal Lunes SNB-130 Escoba, trapeador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Vestuario Paredes desinfeccién  |Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  [SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Vestuario Techo desinfeccién  |Trimestral Feb/Mar/Agos/Nov  |SNB-130 Escoba Limpieza
Limpieza y Lunes de la 22y 42 Encargado de
Vestuario Ventanas desinfeccién  |Quincenal semana del mes  [CLEAN BY PEROXY |Papel, Trapo Limpieza
Atomizador, Fiesta [Encargado de
Vestuario Casilleros Limpieza Semanal Lunes CLEAN BY PEROXY [plus Limpieza
Limpieza y Encargado de
Vestuario Basureros desinfeccién  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
Encargado de
Corredores Piso Limpieza Semanal Lunes SNB-130 Escoba, trapeador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Corredores Paredes desinfecciéon  [Mensual 32 semana del mes|SNB-130 Escoba, atomizador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Corredores Gradas desinfeccién  [Semanal Lunes CLEAN BY PEROXY |Escoba Limpieza
Limpieza y 42 semana del Encargado de
Exteriores Piso desinfeccion  [Mensual mes SNB-130 Escoba, trapeador [Limpieza
Limpieza y Encargado de
Exteriores Paredes desinfeccién  |Trimestral Mar/Jun/Sep/Dic SNB-130 Escoba, atomizador |Limpieza
Limpieza y Encargado de
Exteriores Ventanas desinfeccion  [Trimestral Mar/Jun/Sep/Dic CLEAN BY PEROXY |Escoba Limpieza
Limpieza y Encargado de
Exteriores Basureros desinfeccién  |Diario Diario CLEAN BY PEROXY |manual Limpieza
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POES

Paginas

10.2 CRONOGRAMA MENSUAL DE LIMPIEZA' Y

PLANTA

DESINFECCION DE LA

AREA DE PRODUCCION
ene-15
DESCRIPCION
Lm|mps |v]s |o L Im[mp fv s |p
INFRAESTRUCTURA/EQUIPO/UTEN 2|2 2|22l 22838 sl 22| 2| 2l 7] 2| 2] &2 S| B B 2| BB 2| B B] 8| x| RESPONSABLE
sio CERTD slalsls]|zslsls]|sls]|slsls]lslslslsls|slsls]|elsls]|sls]|slsls]|sls]s
sIsisIs|sIs(s]|3|s1sIs3]1s 3312311331313 ]133]13|3|3]13(3]83
slzlz|3|2|3|3|z|3|=|3|3]|=|3]|2]|2|3|2||I|2|3|I|2|I3|2|3|I|=|3]|
Limpieza y
Piso desinfeccion | x |x | x |x Ix |x |x [x |x Ix x [x [x [x ]x x ]x [x x ]x [x [x [x [x |x [x |x |x [x |x [x
Limpieza y
Paredes desinfeccion x
Limpieza y
Techo desinfeccion x
Limpieza y
Ventanas desinfeccion x x
Limpieza y
Mesones desinfeccion x x x x
Limpieza y
Marmita desinfeccion | x X x| I [x Ix x |x I x ]x fx ]x Ix x |x [x [x |x |x X |x |x [x |x |x |x s
Hornos Limpieza X [ I x| ] I ] fx ]x fx fx ]x fx ] Ix x x Ix fx ]x fx ]x ]x x| x [x 8
3
Tostadores Limpieza X I [ Ix P I x fx ]x I I ]x fx ] Ix fx ]x fx ] ]x I Ix x x ]x I Ix ]x [x ]x [x =
Limpieza y g
Mezcladora desinfeccion | x |x | x |x > |x |x [x |x I x [x [x [x ]x x ]x [ |x ]x x fx x| x ]x fx ]x |x [x |x [x 8
Limpieza y |5
Coches desinfeccion | x |x | x | Ix |x |x [x | Ix x| [x [x ]x x ] [x [x ]x fx fx ]x x |x fx ]x |x [x |x [x &
Limpieza y
Bandejas desinfeccion XX X X X X X X X Ix X [X X X IX X X |x [x [x XX |[X X |x|x]|x|x[x]|x]|x
Limpieza y
Tinas desinfeccion | x |x | x |x Ix |x |x [x |x Ix x |x [x [x ]x x ]x [x x ]x [x |x [x [x |x [x |x |x [x |x [x
Limpieza y
Mesas desinfeccion | x |x | x |x [x |x |x [x |x [x x |x [x [x ]x x ]x [x x ]x [x ]x ]x [x |x [x |x |x [x |x [x
Estanterias Limpieza x x x X
Limpieza y
Cucharones desinfeccion
Limpieza y
Basureros desinfeccion XXX X XXX XXX XXX XXX X XXX X X [xO XXX X [X X X [x
ene-15
DESCRIPCION f
(=] i=] k=] f=] =] JoJ o] Jo] =) NINRINRININININRININ N W W
e A N E H R R R R R R E R RN R E R E R RN E st
sILIo olo|lojlo|o|e|o|e|e]|o|o|e|o]|o|o|o|le]|e|o|o|o|e|o|o|e|o|o|o|e]|o]o
S121212121212121212012120120120120120120201201020102102020201212102010201212 )1 2
ojojlolojololololololololololololololo]lolololo]ld]lo]loldlo]l®]®]o
Limpiezay
Piso desinfeccion | X | X [X X X ]X X [X X XXX XX XXX XXX X XXX XXX X
Limpiezay
Paredes desinfecciéon X
Limpieza 'y
Techo desinfecciéon X
Limpiezay
Ventanas desinfeccién X X
. s @
Ventiladores Limpieza X X 2
Limpiezay g
Coches desinfeccion [ X [X |X [ X [X X X X [ XXX XXX XXX XXX X[ x o x o x[x[x fx o
Limpiezay
Bandejas desinfeccion | X | X [X X X ]X X XXX x ] xxfxxxxxfxxx x| x o xcIx
Limpiezay
Tinas desinfeccion | X | X [X X X |X X X ]1X X XXX XX XXX XXX XXX x x| xIx
Limpiezay
Estanterias desinfeccion | X | X [X X X ] X [ ]I ]x ) xxfxxxo e x o fx o xx x| x| xIx
Limpieza 'y
Cucharones desinfeccion | X | X [X X X ]X X [X XX XXX ]X XXX XXX xxx [ x o x Ix
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AREA DE BODEGAS
ene-15
DESCRIPCION _
L M[M[J VSD_L M{M[J [V |S |D
e e - R RRE R R R R R RRREN RN R EEE D"
Limpiezay
Piso desinfeccion [ X |X [X X X [ [ ][ [ [ [ e[ xfxpxxfxxpx[xIx
Limpieza y
Paredes desinfeccion X 2
Limpiezay E
Techo desinfeccion X éﬁ
Limpiezay
Ventanas desinfeccion X X
Palets Limpieza XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XX
AREA DE ENVASADO Y EMPACADO
ene-15
DESCRIPCION
L (M[M[J VSD_L MM VSD_
e I | I L R I e R e e N e b N e )
Limpieza y
Piso desinfeccion  |X | X [X ]X X [X XXX PEX[X X[ ][ P fx )P xpxefx e fx x| x
Limpiezay
Paredes desinfeccion X
Limpiezay
Techo desinfeccion X
Limpiezay
Ventanas desinfeccion X X
Dosificadora Limpieza XXX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX
Selladora Limpieza XXX [X|X][X XX XX XXX XXX XXX XX XXX XXX XXX
Limpiezay 3
Coches desinfeccion — |X [ X [X ]X X [X XX {X DX [ fxxpefxxpxfx e fx x| x s
Limpieza y §
Bandejas desinfeccion | X | X | X |X ]X]X]X]X]X]X]X]X]X]XDX]XIX]XIXIX]X XXX [X XXX X [x |
Limpiezay
Tinas desinfeccion | X | X | X [X ]X]X]X]X]X]X]X]X]X]XDX]X XXX XXX XXX XXX X [x |
Limpiezay
Mesas desinfeccion [ X |X [X X X [x [x X {x [ ] fx ) [ xfx e xfxoxopxfxxpx o [xIx
Limpieza y
Tarrinas desinfeccion X [X [x [ [ [X XX XXX X[ fxfxfxfxfxpxxpxxxx
Limpieza y
Cucharas desinfeccion X [X [x [ [ [X X XXX XXX [x [ fxfxfxfxpxxpxxx x
Limpiezay
Basureros desinfeccion [ X |X [X X XX [ P[P P e e fxe e fxxpx[xx
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Sep-14

ene-15
DESCRIPCION
INFRAESTRUCTURA/EQUIPO/UTEN HNHNEENEHHEENHRERENEEE NN EEE NS S
sio B e e e e e e
ojojo|jojojojo|jojojojo|jojojojo|jojojojo|ojojolo|o|ojofo|o|0]0]0
Piso Limpieza XXX XXX XXX XXX DX XXX XXX [X[X
Limpiezay
Paredes desinfeccion X
Limpieza y
Techo desinfeccion X
< Limpieza y
LZ) Ventanas desinfeccion X X
gComputador Limpieza XXX XXX XXX XXX XXX XXX XX XXX [X[X
Impresoras Limpieza XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX [X
Escritorios Limpieza XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX (X
Estanterias Limpieza X X X X
Limpieza y
Basureros desinfeccion — [X |X 1X XXX XPXPXPXPE PP {1 ) e fxpxfxx x
0 |pisos Limpieza X X X X
(% Limpieza y
8 Paredes desinfeccion X
5 Limpieza y
8 Gradas desinfeccion X X X X
Limpieza y
Piso desinfeccion X
% —
é Limpieza y
O |Paredes desinfeccion X
5 Limpieza y
; Ventanas desinfeccion X
w Limpiezay
Basureros desinfeccion — |X|X 1X|X X |XXCPXCP PP PP pepx e fxxfx fx x
Piso Limpieza X X X X
Limpiezay
Paredes desinfeccion X
E‘c’} Limpieza y
Q (Techo desinfeccion X
E Limpieza y
QVentanas desinfeccion X |X 1X |X XX XD PP {1 ) e fxxfxfx x
Casilleros Limpieza X X X X
Limpieza y
Basureros desinfeccion — [X |X 1X|X XX XD PP {1 x e e xfxpxfxfx x
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ene-15
DESCRIPCION
LMMJVSD_LMMJVSD_
INFRAESTRUCTURA/EQUIPO/UTEN HNHNEENEHEEEN R EENEEEE NN RN HE E SR
SILIO SCAVIDAD ololo|o|o|o|o|[o|o|e]le]|o]a]lala|o|o|o|o|o|e]|e]|a]a]a|o|o|o|o|o|e
SI313|333|3|3|3|1313]|3|3|3|3|313|3|3|3|3|3|3|3]|3|3|3|3|3]|3]>
olojolojojlololololojlololojlofolojojolo|lojololojojo|lojojo|lo]o]®
Limpiezay
Piso desinfeccion X [X ]X 1% [ [ XX 1[PPI [ D) fx e x [x [x
Limpieza y
Paredes desinfeccion X
Limpiezay
Techo desinfeccion X
Limpieza y
Ventanas desinfeccion X X
,g Limpiezay
§Servicios desinfeccion | X {X |X [X X [X X [X XXX DD )P P xpxxcfx
Gabinetes Limpieza XXX XXX XX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX XXX
olejefejefeleflejefelefelelelelefelelelefelefelelelefelefe]efe
o] o] o} e} o} Bio} e} o} Boj o] Bio} Bo] Bo] Bio} N} o} Bio) Bo] o} Beoj No} o} Bio} o] o} No] o} o} Mol o} Be}
EIEIEIE|E|EIE|E|E|E|E|E|E|E|EIEIE|E|E|E)E[E|E|E|E|E|E|IE|E|E|E
[od ol Bed Bed Bed Bel Bel Bol Bod Bol Bed Bed Bel Bol Bol Bol Bol Bel ol Bel Bel Bel Bed Bed Bel Bl Bel Bel el el By
Dosificador de papel, o|slele|slele|elelelelelelelelelelelele|alele|elels|clels|e|e
v L T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T|T
alcohol y jabon timpieza | 5|8 3|S|S|S[S[S|SIS[S|SIS[SISIS[E|SIS[S|SISISIS|SSIS|S|S[S]|S
Limpieza y
Basureros desinfeccion —|X | X [X [X 1% XX XX ]XPXPXX]XXPXX XXX PP x 3 X [x [ xx
Piso Limpieza XX XXX XXX X [X [X XX XXX [X X [X|X X [X X [X X
Limpieza y
Paredes desinfeccion X
Limpieza y
Techo desinfeccion X
Limpieza y
S Ventanas desinfeccién X X
B Limpieza y
gRefrigeradoras desinfeccion  [X
] Limpiezay
‘Z‘Batidora desinfeccion X |X [X [X 1 ]X XXX ][] XD P x e fxxx
8 Cocina Limpieza X X X X
[v] e
Mesa Limpieza XXX XXX XX XXX XXX XX XXX XXX XXX XXX (XXX
Alacena Limpieza X X X X
Limpieza y
Utensilios desinfeccion X |X [X [X 1 XX XX ]XPXPXXDXXPXX]XXDE XX PP x X [x [ xx
Limpiezay
Basureros desinfeccion | X {X |X [X X [ X[ XXX [P [ xfxx[x
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10. Formatos o registros

¢R-DG-021: Registro de Limpieza y desinfeccién de Areas o Superficies

oR-DG-022: Registro de Limpieza y desinfeccién de Equipos y utensilios

¢R-DG-023: Registro de Limpieza y Desinfeccion del Area de Envasado y

Empacado

*R-DG-024: Registro de Limpieza y Desinfeccién del Area de Almacenamiento

de materias primas y producto terminado

¢ R-DG-025: Registro de Limpieza y Desinfeccion de Otras Areas de Planta.
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CAPITULO IV

4 PRIMERA ETAPA
4.1 IMPLEMENTACION DEL MODELO Y EL PLAN DE MEJORAS
4.1.1 DIFUSION

En esta etapa se dio a conocer el proyecto de implementacion de las BPM, se
puso a consideracion los objetivos del programa, su importancia, ventajas y
necesidades de aplicar esta herramienta para la mejora de la calidad e
inocuidad de los productos que se fabrican, generando mayores oportunidades

de competir en el mercado.

