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INDUSTRIAS IPIALES

Antecedentes 

• Creada en Mayo del 2009 por su socio

mayoritario el Sr. Luis Ipiales Cajas.

• Ubicada en Natabuela.

• Trabajo con el desayuno escolar PAE.

• Produce y comercializa granola con su

propia marca “Granola Roberta”.



PROBLEMÁTICA 

• Las planta procesadora no cumple con la normativa 

BPM.

• Producción en forma artesanal.

• Sanciones por entidades publicas .

• Falta de confiabilidad del producto.

• Perdida de ingresos por productos no conformes.



BENEFICIOS DE BPM 

• Mejorar las condiciones de higiene en los procesos

de elaboración y garantizar la inocuidad.

• Evitar riesgos de contaminación de los productos

• Mantener la imagen del producto y aumentar las

ganancias.

• Competir en el mercado local.

• Tener clientes satisfechos.

• Cumplir con la ley.



OBJETIVO GENERAL

• DISEÑAR UN SISTEMA DE BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

PARA INDUSTRIAS IPIALES



OBJETIVOS ESPECÍFICOS

• Realizar un diagnóstico general de la Industria Ipiales en Buenas Prácticas

de Manufactura usando la resolución ARCSA-DE-067-2015-GGG.

• Establecer el Plan de Mejoras para la Industria Ipiales.

• Desarrollar los diferentes Procedimientos Operativos Estandarizados

(P.O.E.) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización

(P.O.E.S).

• Elaborar los diferentes prerrequisitos de control de BPM.



RESULTADO  OBJETIVO 1 
DIAGNÓSTICO INICIAL DE BUENAS PRÀCTICAS DE MANUFACTURA

INDUSTRIAS IPIALES

Capítulo Ítem Cumple No Cumple No aplica % Cumple % No 

cumple

% No 

aplica

Total

Instalaciones 58 34 18 6 58,62 31,03 10,34 100

Equipos y utensilios 17 10 5 2 58,82 29,41 11,76 100

Personal 19 13 6 0 68,42 31,57 0 100

Materiales e insumos 16 10 3 3 62,5 18,75 18,75 100

Operaciones de producción 20 11 8 1 55 40 5 100

Envasado, etiquetado y empaque 14 11 1 2 78,57 7,14 14,28 100

Almacenamiento, distribución, transporte

y comercialización

17 12 2 3 70,58 11,76 17,64 100

Aseguramiento y control de calidad 16 6 10 0 35,71 64,28 0 100

Grado de cumplimiento total 175 106 52 17 60,57 29,71 9,71 100

 Instalaciones
Equipos y
utensilios

Personal
Materiales e

insumos
Operaciones de

producción

Envasado,
etiquetado y

empaque

Almacenamiento
, distribución,
transporte y

comercialización

Aseguramiento y
control de

calidad

% Cumple 58,62 58,82 68,42 62,5 55 78,57 70,58 35,71

% No Cumple 31,03 29,41 31,57 18,75 40 7,14 11,76 64,28

% No aplica 10,34 11,76 0 18,75 5 14,28 17,64 0

58,62 58,82
68,42

62,5
55

78,57
70,58

35,7131,03 29,41 31,57
18,75

40

7,14 11,76

64,28

0
10
20
30
40
50
60
70
80
90

100

P
O

R
C

 E
N

TA
JE

Cumplimiento por capítulos



PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO BPM
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Cumplimiento global
Para la obtención de los

diferentes resultados se evaluó

un total de 175 ítems donde se

determinó un 60,57 % de

cumplimiento de Buenas

Prácticas de Manufactura, un

29,71% de no cumplimiento

total y un 9,71% de indicadores

que no aplica.



DISEÑO LAYOUT DE PLANTA  ACTUAL.
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Figura . Diseño layout actual de la planta. Ilustración. Diseño layout actual de la planta formato 3D.



RESULTADOS OBJETIVOS 2

• Diagrama de Pareto

Capitulo Frecuencia

%NC

% % Acumulado 80-20

Aseguramiento calidad 64,28 27% 27% 80%

Operaciones de producción 40 17% 45% 80%

Personal 31,57 13% 58% 80%

Instalaciones 31,03 13% 71% 80%

Equipos y utensilios 29,41 13% 84% 80%

Materiales e insumos 18,75 8% 92% 80%

Almacenamiento, distribución. 11,76 5% 97% 80%

Envasado, etiquetado 7,14 3% 100% 80%

En función a los datos obtenidos

sobre la auditoria inicial en Buenas

Prácticas de Manufacturase se debe

priorizar la solución de las zonas de

poco vitales (zona que permitirá

solucionar el 80% de

incumplimiento) es decir la

solución de los diferentes capítulos:

• Aseguramiento de la calidad

(64,28%)

• Operaciones de producción

(40%)

• Personal (31,56%)

• Instalaciones (31,03%).