De igual forma se analiz6 el cronograma de implementacién y las actividades a
realizarse para la consecucidn de los objetivos, determinando asi las

responsabilidades y el papel que juega cada quien en este proceso.
Segunda Etapa
4.1.2 SENSIBILIZACION

Los representantes de Industrias Palugi realizaron la sensibilizacion vy
capacitacion al cuerpo gerencial y al personal operativo acerca de la Gestién de

la Calidad y de las Buenas Practicas de Manufactura.

El concienciar al personal es una de las metas mas importantes, saber que en
las manos de cada manipulador de alimentos se encuentra la salud de muchas
personas debe estar presente siempre. Atribuir nuevos habitos y costumbre en

cada trabajador como una filosofia de trabajo es lo mas elemental.

Es por ello que en esta etapa se comenz0 a propagar la idea general de lo que
buscan las Buenas Practicas de Manufactura; realizando multiples talleres y

charlas con el objetivo de vincular ain mas al personal de planta y a la gerencia.
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4.1.3 CAPACITACION

Los cursos de capacitacion, charlas o tallares que se realizan en Industrias
Palugi se dan trimestralmente y se hace un recuento del aprendizaje adquirido y
otras observaciones. En el tiempo que dura este proceso de Buenas Practicas
de Manufactura en Industrias Palugi se han venido realizando varias
modificaciones y varios ensayos en los procesos productivos a fin de
estandarizarlos, se ha adaptado también cada registro y documento para
constatar el correcto funcionamiento de la planta ademas de asegurar la calidad

de los productos.

Con el siguiente esquema se vienen realizando las charlas técnicas generadas

por la empresa como induccién.

Esquema del curso/charla técnicas de capacitacion de Buenas Practicas de

Manufactura.

INTRODUCCION

El presente curso de capacitacion se efectla como parte del proyecto de
“IMPLEMENTACION y CERTIFICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA” en INDUSTRIAS PALUGI que se esta llevando a cabo, asi
como un aporte de la empresa a la mejora continua del talento humano, en

conformidad al cumplimiento de sus objetivos institucionales y estratégicos.

OBJETIVO GENERAL:

Identificar los principios basicos de las Buenas Practicas de Manufactura en la
industria de alimentos para poder aplicarlos en cada una de las actividades

diarias de trabajo.
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OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Adquirir conocimientos basicos sobre los peligros alimentarios y las
medidas preventivas para su control.

e Conocer las principales enfermedades de origen alimentario y la
responsabilidad de los manipuladores para su prevencion.

e Realizar practicas correctas de higiene en la manipulacion de alimentos.

e Conocer las normas de higiene personal para adquirir habitos y actitudes
correctas.

e Conocer los riesgos del consumo de alimentos alérgenos para personas
gue sean sensibles a ellos.

e Conocer la legislacién alimentaria relativa a la actividad.

e Trabajar formando equipo con el resto del personal.

FECHA DE INICIO:

DURACION:

INSTRUCTOR(ES):

DESCRIPCION DEL CURSO

Debido a los constantes e incisivos cambios que hoy en dia estan pasando
las empresas, es de vital importancia mantenerse siempre actualizados en
temas sobre gestion de calidad, gestion ambiental y seguridad y salud

ocupacional.

Por lo que es transcendental y preciso lograr que el personal que conforman
las organizaciones, se encuentren altamente capacitados y manejen los
estandares correctos para tener un nivel éptimo, elevada productividad y

ofrecer las garantias necesarias a nuestros clientes.
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En este breve curso aprenderemos 0 nos enfocaremos en aspectos tales

como:

¢ Inocuidad alimentaria

e Normativas y parametros para la correcta manipulacion del producto, de
los equipos y utensilios.

e Contaminacion de los alimentos y enfermedades ocasionadas

e (/Qué son las Buenas Practicas de Manufactura? ¢Qué importancia y

ventajas se obtiene de aplicarlas?

ESTRATEGIAS METODOLOGICAS

El aprendizaje se conducird mediante la presentacién de conceptos generales,
y varias experiencias sus cita da expresada en el transcurso del curso, en el
gue promoveremos el andlisis y la reflexion.

Los conceptos generales se presentaran a través de diapositivas y varios
casos casuales que se presentan actualmente en la empresa. Asi como
también se efectuara al final de cada tema un pequefio test de repaso y
abriremos un espacio para presentar sugerencias, observaciones o

inquietudes

CONTENIDOS DEL CURSO

1. Conceptos Generales

1.1. Manipulador de alimentos

1.2. Higiene y seguridad alimentaria

1.3. Inocuidad alimentaria

1.4. Buenas Practicas de Manufactura

2. Vias de contaminacion de los alimentos
2.1. Peligros fisicos

2.2. Peligros quimicos

2.3. Peligros bioldgicos

2.4. Contaminacion cruzada
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3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.

4.1.
4.2.
4.3.
4.4.

5.1.

5.2.

6.1.
6.2.
6.3.

7.1.

Enfermedades causadas por los alimentos

Intoxicacion alimentaria

Microbios y microorganismos patdogenos

Condiciones para el crecimiento de bacterias

Agentes causales y enfermedades que producen

Precauciones para evitar la proliferacion de bacterias y organismos
patégenos

Reglas higiénicas del manipulador de alimentos

Requisitos de los manipuladores de alimentos
Buenos habitos del manipulador de alimentos
Higiene personal

Salud del manipulador.- Vigilancia médica.

Requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura

De las instalaciones
Caracteristicas
De los equipos y utensilios

Caracteristicas

Requisitos de fabricacion

Materias e insumos

Envasado, etiquetado y empaquetado
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.
Limpieza, desinfeccidn, y eliminacion de plagas
Limpieza

Preelimpieza

Productos de limpieza

Programas de limpieza

Desinfeccion

Métodos

Tratamiento de residuos

Eliminacién de plagas

Medidas preventivas
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8. Aseguramiento de la Calidad.

REVISION O REPASO

Test de repaso.

Pregunta 1: Se considera un peligro fisico en un alimento cuando

encontramos:

a) Insectos, roedores, aves,...

b) Pelos, plasticos, cristales,...*

c) Quimicos de limpieza, aditivos, plaguicidas,...

d) Virus, bacterias, hongos,...
Pregunta 2:La contaminacion cruzada, se produce cuando:

a) Un alimento contaminado hace contacto con otro que no lo esta.*

b) Dos alimentos contaminados se mezclan entre si.
c) Se almacena los productos mezclados sin cuidado.

d) Ninguna de las anteriores
Pregunta 3: Una toxiinfeccion alimentaria es:

a) Una enfermedad causada por comer demasiados alimentos.

b) Una enfermedad causada por comer un alimento en mal estado.*

c) Una alteracion de un alimento

d) Enfermedad causada por el Cholera

Pregunta 4. A que rango de temperatura se lo conoce como "la zona de

peligro”

a) De 0°a 70°
b) De 5°a 65°*
c) De 20° a 40°

d) Ninguna de las anteriores.
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Pregunta 5: ¢ Cual de estos alimentos puede contener salmonella?

a) Pastas
b) Pollo *
c) Frutas mal lavadas

d) Mariscos

Pregunta 6: Si la cadena de frio se rompe

a) Se producirian dafios que afectarian a las camaras de congelacion
b) Se produciria una contaminacién cruzada.

c) No pasaria nada si congelo después el alimento.

d) Se descompondria mas rdpidamente el alimento.*

Pregunta 7: debemos lavarnos las manos en ocasiones como:

a) Al entrar a los servicios higiénicos.

b) Al salir de los servicios higiénicos.*

c) Al salir al descanso.

d) Antes de sacar la basura.
Pregunta 8: Si mantenemos una adecuada higiene alimentaria conseguiremos:

a) Asequrar la inocuidad de los productos.*

b) Que el consumidor final este mas contento con nuestros productos.
c) Tener menos cantidad de productos riesgosos.

d) Ninguno de los anteriores.
Pregunta 9: ¢ Cual de estos sintomas no corresponde a ETAS?

a) Dolor de cabeza
b) Alergias *

c) Diarrea

d) Dolor abdominal
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En el registro R-DTH-015 se debe colocar su nombre con firma de la persona
que asisti6 a la correspondiente charla en el que contempla la evaluacion

obtenida y la aprobacion del mismo.
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FIGURA 21: Registro de aprobacion a Cursos y charlas — R-DTH-015
Elaborado por: El Autor.

TERCERA ETAPA

4.1.4 EJECUCION DEL PLAN DE MEJORAS

Dado a conocer el proyecto de Implementacion de las Buenas Préacticas de
Manufactura y conscientes de que se necesita realizar varios cambios, se
procede a poner en practica todas las observaciones y recomendaciones
generadas en el plan de mejoras que se encuentra redactado en el capitulo

anterior.
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Cabe destacar que la parte documental que concierne toda la base de la
implementacion y la herramienta principal son: El Manual de Buenas Practicas
de Manufactura de Industrias Palugi, Procesos Operacionales Estandarizados
de Saneamiento (POES), Manuales Operacionales Estandarizados (POE) y

Manuales de Funcionamiento de Equipos y/o Fichas Técnicas de los Equipos.
4.1.4.1 INFRAESTRUCTURA

Cambios y mejoras infraestructurales en gran parte de la planta son cosas que
se han venido aplicando con el fin de alcanzar el cumplimiento en su totalidad

de los requisitos de las Buenas Préacticas de Manufactura.
4.1.4.1.1 AREAS.

De acuerdo a un estudio previo y conociendo la capacidad instalada de la planta
y las actividades que se realizan se redisefio el lay out anterior y se trabajo
conjuntamente con la gerente general la posibilidad de realizar los respectivos
cambios; también es necesario considerar un espacio para la elaboracion de la
nueva linea de productos como son las barras energéticas y cuidar que no

interfiera con las demas actividades, por ello se propuso lo que se observa en la

Figura 17.
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FIGURA 22: Lay out redisefio de la Planta
Elaborado por: El Autor.
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En él se analiza la mejor organizacion de la planta en el area de Produccion y
Bodega de Materias Primas para no interferir en la movilizacién del personal y

traslado de materiales como se observaba anteriormente.

De igual manera se sefializa nuevamente las areas de trabajo conforme las

necesidades. En la figura se muestra la sefialética empleada:
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FIGURA 23: Sefialética Buenas Practicas de Manufactura

Fuente: Industrias Palugi
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4.1.4.1.2 PISOS, PAREDES, TECHOS, VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS
ABERTURAS.

e Se pinto los pisos con una capa de pintura epodica lavable.

e La union de pisos y paredes en zonas criticas de forma cdncava para facilitar

la limpieza.

e Se ha destinado un lugar adecuado para colocar algunos insumos tales como
tanques de gas para evitar accidentes.

e Las ventanas estan protegidas en su totalidad con una pelicula antiexplosiva

y cuentan con mallas para evitar el ingreso de insectos y particulas.

e Se elabora un plan de limpieza y desinfeccion anual en el que se realiza

frecuentemente la limpieza de pisos, paredes, ventanas y techos de acuerdo

a cada éarea de trabajo. De acuerdo a como esta indicado en el Programa
POES de Industrias Palugi.

4.1.4.1.3 INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA POTABLE.

Los cables que se encontraban descubiertos y a la vista fueron cubiertos en su
totalidad por canaletas plasticas y adosados a la pared y techos del area.
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4.1.4.1.4 ILUMINACION.

Todas las lamparas y demas luminarias que se encontraban desprotegidas

fueron recubiertas con su cubierta plastica correspondiente.

4.1.4.1.5 TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL.

Se hizo la adquisicion de termometros digitales y ubicados en las areas
productivas y bodegas para registrar las condiciones ambientales en las que se
realiza y almacena el producto. El control de estas condiciones nos permite
tomar a tiempo las medidas correctivas para precautelar la inocuidad del

producto y la salud de los trabajadores.

4.1.4.1.6 SERVICIO HIGIENICO, DUCHAS Y VESTIDORES.

De acuerdo a los POES, los servicios, duchas y vestidores son limpiados y
desinfectados diariamente, de igual manera se realiza el cambio de jabdn

liquido, alcohol y papel.

En el registro contemplan otras areas de la planta que al igual que estas no se
realizan actividades productivas. El documento que se lo debe llenar

diariamente conforme al Plan anual y mensual es el Registro Codigo R-DG-025.

El personal responsable de la limpieza y desinfeccion debera llenar el registro
tomando en cuenta la actividad que va a realizar y el area, utilizando las
soluciones descritas en el POES, y escribiendo la concentracion que ha utilizado

en la casilla, asi como también anotara la fecha y hora correspondiente.

Generalmente esa actividad se la realiza al iniciar las actividades diarias en la

mafana a primera hora.
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4.1.4.1.7 DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS.

En Industrias Palugi se ha mejorado sustancialmente el sistema de recoleccion,
deposito y eliminacién de residuos sélidos y conforme a la NTE INEN 2841 se
hizo adquisicion de recolectores de vaivén con su respectiva tapa, fundas

plasticas y sefialadas segun el tipo de residuo.

4.1.4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS.

Los equipos estan sujetos al plan de mantenimiento preventivo para asegurar un
buen funcionamiento, las actividades de mantenimiento preventivo o correctivo

gue se realicen se registran en el documento Cédigo R-DG-031.

De igual manera los manuales de funcionamiento deben estar correctamente

archivados y actualizados. Es por ello que se organiz6 y codific6 cada uno:

TABLA 27: Codificacién de manuales de funcionamiento de equipos.

AREA EQUIPO MARCA CODIGO
Produccién Horno CALIPAN MF-PRH-001
Produccién Horno MASTER MF-PRH-002
Produccioén Mezcladora S/N MF-PRMO003
Produccién Tostadores SIN MF-PRT-004
Produccién Marmita S/N MF-PRT-005
Envasado y Dosificadora INGEMAQ MF-EED-001
Empacado
Envasadoy Selladora SEALER MF-EES-002
Empacado
Envasado y Bgla_mzas CAMRY ME-EEB-002
Empacado Digitales
Envasado y Basculas MF-EEB-003
Empacado

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor
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En los manuales de funcionamiento de los equipos y fichas técnicas que se

encuentran en los ANEXOS contempla el procedimiento que se debe tomar para

cada equipo; sin embargo se ha desarrollado de igual manera el plan de

mantenimiento preventivo y correctivo que es el siguiente:

TABLA 28: Plan de mantenimiento preventivo de equipos.

EQUIPO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FRECUENCIA

RESPONSABLE

Hornos

Limpiar los quemadores.

Lubricar los motores y constatar su
correcto funcionamiento.

Limpieza de tablero electrénico y
verificacion de funcionamiento.

Limpiar el sistema de vaporizacion y
los conductos de vapor.

Trimestral

Tec. De
mantenimiento.

Tostadores

Limpiar los quemadores.

Lubricar los motores y verificar que
las correas se encuentren en buen
estado.

Trimestral

Tec. De
mantenimiento

Marmita

Verificar que la tuberia de descarga
no se encuentre taponada, realizar
la limpieza respectiva.

Limpiar los quemadores

Después de
Su uso

Tec. De
mantenimiento

Dosificadora

Mantener el tanque desocupado

Verificar que los agujeros de salida
no se encuentren taponados.

Lubricar el motor y realizar cambio
de piezas desgastadas.

Constatar el correcto estado de la
instalacion eléctrica del equipo.

Trimestral

Tec. De
mantenimiento

Selladora

Limpiar la banda transportadora.

Verificar su estado y engrasar los
rodamientos.

Limpieza de tablero electronico y
verificacion de funcionamiento.

Trimestral

Tec. De
mantenimiento

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor
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FIGURA 24: Registro de mantenimiento y reparacion de equipos Codigo R-DG-031.
Elaborado por: El Autor

En el Manual de Buenas Préacticas de Manufactura se explica que los equipos
tales como balanzas y basculas deben ser calibradas con patrones certificados y
confiables 0 en su caso optar por los servicios de una empresa certificada. Es
por ello que se hace la adquisicion de patrones de pesas de 500g y del000g,
para realizar la calibracion de estos equipos una vez por mes.
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De producirse un cambio mayor en la lectura se realiza una calibracién general

optando por los servicios de una empresa certificada.

Los registros de las calibraciones peridédicas se los anota en el siguiente

documento:
B INDUSTRIAS PALUGI e
"qﬂﬂ} L Registro, Calibrazion de Equipes vt
Facha Hara s S oy fecteaide | Lactua Oohoder | Wachmifm B Hiscrraris—
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FIGURA 25: Registro de Calibracion de equipos Codigo R-DG-032.
Elaborado por: El Autor

El plan general de limpieza y desinfeccion se dividié por areas por lo que el
operador responsable de su area se encargara de la infraestructura, equipos y
utensilios que se ubican exclusivamente en ese sitio. Ademas de llenar el

respectivo registro.

En las figuras siguientes se muestra los formatos de los registros dispuestos
para ejecutar el Plan de limpieza y desinfeccion conforme lo determina el
documento POES de Industrias Palugi cédigo PR-DG-02.
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4.1.4.2.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION.

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas, mesones.
Equipos: Marmita, hornos, tostadores, mezcladora.
Utensilios: Coches, bandejas, tinas, cucharones.

Otros: Estanterias, mesas.
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FIGURA 26: Registro de LyD Area de Produccion Codigo R-DG-021.
Elaborado por: El Autor; Fuente: POES Industrias Palugi.
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4.1.4.2.2 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ENFRIAMIENTO.

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.

Equipos: Ventiladores.

Utensilios: Coches, bandejas, tinas, cucharones.

Otros: Estanterias.
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FIGURA 27: Registro de LyD del Area de Enfriamiento Cédigo R-DG-022.

Elaborado por: El Autor; Fuente: POES Industrias Palugi.
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4.1.4.2.3 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ENVASADO Y
EMPACADO.

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.
Equipos: Dosificadora, selladora.
Utensilios: Coches, bandejas, tinas, tarrinas, cucharas.

Otros: Mesas, basureros.
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FIGURA 28: Registro de LyD del Area de Envasado y Empacado Cédigo R-DG-023.
Elaborado por: El Autor; Fuente: POES Industrias Palugi.
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4.1.4.2.4 LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE ALMACENAMIENTO
DE MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTO TERMINADO.

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.
Otros: Palets.
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FIGURA 29: Registro de LyD del Area de almacenamiento de materias primas y producto

terminado Cd6digo R-DG-024.
Elaborado por: El Autor; Fuente: POES Industrias Palugi.
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4.1.4.2.5 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE OTRAS AREAS DE LA PLANTA.,
Oficina

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.

Equipos: Computadoras, impresoras.

Otros: Escritorios, estanterias, basureros.

Corredores

Infraestructura: Pisos, paredes, gradas.

Exteriores

Infraestructura: Pisos, paredes, ventanas.

Otros: Basureros.

Vestidores

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.

Otros: Casilleros, basureros.

Bafio

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.

Otros: Servicios, gabinetes, dosificador de papel, jabdn, alcohol, basureros.
Cocina - comedor

Infraestructura: Pisos, paredes, techo, ventanas.

Equipos: Refrigeradora, Batidora, Cocina.

Utensilios: cucharas, platos, ollas, vasos.

Otros: Alacena, basureros.
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FIGURA 30: Registro de LyD de Otras Areas de la Planta Codigo R-DG-025.
Elaborado por: El Autor

Fuente: POES Industrias Palugi.

4.1.4.3 PERSONAL.

En lo que se refiere al personal que labora en Industrias Palugi la capacitacion
continua y las charlas que se vienen dando han servido de mucho para

concienciar a cada uno en la forma de hacer las cosas.

La gerencia general se preocupd de dotar a cada trabajador de uniformes
nuevos y completos.
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De igual manera se realizo el Manual de Higiene y Salud de los trabajadores, en
el cual se contemplan pardmetros tales como la Higiene, medidas de proteccién
y comportamiento del personal que deben ser cumplidos y tomados en cuenta.

4.1.4.4 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

Un aspecto muy importante que tenemos que llegar a mejorar ain mas debido a
la gran importancia que tiene la adquisicion de materias primas e insumos de

calidad para poder elaborar nuestros productos con mayor confianza.

Se ha venido realizando y aplicando este método que nos ha resultado muy util.
Cada proveedor debe entregar su producto con sus respectivas hojas de
resultados fisicos- quimicos, microbiolégicos que aseguren la calidad de su
producto como se ha venido haciendo, sin embargo optamos por llevar una base

de datos de todos aquellos parametros de calidad.

El personal encargado de la recepcion debe constatar esos parametros antes de
recibir las materias primas y demas insumos y llenar el respectivo registré R-DL-
021.

En caso de presentar defectos o0 no cumpla con las condiciones minimas de
calidad establecidas para cada materia prima o insumo, el encargado de
recepcion debera dar la disposicion inmediata de retenido, rechazado o devuelto

y reportar las condiciones de su estado a sus inmediatos.

En caso de devoluciones se debe llenar el formato cédigo R-DL-024 para tener

un respaldo y justificar al proveedor por qué se realiza la devolucion.
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4.1.45 OPERACIONES DE PRODUCCION, ENVASADO ETIQUETADO Y
EMPACADO.

Siguiendo con el plan de mejoras se elabora y se da a conocer los POE, en los

que se define las condiciones de elaboracién de los productos, ademas se

implementa los respectivos registros para el control de las operaciones y dar

cumplimiento de los parametros de calidad necesarios en cada proceso.

En la figura 28 se resumen los documentos elaborados con su respectiva

codificacion.
Ne CODIGO NOMBRE
3 PR-DP-03  |MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE LA GRANOLA
3.1 R-DP-031  |Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y formulacion Granola CRUNCHY
3.2 R-DP-032  |Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y formulacion Granola pae
33 R-DP-033  |Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y formulacion Barras NOGRIS
Ne CoDIGO NOMBRE
41 PR-DCC-04 |MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD
411 R-DCC-041  |Registro de T2 de los hornos y tiempo de coccion
412 R-DCC-042  |Registro de T2 de tostadores y tiempo de coccion
413 R-DCC-043  |Registro de T2y tiempo de enfriamiento
414 R-DCC-044  |Registro de Funcionamiento de Dosificadora
4.15 R-DCC-045  [Registro de Funcionamiento Selladora Mecanica
4.16 R-DCC-046  |Registro de Pesos en Producto Terminado
417 R-DCC-047  |Registro de defectos en envases, peso, etiquetas, arte.
4.2 PR-DCC-05 |MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA LA TOMA DE MUESTRAS Y ANALISIS MICROBIOLOGICOS
421 R-DCC-051  |Registro de Toma de muestras
422 R-DCC-052  |Registro de Analisis microbioldgicos

FIGURA 33: Cédigos de Registros para el Control de Calidad y Procesos.
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FIGURA 34: Registro de Control de temperatura de Hornos y tiempo de Coccion Cédigo

R-DCC-041.

Elaborado por: El Autor
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FIGURA 35: Registro de Control de temperatura de Tostadores y tiempo de Coccion Codigo

R-DCC-042.
Elaborado por: El Autor
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FIGURA 36: Registro de Control de Temperatura 'y Tiempo de enfriamiento Codigo R-DCC-043.

Elaborado por: El Autor
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Elaborado por: El Autor
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4.2 SEGUIMIENTO, MONITOREO Y CONTROL

4.2.1 AUDITORIAS INTERNAS BPM

En Industrias Palugi con el objetivo de asegurar la Calidad y precautelar la
inocuidad de los productos que ahi se elaboran, se realiza una auditoria interna
general a toda la planta acerca del cumplimiento de las BPMs y de las

condiciones minimas de funcionamiento al inicio de cada mes.

De esta auditoria se obtiene los hallazgos y se toma las debidas medidas

correctivas mediante un plan de accion en la brevedad posible.

Las auditorias son efectuadas generalmente por el Gerente General en este
caso la Ing. Giovana Armas, El Jefe de produccién o un Técnico de Control y
Aseguramiento de Calidad.

Es importante considerar al momento de realizar la auditoria, tomarla con el
mayor profesionalismo y levantar la informacién lo més veraz posible sin optimar

detalles de las observaciones realizadas.

La lista de chequeo contiene varios items que se sujetan a las condiciones de
operacion de Industrias Palugi tomando como referencia el reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura Decreto Ejecutivo N° 662 publicado en el
Registro Oficial N° 505.

En la siguiente lista se analizan 22 items correspondientes a las condiciones de
higiene de areas y equipos, 7 items acerca de implementos de aseo y
estaciones de lavado, 7 items relacionadas con el control de plagas, 3 items a
analizar en el control de objetos extrafios presentes en las areas de produccién

y 5 items relacionados con el personal.

En la figura 33 y 34 podemos observar el formato de la lista de chequeo de las

auditorias internas de BPM.
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Una vez llenado este formato se debe calcular el porcentaje de cumplimiento y
analizar los no cumplimientos, items que tuvieron una calificacién de 0 y que
probablemente cuenten con alguna observacion adicional; esto con el objetivo

de tomar las respectivas acciones correctivas.

4.2.2 MONITOREO DE HACCP O PUNTOS CRITICOS EN EL PROCESO
PRODUCTIVO.

En los procesos productivos asi como en toda la cadena de suministros de
Industrias Palugi, se realizan controles a los aspectos que mayor consideracion

se les debe dar.

Identificando primero que nada y en base a los siete principios que predominan

en este proceso sistematico preventivo.
TABLA 40: Principios del Sistema de HACCP.

Principios del Sistema de HACCP

Principio 1 Andlisis de Peligros.

Principio 2 Identificar los puntos de Control Critico.

Principio 3 Establecer los limites criticos.

Principio 4 Establecer un sistema de vigilancia del control de los puntos criticos.
Principio 5 Establecer las medidas correctivas a tomar cuando un punto critico no

esta controlado.

Principio 6 Establecer procedimientos de comprobacién para confirmar que el
Sistema de HACCP funciona eficazmente

Principio 7 Crear un sistema de documentacion.

Fuente: (FAO, 2014)

La importancia de la aplicacion de estos principios, van de la mano con la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura para asegurar la calidad e

inocuidad de los productos.
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Es por ello que la aplicacion de este sistema es importante en la consecucion de
los objetivos trazados a mediano plazo y en las tareas que se vienen realizando

en el dia a dia en Industrias Palugi.

Los aspectos o puntos criticos que se deben analizar van desde la recepcion de
las materias primas e insumos hasta el consumidor final, algunos de los mas

importantes estan resumidos a continuacion:

e Control de Calidad en Recepcion de Materias Primas e Insumos.

e Control de la Cantidad de Ingredientes en la preparaciébn de acuerdo a

formulacion.
e Control de Tiempos de horneado y tostado de los productos.
e Control de Temperatura de hornos y tostadores.

e Control de Temperatura, humedad relativa y condiciones de cuarto de

enfriamiento.
e Control de funcionamiento de maquinarias y equipos.
e Control de Pesos de Producto Terminado.

e Control de Calidad Fisico-quimico y microbiolégico en muestras de
laboratorio para liberacion de productos.

e Control de Inventarios.
e Control de devoluciones.