PLAN DE MEJORAS

Calificación % de cumplimiento Descripción

1 0-20 No realizado

2 20-40 Poco realizado

3 50-70 Moderado 

4 80-90 Parcialmente realizado

5 100 Realizado



DISEÑO LAYOUT PROPUESTO

# Razón

1 Por higiene

2 Por proceso

3 Por control

4 Por seguridad

5 Por conveniencia

Para realizar la correcta ubicación y

distribución de áreas se utilizó la

metodología de distribución de áreas.

Cada área fue calificada con su

respectiva numeración dependiendo de la

razón de proximidades y proximidad

entre actividades

Tabla . Razones de proximidades entre áreas

Tabla . Proximidad de actividades

Tabla Relación entre actividades



DISEÑO LAYOUT PROPUESTO
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Figura . Relación de actividades entre áreas.

Figura . Distribución propuesta para Industrias Ipiales

Ilustración . Distribución propuesta vista lateral izquierda.



OBJETIVO 3 :

RECEPCIÓN DE MATERIA 

PRIMA

ALMACENAMIENTO

SOYA

HOJUELAS DE AVENA 

ACEITE DE SOYA

PANELA

COCO RALLADO

BANANO DESHIDRATATO

ESENCIA DE VAINILLA

ALMENDRAS 

NUEZ

SEMILLAS DE SAMBO
PALET

JARABE DE PANELA

PANELA 50KG

AGUA 25 LTS

ESENCIA DE VAINILLA

PREPARACIÓN DE AVENA Y SOYA

PESADO

LAVADO

IMPUREZAS

BASURAS

GRANOS DAÑADOS

TOSTADO
TIEMPO:10 MIN.

TEMPERATURA:180ºC
MEZCLADO

LLENADO DE BANDEJASCOCHES DE ACERO INOXIDABLE

HORNEADO

2KG MEZCLA

40 LATAS HORNO 1

40 LATAS HORNO 2

TIEMPO: 20MIN.

TEMPERATURA:180ºC

EMFRIADO TEMPERATURA AMBIENTE 18-24ºC

HOMOGENIZADO TIEMPO: 2 MIN.

HORNEADO 2
TIEMPO: 15 MIN.

TEMPERATURA:180ºC

ENFRIADO TEMPERATURA AMBIENTE 18-26ºC

MEZCLADO

NUEZ

ALMENDRAS

SEMILLAS DE SAMBO

PASAS

1 MIN.

PRE-EMPAQUE FUNDAS DE PROPILENO 8 KG

ALMACENAMIENTO TEMPERATURA AMBIENTE 18-26ºC

EMPAQUE FUNDAS DE PROPILENO  DE 480 GR

SELLADO

EMBALADO CAJAS DE CARTON DE 30 UNIDADES

ALMACENAMIENTO
PALET

APILAMIENTO DE 8-12 CAJAS

SACOS DE 50KG

Figura . Elaboración de granola.



ANALISIS MICROBIOLÓGICO INICIAL
Industrias Ipiales

Método de ensayo

AOAC 989.10 AOAC997.

02

Superfic

ie

Unidad

UFC/cm

²

Recuento 

Est. 

Placa ˂ 

10²

C. totales

˂ 10²

E.coli

˂ 10²

Mohos

˂ 10²

Fecha 08 de Octubre del 2016

Selladora ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10

Mesa ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10

Lavamanos 130 ˂ 10 ˂ 10 50

Horno ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10 370

Interior

Planta

˂ 10. ˂ 10 ˂ 10 70

Extrusora ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10

Latas 10 ˂ 10 ˂ 10 30

Coches ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10 10

Tina ˂ 10 ˂ 10. ˂ 10 460

Mezcladora 10 ˂ 10 ˂ 10 20

Cañones de

Expansión

40 ˂ 10 ˂ 10 50

Operario 280 ˂ 10 ˂ 10 ˂ 10

Grado de limpieza Recuento 

Est. Placa (UFC/cm²)

Limpio 2-10

Aceptable 10-10²

Sucio ˃10²

Fuente (Morongas & Busto, 2015)



ANALISIS MICROBIOLOGICO FINALES
Industrias Ipiales

Método de ensayo

AOAC 989.10 AOAC997.02

Superficie Unidad

UFC/cm²

Recuento estándar

en placa

˂ 10²

Mohos

˂ 10²

Fecha 31 de Octubre del 2016

Lavamanos ˂ 10 ˂ 10

Horno ˂ 10 ˂ 10

Interior Planta ˂ 10 ˂ 10

Extrusora ˂ 10 ˂ 10

Latas ˂ 10 ˂ 10

Coches ˂ 10 ˂ 10

Tina ˂ 10 ˂ 10.