4.2.3 ESTANDARIZACION.

Se conoce como estandarizacion al proceso mediante el cual se realiza una
actividad de manera estandar o previamente establecida. Hace referencia a un
modo o método establecido, aceptado y normalmente seguido para realizar

determinado tipo de actividades o funciones.
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Por tal motivo con la finalidad de conseguir que los procesos sean mas precisos
y confiables surge la necesidad de establecer parametros dentro de los rangos
de aceptacién para cada uno de los puntos antes mencionados, obteniendo asi

mayores resultados en la calidad del producto que se ofrece.

De acuerdo a lo establecido en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura
de Industrias Palugi, los diagramas de Flujo de los procesos productivos y los
POE (Procedimientos Operativos Estandarizados) se ha ejecutado un control

mas eficaz y 6ptimo para mejorar las condiciones en la planta.

4.2.4 ANALISIS MICROBIOLOGICO.

El objetivo principal de este estudio es realizar la inspeccion del alimento para
determinar si presenta o no patégenos, determinar su carga microbiana vy
posiblemente la cantidad de alimento contaminado con el fin de saber si esta

apto o no para el consumo humano.

De acuerdo a lo establecido por la Norma Técnica INEN 2595.De los requisitos

de la Granola en Hojuela, estos son:

TABLA 41: Requisitos Fisicos de las granolas.

Valor
Requisitos Método de ensayo
Minimo Maximo
*1SO 712
Humedad, % (m/m) - 10,0
AOAC 925.09, 925.10

*Métodos generales recomendados

Fuente: NTE INEN 2595
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TABLA 42: Requisitos micobioldgicos de las granolas.

Microorganismos N C m M Metodo de Ensayo
Aerobios Mesofilos
5 1 10* 10° NTE INEN 1 529-5
REP, (ufc/g)

Mohos (upc/g) 5 2 10?2 103 NTE INEN 1529-10
Coliformes (ufc/g) 5 2 10 102 NTE INEN 1529-7

Bacillus cereus 5 1 10? 10* ISO 7932

Ausencia
Salmonella sp. 5 0 P NTE INEN 1529-15
g

Fuente: NTE INEN 2595
Donde:
n = NUmero de muestras que se van a examinar.
¢ = Numero de muestras permisibles con resultados entre my M.
m = indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = indice m& ximo permisible para identificar nivel de calidad aceptable.

TABLA 43: Requisitos en Contaminantes para cereales.

Metal Requisito
Plomo, mg/kg 0,2
Cadmio, mg/kg 0,1*

*Excepto el salvado y el germen, asi como los
granos de trigo y el arroz.

Fuente: NTE INEN 2595

Las granolas se ajustaran a los limites maximos de residuos de plaguicidas
establecidos por la Comision del Codex Alimentarius, CAC/LMR 01-2009.

Las granolas deben cumplir con un nivel maximo de 10 mg/kg de aflatoxinas
totales (B1+B2+G1+G2) y 5 mg/kg de ocratoxina A, establecido por la Comision

del Codex Alimentarius, CODEX STAN 193-1995.
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TABLA 44: Informe del analisis microbiolégico de la granola en hojuelas.

IPGR0OO1 IPGR002

Humedad % 6 6.5 AOAC 925.10 | cumple
Proteina % 11,25 12 AOAC 920.87 | cumple
Extracto etéreo % 16 15 AOAC 920.85 | cumple
Cenizas % 1 1,25 AOAC 923.03 | cumple
Carbohidratos totales % 61 60,5 Célculo cumple
Calorias Kcal/100g 440 449 Célculo cumple
Aerobios Mesdfilos UCF/g 25 25 cumple

] AOAC 989.10
Coliformes UCF/g 0 0 cumple
Mohos UCF/g 10 20 cumple

AOAC 995.21
Levaduras UCF/g 90 80 cumple
Bacilluscereus UCF/g 0 0 AOAC 980.31 | cumple
Saimonelaspp pres./ausencia| ausencia ausencia | AOAC 967.26 | cumple

(pres/ausencia 25q)

Fuente: Laboratorio de Analisis Fisicos, Quimicos y Microbiolégicos FICAYA — UTN, Industrias

Palugi.
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CAPITULO V

5 RESULTADOS OBTENIDOS EN LA AUDITORIA DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO DE LOS PARAMETROS DEL REGLAMENTO DE BPM
DESPUES DEL PROYECTO.

Una vez ejecutado e implementado el modelo de implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura en Industrias Palugi, se efectu6 una nueva auditoria
final a cargo del ARCSA para evaluar las condiciones actuales de cara a la

certificacion.

En el formulario de verificacion se analizé un total de 320 items que se

relacionan con las condiciones de operacion de Industrias Palugi.

Esperando considerables cambios una vez efectuado el plan de mejoras y
cumplimiento con la mayoria de los porcentajes en los parametros analizados, el

resultado es el siguiente:

TABLA 45: Resultados de la auditoria de BPM después de ejecutado el proyecto de

implementacion.

Pardmetros BPM Puntaje
Titulo 3: Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura
At Capitulo 1. De las instalaciones. Obtenido Optimo
3 De las condiciones minimas basicas 4 4
45 De la Ioca_l|’zaC|on; Disefio y 10 12
construccion
Condiciones especificas de las areas,
6 . ; 77 86
estructuras internas y accesorios.
7 Servicios de planta- facilidades 10 11
Puntaje 101 113
Porcentaje de cumplimiento (%) 89.38% 100 %
Art. Capitulo 2. De los equipos y utensilios. | Obtenido Optimo
8 Generalidades - requisitos 15 18
Monitoreo de los equipos: condiciones
9 de instalacion, funcionamiento y 8 9
limpieza
Puntaje 23 27
Porcentaje de cumplimiento (%) 85.18% 100 %
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Art.

Titulo 4: Requisitos de Fabricacion

Capitulo 1. Personal. Obtenido Optimo
11 Educacion 2 4
12 Estado de salud 6 8
13 Higiene y Medidas de Proteccion 13 15
14 Comportamiento del personal 9 10
Puntaje 30 37
Porcentaje de cumplimiento (%) 81.08% 100%
Art. Capitulo 2. Materias e Insumos. Obtenido Optimo
18-25 Requisitos 14 19
26 Agua 5 6
Puntaje 19 25
Porcentaje de cumplimiento (%) 76% 100%
Art. Capitulo 3. Operaciones de Produccion | Obtenido Optimo
27-28 Organizacioén de la produccion 7 7
29 Las condiciones ambientales 9 10
22‘31'32'33' De las actividades de produccion 17 21
Puntaje 33 38
Porcentaje de cumplimiento (%) 86.84% 100%
Art. (éra:]p:)i;uc:zeétégg.vasado, Etiquetado y Obtenido Optimo
41-51 Generalidades — requisitos 12 15
Puntaje 12 15
Porcentaje de cumplimiento (%) 80% 100%
Capitulo 5. Almacenamiento,
Art. Distribucioén, Transporte y Obtenido Optimo
Comercializacion.
52.57 Condiciones de almacenamiento 11 13
58 Condiciones de distribucion y transporte | 5 5
Puntaje 16 18
Porcentaje de cumplimiento (%) 88.89% 100%
Titulo 5: Qarantia de Calidad
60-67 Generalidades — requisitos 36 48
Puntaje 36 48
Porcentaje de cumplimiento (%) 75% 100%
Cumplimiento Total 270 320
84.375% 100%

Porcentaje Total de Cumplimiento (%)

Fuente: Industrias Palugi. Elaborado por: El autor.
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Una vez ejecutado el proyecto los resultados son notables, elevando el
porcentaje de cumplimiento de 49.04% a 84.38% mismo valor que es necesario
para poder certificar y garantizar las condiciones higiénicas sanitarias en

Industrias Palugi.

En la siguiente tabla se resumen los porcentajes de cumplimiento y no

cumplimiento:

TABLA 46: Cuadro resumen de verificacion de cumplimiento de BPM después de efectuado el

proyecto.
PARAMETROS CUMPLE NO CUMPLE

De las instalaciones. 89.38% 10.62%
De los equipos y utensilios. 85.18% 14.82%
Personal. 81.08% 18.92%

Materias e Insumos. 76% 24%
Operaciones de Produccion 86.84% 13.13%

Envasado, Etiquetado y Empaquetado. 80% 20%
Almacenamiento, Distribucion, Transporte y 88.89% 11.11%

Comercializacion.

Del Aseguramiento y Control de la Calidad. 75% 25%

TOTAL DE CUMPLIMIENTO 84.38% 15.62%

Fuente: Industrias Palugi.
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RESULTADO EN PORCENTAIES DE
CUMPLIMIENTO
= NO CUMPLE m CUMPLE
DE LAS INSTALACIONES 10,62% 89.38%
EQUIPOS Y UTENSILIOS 14,82% 85.18%
PERSONAL 18,92% 81.08%
MATERIAS E INSUMOS 24,00% 76,00%
OPERACIONES DE PRODUCCION 13,13% 86,84%
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 20,00% 50,00%
AUMACENAMIENTO, DISTRIBUCCION, 11,11%
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION 88,89%
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 25,00% 75,00%

FIGURA 47: Situacién de Industrias Palugi en el cumplimiento de las BPM después del proyecto.

Fuente: Industrias Palugi.

El porcentaje de cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura respecto
al inicio muestra un gran cambio, plasmando satisfactoriamente el modelo de

implementacion y el plan de mejoras.

Es por ello que en referencia a las instalaciones el cumplimiento a mejorado de
67.25% a 89.38%; almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacién
de 38.88% a 88.89% siendo los items de mayor porcentaje de cumplimiento,
seguido de un porcentaje igual mayor en los aspecto tales como: las
operaciones de produccion, equipos y utensilios; personal; envasado, etiquetado
y empaquetado con: 86.84, 85.18%, 81.08% y 80% respectivamente.
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En un valor menor pero igual aceptable se encuentran las materias e insumos

con 76% de cumplimiento y del aseguramiento de la calidad con 75%.

En la figura 35 se observa de manera resumida la comparacion entre la primera
auditoria que dio inicio a este proyecto y esta ultima que nos muestra los

resultados obtenidos en un arduo trabajo que dio sus frutos.

En el cuadro comparativo se observa un crecimiento considerable en aspectos
como las operaciones de produccion, almacenamiento, distribucion, transporte y

en el aseguramiento y control de la calidad.

Todo esto debido a la creacién de documentos necesarios y fundamentales que
se incorporaron y fueron aprobados en Industrias Palugi asi como la elaboracion
de formatos para llevar registros de las operaciones productivas y demas que

existen en la planta.

En los procesos productivos actualmente se lleva mayor control de los puntos
criticos examinados anteriormente y que nos permiten garantizar la calidad del

producto.
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Grafico Comparativo de Auditorias BPM
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CAPITULO VI

6.1 PRESUPUESTO PARA LA IMPLEMENTACION DE MEJORAS.

En el siguiente cuadro se muestra la inversion destinada para la implementacion

de las mejoras en Industrias Palugi de acuerdo al Plan en la aplicacion de las

Buenas Practicas de Manufactura.

La inversion forma parte del presupuesto anual que la empresa realiza con la

finalidad de cumplir con sus objetivos propuestos en el desarrollo del plan

estratégico.

TABLA 36: Presupuesto para la implementacion de las BPM en Industrias Palugi.

Inversion para proyecto de implementacién de BPM

INVERSIONES FIJAS

Valor Total [$]

A Reconstruccion del piso y aplicacion de una capa 800
55 de pintura epoxica lavable.
§ § Adecuacion de techos, paredes y ventanas. 600
2E
S & Mantenimiento de redes eléctricas y de agua 250
O >
Mezcladora semiautomatica. 1000
é Mantenimiento de equipos 300
2 Contratacién de empresa certificada en
) . - . 500
= calibracion de equipos
U>,‘ Ventiladores edlicos 300
o
% Montacargas 150
O
w Termémetros y lectores de humedad digitales. 75
B
§ Mesas de acero inoxidable 70
% Recipientes de acero inoxidable de 60
S 0.80x1.20x0.80
Pallets plasticos 80
? A Escritorio 135
O =
s O
o @ .
S5 Archivadores 90
=
SUBTOTAL 4410
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INVERSIONES DIFERIDAS

Valor Total [$]

% Estudios técnicos para colocacion de ventiladores.
% O - Estudios técnicos para la realizacion de obras 800
5 o2 civiles. Estudios de factibilidad y
2¢ analisis financiero.
[}
© o %
S O g
g>*= Realizacion de pruebas microbioldgicas en
2 : " 120
4 laboratorios certificados
Documentacion; manual de BPM, POES, POE y 50
formatos.
«
S
g Contratacion de empresa encargada del control y 500
c eliminacién de plagas
(]
g
3 Aplicacion del sistema de Aseguramiento de la
= . ) 100
o calidad y manejo de la base de datos general.
S
m . ’
g Asesoria y Auditorias externas 600
b
o .pe . . .
Proceso de Certificacion y obtencién del Registro
- 1000
Sanitario
c
:g Programa de desarrollo de capacitacién continua 100
8 interna
‘c
©
Q- . .
8 Capacitaciones externas 120
SUBTOTAL 3390
TOTAL INVERSIONES FIJAS Y DIFERIDAS 7800
Imprevistos 500
Otros 700
TOTAL INVERSION DE IMPLEMENTACION 9000

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: El Autor.
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6.2 ANALISIS ECONOMICO FINANCIERO DEL PROYECTO DE
IMPLEMENTACION.

6.2.1 COSTOS DE PRODUCCION.

Los costos se analizan tomando en consideracion las lineas de Productos que

se elaboran y comercializan en Industrias Palugi.
e Linea 1: Granola Crunchy.

e Linea 2: Granola en Hojuelas para el programa de alimentacion escolar.
6.2.1.1 COSTOS DE MATERIA PRIMA DIRECTA.

Los costos de materias primas por kilogramo empleados en la fabricacién de las

2 lineas de productos se encuentran resumidos en la tabla 28.

TABLA 37: Costos de Materias Primas por kilogramo de producto para la elaboracién de las

lineas de productos en Industrias Palugi.

COSTOS DE MATERIA PRIMA DIRECTA
Materias Primas veer nzg)netario Unidad

Avena 0,90 Kg
Almendras 22,05 Kg
Nueces 17,64 Kg
Pepa de zambo 17,64 Kg
Coco 5,03 Kg
Pasas 6,61 Kg
Ajonjoli 4,74 Kg
Salvado de trigo 0,40 Kg
Germen de trigo 4,41 Kg
Aceite 1,80 Ltrs.
Miel de panela 1,38 Ltrs.
Esencias 1,05 Ltrs.
Banano deshidratado 5,00 Kg
Soya 0,66 Kg
TOTAL 89,30

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.
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TABLA 38: Costos de insumos para la elaboracion de las lineas de productos en Industrias

Palugi.
COSTOS DEINSUMOS
Materiales de empaque y embalaje $/u
fundas 0,08
cartones 0,25
TOTAL 0.33

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.

Los costos de materia prima directa mas elevados son los que se encuentran

remarcados, como son: las almendras, nueces Yy las pepas de zambo.

Dependiendo de la formulacién de cada linea de productos se considera la
adquisicién en kilogramos de cada ingrediente y se valora el costo de mano de

obra de acuerdo a la cantidad de produccion a realizarse.
6.2.1.2 COSTOS DE MANO DE OBRA DIRECTA.

Lineal: Para la elaboracion dela GranolaCrunchy, es necesario para cubrir la
demanda mensual Unicamente el trabajo de 3 personas cubriendo 8 horas
aproximadamente. Por lo que se realiza el pago a destajo o por las horas que ha

trabajado.

Es asi que el valor lo obtenemos de la siguiente manera:

SBU
160 horas de trabajo mensual

e Valor por hora de trabajo =

SBU= Salario Basico Unificado.

Ejemplo:

$354.00
160

Valor por hora de trabajo =

Valor por hora de trabajo = $ 2.21

e Pago a destajo = Valor por hora de trabajo * 3 trabajadores * horas de trabajo.
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Ejemplo:

Pago a destajo= $ 2.21*3*8 = $53,04

TABLA 39: Pago a destajo a operarios en la elaboracion de la GranolaCrunchy.

SBU $ 35400 $ 35400 | $ 35400 [ $ 1.062,00
Afos de Servicio $ 300 $ 300 | $ 3,00
Horas de trabajo 8 8 8 8
Valor por hora $ 221 | $ 221 $ 221 |$ 6,64
Valor por hora extra $ 443 | $ 443 $ 443 [$ 13,28
Valor por hora
suplementaria $ 3,32 $ 3,32 $ 332 |$ 9,96
TOTAL $ 17.60 $ 1760 | $ 1760 |$ 53.04

Fuente: Industrias Palugi
Elaborado por: EL Autor

El resultado obtenido es de $ 33,19 ddlares americanos necesarios para cubrir
el costo de Mano de Obra Directa en la elaboracion de la GranolaCrunchy

mensualmente.

Linea 2: En el siguiente Rol de pagos se muestra las personas que laboran en la

fabrica y las retribuciones economicas recibidas por sus servicios.

Considerando un contrato mensual en la fabricacion de la Granola en Hojuelas

para el programa de alimentacion escolar, los rubros serian los siguientes:

194



TABLA 40: Rol de Pagos Mensual de Industrias Palugi.

BENEFICIOS 8
ECONOMICOS DE n RETENCIONES
LEY d H:J LIQUIDO
RBU
AREAS |N°| NOMBRE CARGO ) ol & ? |FONDODE | o A PAGAR
88|8ea 2 RESERVA = Ap )
= 5 |= o= TOTAL . TOTAL
o%lo=% oe < IESS
I T o ®© =
=} O
2} =
5 Ma';\'ﬂaerE];ena Operador 354,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29.49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
MANO DE | 6 | Yadira Ramirez Operador 354,00 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29,49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
OBRA | 7| Israel Mena bodeguero 354,00 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29,49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
DIRECTA Guadalupe
8 Tapia empacadores 354,00 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29,49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
9 | Liliana Truijillo empacadores 354,00 | 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29,49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
SUBTOTAL 1751,95
10 | Giovana Armas Gerente General 800,00 | 0,00 | 0,00 0,00 |800,00 66,64 866,64 | 74,80 | 74,80 | 791,84
GASTOS Jefe de
ADMIN. | 11| pamela Armas | Produccién/Administradora |600,00| 0,00 | 0,00 | 0,00 |600,00 49,98 649,98 | 56,10 | 56,10 | 593,88
contable
SUBTOTAL 1385,72
GASTOS
COMY |12| Carlos Garay Chofer 354,00 0,00 | 0,00 | 0,00 |354,00 29,49 383,49 | 33,10 | 33,10 | 350,39
VENTAS
SUBTOTAL 350,39
TOTAL Mensual 3488,06

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor




6.2.1.3 COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION.

En el cuadro se muestra el detalle de los Costos Indirectos de fabricacion y los

valores mensuales.

TABLA 41: Costos Indirectos de fabricacion.

Energia, agua y gas 50 10
Combustible 40 8
Teléfono e internet 35 7
Depreciacion 159,38 31,88
TOTAL 284,38 56,88
COSTOS FIJOS UNITARIOS 0,96 0,19

Fuente: Industrias Palugi

Elaborado por: EL Autor

6.3.1 INGRESOS POR VENTAS Y COSTOS DE PRODUCCIONES LA LINEA
1: GRANOLA CRUNCHY.

En lo que respecta a la Produccién y ventas de la Granola Crunchy, en el cuadro
33 se muestra detalladamente las cantidades, del cual podemos resumir que la
Produccion media mensual es de 129.7kg obteniendo un ingreso de $ 855,5

dolares.

TABLA 42: Produccion y venta mensual de granola en hojuelas marca Crunchy.

Crunchy funda grande 450 124200 95,76%
Y [funda pequefa 250 5500 4,24% 5
TOTAL 129700 100%

Crunch funda grande 450 276 3 828
y funda pequefa 250 22 1,25 27,5
TOTAL 298 4,25 855,5

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.
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Los costos de Produccion en la elaboracion de la Granola Crunchy son de
$861,07 dolares mensuales, tomando en consideracién los valores que

analizados anteriormente.

TABLA 43: Resumen General de Costos de Produccién de la Granola Crunchy.

Materia Prima Directa 543,51
Mano de Obra Directa 33,19
Costos Indirectos de Fabricacién 284,38
TOTAL 861,07

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.

6.4.1 INGRESOS POR VENTAS Y COSTOS DE PRODUCCION DE LA LINEA
2: GRANOLA EN HOJUELAS PARA EL PROGRAMA DE ALIMENTACION
ESCOLAR

En lo que respecta a la elaboracién de la Granola en Hojuelas para el programa
de alimentacion escolar, que se elabora en menor frecuencia, pero que genera

mayor rentabilidad por su volumen tenemos lo siguiente:

Industrias Palugi participa del programa siendo una de las proveedoras
principales del norte de la region, es asi que conforme las ferias inclusivas
realizan las ofertas, la marca Palugi esta presente en cantidades iguales a la
capacidad instalada de la planta que es aproximadamente de 50 000 kg al mes

en la elaboracion de Granola en Hojuelas.

De la siguiente tabla se pude sacar conclusiéon de que la producciéon media
mensual bajo pedido es generalmente de 10 000 kg obteniendo un ingreso por
su venta de $ 25.357,5 dolares.
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TABLA 44: Produccién y venta de Granola en Hojuelas programa de alimentacién escolar en
oferta de 10 000 kg.

__pac_|wndagance | ___600| 10143000 __10000%| 160

e | o

Pae funda grande 600 16905 1,5 25357,5

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.

TABLA 45: Costo Total de Materias Primas para la Produccién media mensual de 16905 fundas

de granola para el programa de alimentacion escolar.

Hojuela de avena integral 7014,9 kg 6313,41
Miel de panela 923,0 Ltrs. 1273,75
Banano 608,6 kg 3042,90
Coco 578,2 kg 2908,35
Soya tostada 557,9 kg 368,19
Aceite de soya 433,1 Ltrs. 779,60
Ajonjoli 10,1 kg 48,06
Esencias 2,0 Ltrs. 2,13
Almendras 51 kg 111,79
Nueces 51 kg 89,43
Pasas 51 kg 33,51
TOTAL Materias Primas 14971,1
fundas 22540 u 1803,2
cartones 565 u 141,25
TOTAL Materiales de empague y embalaje 1944,45
TOTAL 16915,6

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.
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En lo que respecta a los costos de Produccion en la elaboracién de la granola

en hojuelas para el pae, el valor es de $18.951,91 ddlares.

TABLA 46: Resumen General de Costos de Produccion de la Granola en Hojuelas pae.

Materia Prima Directa 16915,59
Mano de Obra Directa 1751,95
Costos Indirectos de Fabricacion 284,38
TOTAL 18951,91

Fuente: Industrias Palugi.

Elaborado por: EL Autor.

6.4.2 ANALISIS DE LA INVERSION Y EL INCREMENTO DE LAS VENTAS

La inversion para la aplicacion del proyecto es de $9000 dolares para realizar
cambios de acuerdo al plan de mejoras en la implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura que trae consigo el incremento en ventas y una mayor
oportunidad de participar en el mercado, es asi que con esta consecucion los
contratos con el pae se veran incrementados de 50 000 kg a 70 000 kg en
ventas de Granola en Hojuelas para el afio 2015.

Industrias Palugi a inicios de afio, pronostica obtener un ingreso equivalente a $
143.015.33 délares por efecto de sus ventas netas, con respecto al 2014 que
fue de $137.053.50 ddlares. Ver tablas 38 y 39.

6.5 INDICADORES ECONOMICOS

Ahora bien una vez conocido los costos de produccion, se evalua la viabilidad
del mismo. Utilizando los indicadores econdmicos como herramientas para
determinar la proyeccion y los beneficios obtenidos con esta implementacion.

De acuerdo a los histéricos en ventas y las fluctuaciones en el mercado se
considera que los valores de Costos se incrementen en el transcurso del tiempo
como consecuente de una inflacion anual de 4.35%.

En la siguiente tabla podemos observar algunos flujos de efectivo obtenidos del
historial contable de la fabrica y realizando una proyeccion a 5 afios obtuvimos
los siguientes resultados.
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TABLA 47: Flujo de Efectivo en proyeccion de 5 afios de Industrias Palugi antes del proyecto.

INGRESOS $ 137.053,50 $ 143.015,33 $ 149.236,49 | $ 155.728,28 $ 162.502,46 $ 900,00
VENTAS $ 137.053,50 $ 143.015,33 $ 149.236,49 | $ 155.728,28 | $ 162.502,46

VALOR RESIDUAL $ 900,00
COSTOS DE PRODUCCION $ 103.670,54 $ 108.180,21 $ 112.886,05 | $ 117.796,59 | $ 122.920,74

GASTOS DE )

ADMINISTRACION $ 16.628,64 $ 17.351,99 $ 18.106,80 | $ 18.894,44 | $ 19.716,35

GASTOS DE

COMERCIALIZACION Y

VENTAS $ 4.204,67 $ 4.387,57 $ 457843 | $ 477759 | $ 4.985,42

GASTOS FINANCIEROS $ 520,31 $ 182,81 $ -1$ -1 -

UTILIDAD TRABAJADORES $ 1.804,40 $ 1.936,91 $ 204978 | $ 2.13895 | $ 2.231,99

IMPUESTO A LA RENTA $ 2.556,23 | $ 274396 | $ 2.903,86 | $ 3.030,18 | $ 3.161,99

Inversiones $ 9.000,00

Crédito $ 3.375,00 $ 3.375,00

EGRESOS $ 9.000,00 $ 132.759,80 138.158,45| $ 140.52492| $ 146.637,75 $ 153.016,50 -
Flujo de Caja -$ 9.000,00| $ 4293701 $ 4.856,88| $ 8.71157| $ 9.090,53| $ 9.48597| $ 900,00

Fuente: Industrias Palugi; / Elaborado por: El Autor

VAN $ 16.522,02
TIR 60%
VAN INGRESOS $534.236,10
VAN EGRESOS $ 517.714,08

RELACION BENEFICIO/COSTO

$ 1,03




TABLA 48: Flujo de Efectivo en proyeccion de 5 afios de Industrias Palugi después del proyecto.

INGRESOS $ 143.015,33 $ 149.236,49 $ 155.728,28 | $ 162.502,46 | $ 16957132 | $ 900,00
VENTAS $  143.015,33 $  149.236,49 $ 155.728,28 | $ 162.502,46 | $ 169.571,32

VALOR RESIDUAL $ 900,00
COSTOS DE PRODUCCION $ 103.670,54 $ 108.180,21 $ 112.886,05 | $ 117.79659 | $ 122.920,74

GASTOS DE

ADMINISTRACION $ 16.628,64 $ 17.351,99 $ 18.106,80 | $ 18894441 $ 19.716,35

GASTOS DE

COMERCIALIZACION Y

VENTAS $ 4.204,67 $ 4.387,57 $ 457843 | $ 4777591 $ 4,985,42

GASTOS FINANCIEROS $ 520,31 $ 182,81 $ -1 % -1$ -

UTILIDAD TRABAJADORES $ 2.698,67 $ 2.870,09 $ 3.02355 | $ 3.155,07 | $ 3.292,32

IMPUESTO A LA RENTA $ 3.823,12 $ 4.065,96 $ 428336 | $ 446969 | $ 4.664,12

Inversiones $ 9.000,00

Crédito $ 3.375,00 $ 3.375,00

EGRESOS $ 9.000,00 $ 134.920,96 140.413,62( $ 142.878,19| $ 149.093,39| $ 155.578,96 -
Flujo de Caja -$ 9.000,00 $ 8.094,37 $ 8.822.87| $ 12.850,09| $ 13.409,07| $ 13.992,36| $ 900,00

Fuente: Industrias Palugi. / Elaborado por: EI Autor

VAN 31.324,41
TIR 102%
VAN INGRESOS $ 557.455,53
VAN EGRESOS 526.131,12
RELACION BENEFICIO/COSTO 1,06




6.6 CONCLUSIONES

e Las bases tedricas, metodoldgicas y legales necesarias para sustentar la
Implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en la industria
alimenticia,fueron la investigacion bibliografica de las Buenas Practicas de
Higiene y manipulacion de alimentos, Seguridad alimentaria, microbiologia de
los alimentos, 5S, Calidad Total y el Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura vigente por la Constitucion de la Republica del Ecuador.

e Se realiz6 el diagndstico de la situacion inicial en la empresa, aplicando la
matriz y las auditorias de precalificacion efectuadas por el MIPRO, entidad
encargada del seguimiento y asesoramiento. El resultado inicial nos da un
valor de 48.6% resultado que se encuentra fuera de los parametros de
cumplimiento minimos establecidos en el reglamento de las Buenas Préacticas
de Manufactura Decreto Ejecutivo 662 del Registro Oficial 505 y establecidos
por el ARCSA para la obtencién de la certificacion.

e Se disefid y se us6é un modelo que esta compuesto de 4 etapas: primera
etapa: difusion y lanzamiento; segunda etapa: sensibilizaciéon y capacitacion
basica; tercera etapa: ejecucion del plan de mejoras y seguimiento; cuarta

etapa: monitoreo y control.

e Como parte de la implementacion del modelo y considerando el plan de
mejoras; se elaboré documentos, registros, manuales, fichas técnicas
necesarios para poder validar el proceso, se puso en ejecucion programas de
control y monitoreo aplicando principios del HACCP, elaboracion de registros
y aplicacion del POES; capacitaciones y auditorias internas mensuales,
control de plagas, ejecucion de planes de mantenimiento preventivo y
correctivo de maquinarias, sociabilizacion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura y sus aspectos claves a considerar. La ejecucion de estas
herramientas claves nos permite hacer un seguimiento constante de la

produccion y sus factores, para poder, en caso de fallos propios del sistema
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tomar las medidas correctivas de manera inmediata y actuar mas
eficientemente. De igual manera en lo que se refiere a los andlisis de
laboratorio, los resultados son provechosos, debido a que las cargas
microbianas se mantiene dentro de los parametros aceptados por la NTE
INEN 2595, asegurando de esta manera un producto totalmente apto para el

consumo humano.

Una vez implementado el modelo se vuelve a realizar una nueva auditoria,
esta vez el porcentaje de cumplimiento fue de 84.38% segun los resultados
de la Auditoria Final, motivo por el cual la gerencia general esta satisfecha
con el proceso y nos permite acreditar de manera segura y plena.

Por otro lado también se analizé el proyecto desde el aspecto econémico y el
impacto que este tendria, tomando como ejes la utilizacion de indicadores
gue nos permiten determinar la viabilidad del mismo a una tasa aceptable de
rendimiento del 12% y considerando la inflacién equivalente a 4,35%. Es asi
que obtuvimos resultados tales como: TIR equivalente a un 102%, VAN
positivo y de igual manera el Costo Beneficio es equivalente a 1,06;
considerando estos valores se puede determinar que el proyecto es viable y
existe ganancias concebibles después de ejecutada la Implementacion con
un incremento en las ventas anual del 4%. El flujo de caja del afio 2 al 5 va
en crecimiento tabla 40, a diferencia de lo expuesto en la tabla 39, que se
observa un crecimiento muy lento. Lo que nos revela que la implementacion
de las Buenas Practicas de Manufactura nos permitira mantener la estabilidad

econdémica de la empresa y mayor rentabilidad a largo plazo.

203



6.7 RECOMENDACIONES

Considerar realizar una ampliacion en el area de produccion, para poder cumplir
con la demanda sin sobrecargar la capacidad instalada que actualmente tiene la

planta.

Se recomienda de igual manera realizar el disefio y construccion de una nueva
bodega de materia prima y/o producto terminado para poder incrementar el

espacio de almacenamiento.

En lo que respecta a la calibracidbn de equipos se recomienda contactar una
empresa certificada a nivel nacional para realizar este proceso por lo menos

una vez al afno.

De igual manera se sugiere el inmediato contrato de los servicios de la
Corporacion de Fumigadores Asociados o Final Pest, empresas con las que se
ha mantenido un acercamiento, permitiendo la sustentacion del programa de
control de plagas. Se recomienda tambiénla colocacion de las respectivas
instalaciones de cebaderos y estaciones de control de roedores en los exteriores

de la fabrica.

En el proceso de certificacion que se encuentra pendiente es necesario tener
preparada toda la documentacion necesaria y llenado los registros
correspondientemente, por lo que se requieren, almacenar la informacion de

manera fisica y digital de manera ordenada y segura.
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1. Obijetivo.
2. Alcance.

3. Responsables.

4. Diagrama de flujo.

5. Descripcion de los procesos.

6. Documentos relacionados.

7. Definicién de términos.
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CONTENIDO
1. Objetivo.

Describir los procesos productivos en la fabricacion y empaque de los productos

elaborados en Industrias Palugi con el propoésito de identificar y cumplir con

los procedimientos y parametros establecidos para garantizar la calidad e

inocuidad.

2. Alcance.

El contenido de este documento es administrable por todo el personal que se

relacione con los procesos de fabricacién y empaque de los productos que se

elaboran en Industrias Palugi.

3. Responsables.

Operadores.

Jefe de produccion
Técnico de Calidad.
Gerente general.

Elaborado por: Henry Paul
Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda.
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4. Diagrama de Flujo.

D

RECIBO DE
MATERIA PRIMA E
INSUMOS

REQUISITOS
(Control de

PREPARACION DE
LA MIEL DE PANELA

+

PESAJE DE
INGREDIENTE

v

- 15 min en marmita —»‘ MEZCLADO "_ -
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MEZCLADO
‘ DOSIFICACION ‘
- 120°2C o mayor > SELLADO Y
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!

‘ EMPAQUETADO ‘

:

‘ ALMACENADO ‘

81.6 kg Avena en
Hojuela

120g Ajonjoli

12Itrs panela

6ltrs de aceite de soya
30ml esencia de
banano

6.78kg Coco Rallado
6.48kg Soya
previamente tostada
7.02kg Banano
deshidratado.

R —

ANALISIS ‘ ‘

MICROBIOLOGICOS

FIN

Elaborado por: Henry Paul
Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
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Fecha:

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
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Revision 2
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Paginas
5. Descripcion de los procesos.
Proceso y/o Equipos 'y Descripcion
operacion utensilios
Recibo de materias Pallets, Verificar las condiciones de los
primas montacargas productos de acuerdo a los parametros

de aceptacibn que se manejan en
Industrias Palugi.

Preparacion de miel
de panela

Marmita, cucharon

Agregar de agua y panela en la
marmita de acuerdo a las cantidades
de producto a realizarse en base a la
formulacion.

Pesaje de
ingredientes

Bascula

Se debe considerar los porcentajes de
acuerdo a cada formulacion para
determinar mediante regla de tres la
cantidad de ingredientes necesarios.

Colocar dichas cantidades en un
recipiente de acero inoxidable.

Mezclado |

Mezcladora

Agregar los ingredientes tales como las
hojuelas de avena, ajonjoli, panela,
aceite de soya y esencia de banano en
la mezcladora.

Horneado

Hornos y
Tostadores

Colocar la mezcla inicial en las
bandejas e inmediatamente después
colocar en los respectivos coches para
ingresar a los hornos.

Regular la temperatura y tomar el
tiempo de coccion de acuerdo a los
pardmetros establecidos.

Enfriamiento

Ventiladores

Una vez horneado la los ingredientes,
sacar los coches y ubicarlos en el
cuarto de enfriamiento.

Regular la temperatura y humedad
dentro del rango establecido.

Elaborado por: Henry Paul

Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing.
Pineda.
Fecha:

Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.

Fecha:
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o)

Daled:

’% Paginas 5de 278
Mezclado Il | Recipientes de acero | Esta mezcla consiste en agregar los
inoxidable ingredientes finales al producto

como: coco rallado, soya, pepas de
zambo, banano deshidratado, pasas,
nueces, etc. Complementos que no
deben ser horneados o tostados.
Agregar en la cantidad dispuesta en
la formulacién para cada producto.

Dosificacién Dosificadora Encender el equipo y calibrar de
acuerdo al peso neto y/o cantidad a
empacar.

Controlar las condiciones de la
magquina.

Sellado y Selladora, balanzas Verificar las condiciones iniciales de

codificado digitales la méaquina antes de operar.

Una vez dosificado el producto en
las respectivas fundas, se procede a
pasarlas a través de la maquina para
sellar y codificar.

Empaquetado | -------------mmmmmmmmeeee- Colocar las fundas selladas vy
codificadas en los cartones.

Realizar el embalaje del producto
terminado para almacenar en las
bodegas.

Almacenado Montacargas Revisar las condiciones de las
bodegas de almacenamiento.
Colocar las etiquetas de liberacion o
retenido de acuerdo a los resultados
de los examenes microbioldgicos
para su salida al mercado.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda. Armas Tapia.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Revision 2
Vigente
desde:

6 de 278
Paginas

6. Documentos relacionados.

e R-DP-031: Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y
formulacion Granola CRUNCHY
e R-DP-032: Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y
formulacion Granolapae
e M-DG-01: Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

e PR-DG-02: POES.

e E-DP-001: Estandares del Proceso Productivo; Linea cereales.

7. Definicion de términos.

N/A.

Elaborado por: Henry Paul
Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda.
Fecha:

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
Fecha:
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8. Objetivo.
9. Alcance.

10. Responsables.

11. Diagrama de flujo.

12.  Descripcion de los procesos.

13. Documentos relacionados.

14. Definicién de términos.

Elaborado por: Henry Paul

Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda.
Fecha:

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
Fecha:
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Codigo PR-DP-04
I\j Revision 2
W INDUSTRIAS PALUGI Vigente
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il'\. ; P*[““ Paginas 2de 6
A gy
CONTENIDO
8. Objetivo.

Describir los procesos productivos en la fabricacion y empaque de los productos

elaborados en Industrias Palugi con el propoésito de identificar y cumplir con

los procedimientos y parametros establecidos para garantizar la calidad e

inocuidad.

9. Alcance.

El contenido de este documento es administrable por todo el personal que se

relacione con los procesos de fabricacién y empaque de los productos que se

elaboran en Industrias Palugi.

10. Responsables.

e Operadores.
e Jefe de produccion

e Técnico de Calidad.

e Gerente general.

Elaborado por: Henry Paul

Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda.
Fecha:

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
Fecha:
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11. Diagrama de Flujo.

- 10 min en
marmita

- 15 min en
mezcladora

- 10 min
- 180=C
- 30 min

NO

e

Margarina
Miel de panela
Maltodextrosa
Esencias

12 kg Avena en Hojuela
10.50 kg Arroz crocantel20g
0O.15kg Ajonjoli

0.90kg Pasas

4.65 kg Frutas deshidratadas

é_

Elaborado por: Henry Paul
Godoy

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda.

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
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12. Descripcion de los procesos.
Proceso y/o Equipos y utensilios Descripcion

operacion

Recibo de materias
primas

Pallets, montacargas

Verificar las condiciones de los
productos de acuerdo a los
parametros de aceptacion que se
manejan en Industrias Palugi.

Preparacion de miel
de panela

Marmita, cucharon

Agregar de agua y panela en la
marmita de acuerdo a las
cantidades de producto a
realizarse en base a la
formulacion.

Pesaje de
ingredientes

Bascula

Se debe considerar los porcentajes
de acuerdo a cada formulacion
para determinar mediante regla de
tres la cantidad de ingredientes
necesarios.

Colocar dichas cantidades en un
recipiente de acero inoxidable.

Mezclado |

Mezcladora

Agregar los ingredientes tales
como la margarina, miel de panela,
maltodextrosa y esencias, hasta
formar un sirope.

Mezclado Il

Mezcladora

Agregar los ingredientes secos
como las hojuelas de avena, arroz
crocante, ajonjoli, pasas, frutas
deshidratadas en la mezcladora
con el sirope  previamente
elaborado.

Moldeado y Corte

Moldes y cuchillos.

Colocar la mezcla homogénea en
los respectivos moldes de acero
inoxidable y proceder a cortar en
pequefios rectangulos.

Godoy

Elaborado por: Henry Paul

Pineda.

Revisado por: Ing. Maria José

Aprobado por: Ing. Giovana
Armas Tapia.
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Horneado

Hornos

Meter los moldes con la mezcla
a los hornos.
Regular la temperatura y tomar
el tiempo de coccion de
acuerdo a los parametros
establecidos.

Enfriamiento

Ventiladores

Una vez horneado la los
ingredientes, sacar los coches y
ubicarlos en el cuarto de
enfriamiento.

Regular la temperatura vy
humedad dentro del rango
establecido.

Sellado y codificado

Selladora, balanzas
digitales

Verificar las condiciones
iniciales de la maquina antes de
operar.

Una vez dosificado el producto
en las respectivas fundas, se
procede a pasarlas a través de
la maquina para sellar vy
codificar.

Empaquetado

Colocar las fundas selladas y
codificadas en los cartones.
Realizar el embalaje del
producto terminado para
almacenar en las bodegas.

Almacenado

Montacargas

Revisar las condiciones de las
bodegas de almacenamiento.
Colocar las etiquetas de
liberacidon o retenido de acuerdo
a los resultados de los
examenes microbiologicos para
su salida al mercado.

Godoy

Elaborado por: Henry Paul

Pineda.

Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana

Armas Tapia.
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13.Documentos relacionados.

e R-DP-041: Registro de elaboracion del producto de acuerdo a pedidos y
formulacion Barras NOGRIS

e M-DG-01: Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

e PR-DG-02: POES.

14.Definicién de términos.

N/A.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Giovana
Godoy Pineda. Armas Tapia.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Esta maquina sirve para dosificar granos, trabaja con un
sistema manual o automatico utilizando el pedal o switch
DESCRIPCION en el panel.

FISICA:
Dosificador volumétrico con regulacion mecénica para
controlar el volumen a envasar.

MARCA: | INGEMAQ MODELO KFG
.. | ENVASADO Y |
UBICACION: | S /2900 Y| SERIAL: 0012KE300
COD DE
INVENTARIO: | MF-EED-001

ESPECIFICACIONES
TECNICAS

> Potencia: 620 Watios.

» Acero inoxidable de grado
alimenticio.

» Velocidad de embalaje: 40-50
bags/min.

» Rango de llenado: 5009 —
700g.

> Potencia del motor:
370W/50Hz.

»> 220V.

> Dimensiones:
600x810x1770mm.
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PANEL DE CONTROL ELECTRICO

POWER INDI-LAMP: El botén indica que indicacor d 4;
el equipo esta encendido. :

Botdn de
Encendido

Interruptor de
cambio

POWER: Interruptor de encendido.

manual/automatic

Ajuste de
tiempo

MANUAL/AUTOMATIC: Botén de cambio
de sistema manual a automatico.

TIME ADJUST: Botén de ajuste de tiempo
de reciclado de llenado.

CARACTERISTICAS DE USO

Antes de trabajar

>

>
>
>

Asegurarse del correcto estado y funcionamiento de la banda de transmision.

Mantener la maquina limpia y correctamente calibrada.
Lubricar las parte mdviles de forma periddica.

Cambiar el aceite lubricante cada tres meses en la caja de cambios para un
mejor funcionamiento.

Realizar una prueba previa de funcionamiento con producto para realizar
ajustes.
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» Regular la cantidad de producto a dosificar mediante utilizando el volante mavil.
En funcionamiento

» Colocar el producto en la tolva

» Conectar la fuente de poder y encender la maquina.

» Verificar el panel de control eléctrico y sus funciones.
>

Acercar las fundas a la tolva alimentadora para proceder con el proceso de
llenado.

FUNCION

Dosificador volumétrico con regulacion mecanica para controlar el volumen a
envasar. El usuario puede ajustar el llenado y la velocidad. El cambio de volumen se
lo puede regular mediante un volante mévil ubicado a un costado.

La maquina permite dosificar productos en fundas prefabricadas.

El motor compuesto por una caja de pifilones y engranajes para la caja de cambios
del sistema de transmision permite que el sistema sea mas resistente y potente para
soportar mayores cargas.

MANTENIMIENTO

» Diario: Limpieza y desinfeccion general.

» Semanal: Lubricar las partes moviles.

» Trimestral: Mantenimiento preventivo y/o correctivo segun el caso.

» Limpiar la tolva y el sistema de llenado después de su uso evitando dejar
objetos extrafios o desechos de productos.

a. Mantenimiento preventivo cada 3 meses incluye los siguientes trabajos:
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Mantenimiento y lubricacién del motor, ejes de transmisién, pifiones, tuercas

de fijacion.

Revision del tablero de control eléctrico.

b. Plan de sustitucion de repuestos por tiempo de uso.

REPUESTO PERIODO DE CAMBIO

Rodaje de los motores 1 afo

Switch de encendido 3 afios

Banda de transmision 1 afio

Embrague electromagnético 3 afios

Pifién de transmision 3 afios

Tuerca de fijacion 1 afio

Nylon regulador 6 meses

Placa de ajuste 2 afios

>

>

LIMPIEZA Y DESINFECCION

Asegurarse de desconectar el equipo de la fuente de poder.

Retirar los residuos sélidos del equipo manualmente. Colocar los residuos en el
basurero.

Eliminar la suciedad visible.

Aplicar la solucién detergente por aspersion
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Eliminar la suciedad mediante restregado o fregado con la ayuda de materiales
de limpieza.

Enjuagar con agua potable.

Secar a temperatura ambiente.

CONTROL ESPECIAL DURANTE EL MANEJO

VVYVY V V¥V

Controlar que las bandas de transmision se encuentren bien ubicadas en los
piflones.

Compraobar el eje del interruptor y el tornillo no estén flojos para evitar problemas
con la tolva o el disco de llenado.

Revisar el correcto funcionamiento del sistema de transmision.

Manejar siempre las BPM en la utilizacion de este equipo.

Utilizar los Equipos de Proteccién Personal (EPPs), como guantes para evitar
gquemaduras.

Equipo con sistema generador de vapor con circulacion de
aire para garantizar la uniformidad de coccién del
DESCRIPCION producto, moderno disefilo que asegura la combustion
FISICA: optima, programacion de temperatura, cuenta con
bandejas de 65 X 45 cm y paso de 90 cm y un
escabiladero. Construido totalmente en acero inoxidable.

MARCA: MASTER MODELO

UBICACION: PRODUCCION SERIAL: 01557DE3
CcOD. DE

INVENTARIO: MF-PRH-001
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ESPECIFICACIONES TECNICAS

» Horno fijo con escabiladero y

bandejas de 45x65.

Construido totalmente en acero
inoxidable.

Quemador atmosférico.
Sistema de recirculacién de aire
caliente que garantiza coccion
uniforme.

Sistema general de vapor.

Controlador de temperatura.

Maneja temperaturas hasta 300
grados centigrados.

Potencia  térmica 115 kw-
4000BTU/hora.

Camara de coccion con base fija
no extraible para ubicar el
producto.

Control electrénico de encendido y
de suministro de gas al guemador.

Dimensiones: alto 200cm x frente
150cm x fondo 190cm.

Sistema electrénico de escapes
automatico.

Puerta con doble cristal templado.
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» Accesorios: control digital de
temperatura, Zimmer, dispositivo de
inyeccion con manguera para
conexion de gas, luz piloto.

» Frecuencia 60Hz.

» 220 voltios.

Peso 500 Kg

INSTRUCCIONES DE USO

5. Verificar que se haya efectuado la
limpieza y desinfeccién antes de su

uso.

6. Encender el horno 15 min antes de

realizar las actividades productivas y

revisar el control de temperatura.

7. Constatar el buen funcionamiento

del ventilador, rotor y extractor,

encender perillas.

8. Estandarizar la temperatura a
pardmetros dentro de rango para
cada producto.

9. Verificacion de proceso por medio de
luz normal incorporada dentro del
horno.

Terminaciéon de proceso y apagado

del equipo.
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CARACTERISTICAS DE USO

» El equipo tiene que estar separado de la pared al menos 20 cm para permitir la

circulacion del aire y tener una salida de gases al exterior.
» Este pendiente de temperaturas y tiempos durante el funcionamiento del horno.
» Desconecte el equipo después de usar el equipo.
» Funcionamiento por conexion eléctrica a 220 voltios (Verificar).
FUNCION

El horno de con base rotativa, requiere mucho de realizar el viraje de las
espabiladeras de manera manual. Integran también el control electrénico para
programar sus funciones. Utilizan carros que soportan la carga. Estos hornos

se calientan por conveccion forzada.

Calor se produce de forma indirecta en un generador y es transmitido al interior

de la camara de coccion.

Presentan como ventajas, la rapidez de carga y la elevada produccion
especifica por unidad de superficie empleada. Alto rendimiento gracias al
esmerado disefio del intercambiador de calor, logrando bajos consumos en
combustibles. El aire que circula por la cdmara de coccion esta exento de los
gases de combustion. Logrando con todas estas ventajas: coccion uniforme y

de gran calidad.

Construidos en aceros inoxidables de alta calidad interior y exterior Permite
gran versatilidad de produccion: panaderia, pasteleria, bolleria. El gran tamafio

de ventana permite obtener una 6ptima vision del producto.
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MANTENIMIENTO

>

YV V VY VY

A\

Diario: Limpieza y desinfeccién general.

Semanal: revision de gas.

Trimestral: revision de electricidad.

Semestral: mantenimiento preventivo y/o correctivo segun el caso.

Evitar la presencia de objetos extrafios o desechos de productos en el interior

del horno.

Revision de la perilla para controlar temperaturas.

Mantenimiento preventivo de puertas, paredes y bandejas.

C.

Mantenimiento preventivo cada 3 meses incluye los siguientes trabajos:
Mantenimiento y limpieza al quemador

Mantenimiento y lubricacién a motores

Limpieza al tablero de mando y tablero de fuerza

Mantenimiento y limpieza al sistema vaporizador

Plan de sustitucion de repuestos por tiempo de uso.

REPUESTO PERIODO DE CAMBIO

Elemento de filtro de quemador 6 meses

Tobera de quemador 1 afo

Programador de quemador 3 afios

Bomba de quemador 3 afios
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Fotocelda de quemador 3 afios

Rodaje de los motores 1 afo

Luz de cabina 1 afo

Fusibles 1 afo

Carierias de vaporizador 6 meses

Blogques de vaporizador 3 afios

Valvula solenoide 3 afios

Switch de encendido 3 afios

Intercambiador de calor 4 afos

LIMPIEZA Y DESINFECCION

>

>
>
>

Apagar el equipo.
Desconectar el equipo del enchufe.
Proteger el ventilador y los cables eléctricos con bolsas resistentes al agua.

Humedecer las superficies a limpiar con suficiente agua potable, de modo que el
agua la cubra totalmente. En caso de no poder utilizar una manguera, el agua
debe estar contenida en recipientes completamente limpios como baldes

plasticos.

Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo solucion de SNB-130 al (1:100)

con una esponja, cepillo o atomizador.

Dejar actuar de 3 a 5 minutos.
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Enjuagar con agua limpia.

Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el agua arrastre totalmente

el jaboén.

Desinfectar cuando la superficie esta completamente limpia. Para la misma se
utiliza una solucion de hipoclorito de sodio a 200 ppm. La solucion de

desinfectante se esparce sobre la superficie utilizando un atomizador.

La capa de solucion desinfectante se deja sobre la superficie por un tiempo

minimo de 5 minutos.

Enjuagar con abundante agua potable.

>

>

CONTROL ESPECIAL DURANTE EL MANEJO

Evitar el uso de objetos punzantes en el interior o exterior del horno.
Controlar las temperaturas altas para evitar el dafio en los productos manejados.

No mantener abierta la puerta del horno durante periodos largos cuando esté en

funcionamiento, para evitar posibles accidentes.
Manejar siempre las BPM en la utilizacion de este equipo.

Utilizar los Equipos de Proteccion Personal (EPPs), como guantes para evitar

gquemaduras.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Pamela
Godoy
Fecha: Fecha: Fecha:

Pineda Armas.
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Equipo con sistema generador de vapor con circulacion de aire
DESCRIPCION | para garantizar la uniformidad de coccién del producto, cuenta

FISICA: con bandejas de 65 X 45 cm. Construido totalmente en acero
inoxidable. Funcionamiento con quemador a gas.

MARCA: CALIPAN MODELO

UBICACION: PRODUCCION SERIAL: 024SDS01
cOD. DE

INVENTARIO: MF-PRH-002

ESPECIFICACIONES TECNICAS

» Horno rotatorio con escabiladero y
bandejas de 65x45.

Construido en acero inoxidable.
Quemador a gas.

Sistema general de vapor.
Controlador de temperatura.
Potencia térmica 11.5

vV V V V V V

Control electrénico de encendido y

de suministro de gas al quemador.

» Dimensiones: alto 220cm x frente
245cm x fondo 170cm.

» Puerta con doble cristal templado.

» Accesorios: control digital de
temperatura y tiempo.

» 220 voltios.

Peso 750 Kg
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INSTRUCCIONES DE USO

11. Realizar la Limpieza y desinfeccion

Control de

previa a su uso. Temperatura |

12. Encender el horno 15 min antes de

realizar las actividades productivas y botom de

Encendido

revisar el control de temperatura.

Botdnes de
™ aviso de
encendido

13. Constatar el buen funcionamiento del

o peligro

equipo periédicamente.

14. Estandarizar la temperatura y tiempo

de coccion a parametros dentro de
rango para cada producto.

15. Verificacion de proceso de horneado
por medio de luz normal incorporada

dentro del horno.

16. Terminacion de proceso y apagado del

equipo.

CARACTERISTICAS DE USO

» El equipo tiene que estar separado de la pared al menos 20 cm para permitir la
circulacion del aire y tener una salida de gases al exterior. El espacio dentro del

horno es méas amplio.
» Desconecte el equipo después de usar el equipo.

» Funcionamiento por conexion eléctrica a 220 voltios
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FUNCION

El horno de base rotatoria, permite evitar la molesta operacién de viraje de los

escabiladeros ademas de obtener un horneado mas homogéneo.

Integran también el control electrénico para programar sus funciones. De

caracteristicas Utiles por su versatilidad, alto rendimiento y facil manejo.

Estos hornos se calientan por conveccion forzada. De alto rendimiento gracias al

esmerado disefio del intercambiador de calor. Aire recirculado.

Construidos en aceros inoxidables de alta calidad interior y exterior.

MANTENIMIENTO

» Diario: Limpieza y desinfeccion general.
Semanal: revision de gas.

Trimestral: revision de electricidad.

Semestral: mantenimiento preventivo y/o correctivo segun el caso.

vV V VY V

Evitar la presencia de objetos extrafios o desechos de productos en el interior del
horno.

A\

Revision de la perilla para controlar temperaturas.

» Mantenimiento preventivo de puertas, paredes y bandejas.

e. Mantenimiento preventivo cada 3 meses incluye los siguientes trabajos:
- Mantenimiento y limpieza al quemador

- Mantenimiento y lubricacién a motores

- Limpieza al tablero de mando y tablero de fuerza

- Mantenimiento y limpieza al sistema vaporizador

f.  Plan de sustitucion de repuestos por tiempo de uso.
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REPUESTO PERIODO DE CAMBIO

Elemento de filtro de quemador 6 meses

Tobera de quemador 1 afo

Programador de quemador 3 afios

Bomba de quemador 3 afios

Fotocelda de quemador 3 afios

Rodaje de los motores 1 afo

Luz de cabina 1 afio

Fusibles 1 afio

Cafierias de vaporizador 6 meses

Blogues de vaporizador 3 afios

Vélvula solenoide 3 afios

Switch de encendido 3 afios

Intercambiador de calor 4 anos

LIMPIEZA Y DESINFECCION

» Apagar el equipo.

Desconectar el equipo del enchufe.

>
» Proteger el ventilador y los cables eléctricos con bolsas resistentes al agua.
>

Humedecer las superficies a limpiar con suficiente agua potable, de modo que el
agua la cubra totalmente. En caso de no poder utilizar una manguera, el agua

debe estar contenida en recipientes completamente limpios como baldes

plasticos.

» Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo soluciéon de SNB-130 al (1:100)

con una esponja, cepillo o atomizador.

» Dejar actuar de 3 a 5 minutos.

236




Cddigo FT-DP-02
Revision 3

INDUSTRIAS PALUGI Vigente
FICHA TECNICA HORNO de desde: Sep-14
Paginas

>

Enjuagar con agua limpia.

Enjuagar con suficiente agua potable, de modo que el agua arrastre totalmente el
jabon.

Desinfectar cuando la superficie esta completamente limpia. Para la misma se

utiliza una solucion de hipoclorito de sodio a 200 ppm. La solucion de

desinfectante se esparce sobre la superficie utilizando un atomizador.

La capa de solucién desinfectante se deja sobre la superficie por un tiempo

minimo de 5 minutos.

Enjuagar con abundante agua potable.

CONTROL ESPECIAL DURANTE EL MANEJO

Evitar el uso de objetos punzantes en el interior o exterior del horno.

Controlar las temperaturas altas para evitar el dafio en los productos manejados.
No mantener abierta la puerta del horno durante periodos largos cuando esté en
funcionamiento, para evitar posibles accidentes.

Manejar siempre las BPM en la utilizacion de este equipo.

Utilizar los Equipos de Proteccién Personal (EPPs), como guantes para evitar

gquemaduras.

Elaborado por: Henry Paul
Godoy
Fecha:

Revisado por: Ing. Maria José
Pineda
Fecha:

Aprobado por: Ing. Pamela
Armas.
Fecha:

237



INDUSTRIAS PALUGI
FICHA TECNICA MARMITA

Codigo MF-PRT-005

Revisidon 3

Vigente

Sep-14
de desde:

Paginas

La marmita esta elaborada en su totalidad de acero inoxidable

AISI 304.
DESCRIPCION De fo.rma rectangular provista d,e d(?ble camisa que permite
FISICA: suministrar el calor de manera mas eficaz y acelerar el proceso
' de preparacion, coccidén o evaporizacion.

Es estética y de ubicacion fija, contiene una tuberia de salida
de producto.

MARCA: SEALER MODELO 23SEG

UBICACION: PRODUCCION | SERIAL: 003GHSS343

CcOD. DE

INVENTARIO: MF-PRT-005

ESPECIFICACIONES TECNICAS

> Material: Acero inoxidable AlSI
304, calibre 14.

» Capacidad : 100 litros
» Calentamiento a gas

> Dimensiones:Alto: 110cm,

didmetro: 0,50cm

» Una hornilla de gas.
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CARACTERISTICAS DE USO

Antes de trabajar

» Asegurarse del correcto estado y funcionamiento del equipo.

» Mantener la maquina limpia.

» Lubricar las parte méviles de forma periédica.

» Calibrar la temperatura de sellado y la velocidad de la banda transportadora.

En funcionamiento

» Colocar las fundas plasticas sobre la banda transportadora asegurandose de

colocar las partes a sellar sobre la banda de sellado.

» Verificar la variacion de velocidad y temperatura en todo momento.

» Verificar que la codificacién este correctamente grabado en las fundas.

FUNCION

Sirven para cocinar grandes volumenes, utilizadas en la industria de los alimentos

especialmente para la preparacion, coccién o evaporizacion.

MANTENIMIENTO
» Diario: Limpieza y desinfeccion general.

» Semanal: Limpieza de hornillas.

LIMPIEZA Y DESINFECCION

» Retirar los residuos solidos del equipo manualmente o con la ayuda de los
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materiales de limpieza.

» Aplicar la solucion desinfectante y realizar una limpieza total del interior de la

marmita asi como de la tuberia de descarga.
» Eliminar la suciedad y residuos enjuagando con agua potable.

» Secar a temperatura ambiente.

CONTROL ESPECIAL DURANTE EL MANEJO

» Revisar la tuberia de gas y el cilindro que se encuentren en buenas condiciones.

A\

Manejar siempre las BPM en la utilizacion de este equipo.
» Utilizar los Equipos de Proteccion Personal (EPPs), como guantes para evitar

guemaduras.

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Pamela
Godoy Pineda Armas.
Fecha: Fecha: Fecha:
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FISICA:

inoxidable 304.

La selladora continua con codificacion MULTIPROPOSITO es
conveniente para sellar pequefios embalajes con peso hasta 5KG.

Adopta un control de temperatura constante y regulacién de
) velocidad continua. Puede sellar peliculas de plastico de varios
DESCRIPCION | materiales continua y automaticamente.

La impresion es con rollo de tinta sélida indeleble de 2 lineas de 20
caracteres cada uno. Incluye contador de bolsas para control en
mesas de produccion. Disponible en version de sellado sentido
horizontal (con mesa de soporte) o Vertical fabricada en acero

MARCA: SEALER

MODELO

FRM-810

ENVASADO Y

UBICACION: EMPACADO

SERIAL:

0011RRE33

COD. DE

INVENTARIO: MF-EES-002

ESPECIFICACIONES TECNICAS

» Potencia: 620 Watios.
» Peso: 50 Kg/ 55 Kg
» Voltaje: 110 voltios/ 60 Hz

> Velocidad de la banda: 0 — 16

MTS/min

» Dimensiones de la banda:
950x180mm.

» Dimensiones:  950x400x640/900
mm.

» Ancho de sellado: 6-13mm

» Rango de temperatura: 0 — 300°C.

» Maximo peso en banda: 2Kg- 5Kg.

» Acero inoxidable.
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PANEL DE CONTROL ELECTRICO
1. BOTONES DE ENCENDIDO: 4
botones para encender las "
funciones. ermpenaturs
2. REGULACION DE creanitofapagads

TEMPERATURA: rango de
temperatura hasta 300°C con
indicador.

3. CODIFICACION DE CONTACTO:
Permite codificar sobre la pelicula

de sellado hasta 20 caracteres i

Codificacién

Control de

I’l u mérICOS . de contacto Velocidad
4, CONTROL DE VELOCIDAD:
Permite variar la velocidad de la

banda transportadora.

CARACTERISTICAS DE USO
Antes de trabajar
» Asegurarse del correcto estado y funcionamiento del equipo.

» Mantener la maquina limpia.

» Lubricar las parte mdviles de forma periddica.

» Calibrar la temperatura de sellado y la velocidad de la banda transportadora.
En funcionamiento

» Colocar las fundas plasticas sobre la banda transportadora asegurandose de
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colocar las partes a sellar sobre la banda de sellado.
» Verificar la variacion de velocidad y temperatura en todo momento.

» Verificar que la codificacion este correctamente grabado en las fundas.

FUNCION

La selladora continua es utilizada para el sellado continuo de fundas plasticas y fundas

laminadas.
Adopta un control de temperatura constante y regulacion de velocidad continua.

Otra funcién se trata de la codificacion sobre la peliculas de sellado, con impresion
igual a 20 caracteres. Incluye contador de bolsas para control en mesas de

produccion.

MANTENIMIENTO
» Diario: Limpieza y desinfeccion general.
» Semanal: Lubricar las partes moviles.
» Trimestral: Mantenimiento preventivo y/o correctivo segun el caso.
g. Mantenimiento preventivo cada 3 meses incluye los siguientes trabajos:
- Mantenimiento y lubricacion del motor, ejes de transmision, pifiones, tuercas de
fijacion.

- Revision del tablero de control eléctrico.

LIMPIEZA Y DESINFECCION

» Desconectar el equipo de la fuente de poder.
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» Retirar los residuos sélidos del equipo manualmente o con la ayuda de los

materiales de limpieza. Colocar los residuos en el basurero.
» Aplicar la solucién desinfectante por aspersion.

» Eliminar la suciedad mediante restregado o fregado con la ayuda de materiales de

limpieza.
» Secar a temperatura ambiente.

NOTA: No utilizar agua para el enjuague.

CONTROL ESPECIAL DURANTE EL MANEJO

» Revisar el correcto funcionamiento de las bandas transportadoras, el rollo de tinta y

del sistema mecanico y eléctrico.

» Calibrar la temperatura de sellado de acuerdo al material plastico o laminado a

usar.
» Manejar siempre las BPM en la utilizaciéon de este equipo.

» Utilizar los Equipos de Proteccion Personal (EPPs).

Elaborado por: Henry Paul | Revisado por: Ing. Maria José | Aprobado por: Ing. Pamela
Godoy Pineda Armas.
Fecha: Fecha: Fecha:
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Curso: “Buenas Précticas de Manufactura”
Duracidn: 8 horas

Fechas: Martas 01 de abril al 04 de abril de 2014

Dirigido por: Sr, Henry Godoy (UTN)
No. Nombre y Apellido Cédula
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INDUSTRIAS PALUGI
Nutricion, Salud y Energia

Ing. Maria José Pineda

TECNICO DE CNTROL DE LA CALIDAD
MINISTERIO DE INDUSTRIAS Y PRODUCTIVIDAD

De mis consideraciones:

Reciba un cordial saludo de qulenes hacemos INDUSTRIAS PALUGI, a la vezr me permito
comunicarle a ustedes que nuestra Industria estd comprometida en los procesos de investigacion,
Innovacion y desarrolle tomande como eje fundamental la calidad e inoculdad de nuestros
productos, Es por esta razon que nos vemos comprometidos a trabajar en la Implementacidn de
las Buenas Practicas de Manufactura y a ejecutar los Planes de Mejora conforme a las
observaclones y recomendaciones difundidas por el informe téenico que nos fue presentado.

Sin mds y esperando se de continuidad al seguimiento de nuestra empresa en pro de alcanzar un
objetivo mds, me despida.

Saludos cordiales,

AUTRICION, 4alid

) ENERGIN

S W ETR0T 100221643900
ARTTE FYAW

Ing. Glavana Atrmes Tapls

GERENTE INDUSTRIAS PALUGH

Direceidn: Oficina, Calle Jorge Davila Mexa 7.20 y Saivador Dall
Planta, Av. Eugenlo Espejo 8/n y Rio Blanco
Teiéfonos: 062 950023 / 0BEOS 7571
a-mall; glovana_armas @yahoa com

Ibarra — £cuadar I —
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.'x‘; UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
R, BARRA « ECUADOR

Laboratoric de Uso Maltiple

Iharra, 5 de soerc dal 2015
Infore N* 0189

Analtstz solicditadeo por Glavan: Armeas Tapiy
Numeso de mueswas ung Grancls

Nesultedax
Unidad FOHANG0S | FGHGAGOS Matado Anaktico
% 157 4,50 AQAL 825,10
% 1L13 1143 AOAC 320,87
% 113 10.4% AOAC 920,85
“ 145 1,52 ACAC 92500
% 51,95 61,68 Chlcude
Keal/100 g 450 41 Caleulo
UFC/s 15 25
UFC/e 0 T AQAC B45.10
UFC/g 40 30 A
Urcls 3 120 QAC 99521
VEC/g 1) ¢ ADAC 980 51
pres./avsenda | ausencly | ausencla ADAC 967,26

Lav rmauitador abtenidos pertanecen exclirsivoments para los muprtrar anallradar
Atontamente: Ty

&
- Y
o TEENE

n'
an VIS

§
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AGENCIA NACIONAL DE REGULACION, CONTROL Y VIGILANCIA SANITARIA

ACTA DE INSPECOON PARA ESTABLECIMIENTOS DESTINADOS A LA ELABORACION DE ALIMENTOS
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FOTOS

Antes

Después

Observacion

Aplicaciébn de una capa
de pintura  epodxica
lavable, formacion de
filos concavos entre
pisos y paredes,
aplicacién de registros
de limpieza y
desinfeccion, aplicaciéon
de las 5S (orden vy
limpieza), reubicacion de
la sefialetica. Area de
Produccion.

Recubrimiento de los
techos y colaccion de
plasticos protectores.

Colocacién de canaletas
plasticas para proteccion
de cables de red
eléctrica 'y cubiertas
plasticas en las
lamparas.
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Bordillos inclinados para
la eficiente limpieza y
desinfeccion del area de
empaque.

Reubicacion de los
equipos de limpieza,
quimicos empleados y
aplicacion de los POES
como plan de limpieza y
desinfeccion general en
Industrias Palugi.

Colocaciéon de ventanas
de  policarbonato vy
mallas antimosquitos en
las ventanas faltantes.
Exteriores.

Instructivo de lavado de
manos y reubicacion de
sefalética. Bafio.
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