Mezcladora ˂ 10 ˂ 10

Cañones de

Expansión

˂ 10 ˂ 10

Operario ˂ 10 ˂ 10



OBJETIVO ESPECIFICO 4:

PRERREQUISITOS
ESPECIFICACIONES 

TECNICAS

 Programa de proveedores

 Programa de limpieza y desinfección 

 Programa de manejo y control de 

plagas

 Programa de manejo de residuos 

sólidos

 Programa de mantenimiento y 

calibración de equipos 

 Programa de control de agua

 Programa de capacitaciones

 Programa de trazabilidad 

 Instalaciones.

 Equipos y utensilios.

 Personal. 

 Materia prima e insumos.

 Operaciones de producción.

 Envasado, etiquetado y 

empaquetado.

 Almacenamiento, distribución, 

transporte y comercialización.

Aseguramiento de la calidad

 Disposiciones 

generales

 Objetivos 

 Alcanze 

 Normas de 

referencia 

 Responsables

 Definiciones  

 Documentos de 

referencia 

 Procedimientos 

 Registros

 Fichas técnicas 

Manual BPM 



DIAGNOSTICO COMPARATIVO FINAL -INICIAL
DIAGNÓSTICO INICIAL DE BUENAS PRÀCTICAS DE MANUFACTURA

INDUSTRIAS IPIALES

Diagnóstico Inicial Diagnostico final

Capitulo Ítem % Cumple %No cumple %Cumple %No cumple

Instalaciones 52 65,38 34,61 86,53 13,46

Equipos y utensilios 15 66,66 33,33 86,66 13,33

Personal 19 68,42 31,57 89,47 10,52

Materiales e insumos 13 76,92 23,07 92,30 7,69

Operaciones de producción 19 57,89 42,10 78,94 21,05

Envasado, etiquetado y empaque 12 91,66 8,33 91,66 8,33

Almacenamiento, distribución, transporte

y comercialización

14 85,74 14,28 92,85 7,14

Aseguramiento y control de calidad 16 35,75 62,5 81,25 18,75

Grado de cumplimiento total 160 60,25 33,75 86,87 13,15
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Equipos y
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empaque
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distribución,
transporte y

comercialización

Aseguramiento y
control de calidad

Grado de
cumplimiento

total

Diagnostico inicial 65,38 66,66 68,42 76,92 57,89 91,66 85,74 35,75 60,25

Diagnostico final 86,53 86,66 89,47 92,3 78,94 91,66 92,85 81,25 86,87
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Gráfico comparativo



PRESUPUESTO TENTATIVO PARA LA 
IMPLEMENTACIÓN DEL PLAN DE MEJORAS.

Producto Cantidad/ Uni Costo(dólares) Total(dólares)

Corinas PVC 2 15,00 30,00

Estación de cebo 15 4,50 67,50

Mallas mosquiteras 4 3,00 12,00

Malla metálica 25 m 2,50 x m 62.50

Ventilador 2 600,00 1,200

Campanas de extracción 6 25,00 150,00

Pintura epoxica 25,00 gl 85,00 x galón 2,125

Ruedas metálicas 8 15,00 120,00

Puertas 3 25,00 75,00

Tachos de basura 18 15,00 270,00

Palets plásticos 20 45,00 900,00

Mandil plástico para visitas 10 2,00 20,00

Proyector 1 600,00 600,00

Paleta de acero inoxidable 5 15,00 75,00

Cerramiento

Ladrillo 1500 0,20 300,00

Cemento 50 80,00 400,00

Arena 1 80,00 80,00

Total 6,487



CONCLUSIONES 
 La auditoría inicial realizada a la planta de producción dio como resultado el 60,57 % de cumplimiento

sobre los requisitos evaluados, por lo tanto se determina que los productos elaborados no son aptos para el

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

 La aplicación del diagrama de Pareto permitió determinar la zona de pocos vitales con relación al

incumplimiento de la normativa de Buenas Prácticas de Manufactura que son: Aseguramiento de la

calidad (64,28%), operaciones de producción (40%), personal (31,56%) e instalaciones (31,03%), que

representa el 71,00% del incumplimiento total.

 Se estableció un Manual de Buenas Prácticas de Manufactura con prerrequisitos para la aplicación en la

Industrias Ipiales, en el que se describen los programas, procedimientos, métodos, fichas técnicas y

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



CONCLUSIONES
• La aplicación de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitización (POES) utilizados

en la planta de Industrias Ipiales, reflejaron la presencia de recuento estándar en placa, en

lavamanos con 138 UFC/cm² y en operarios 280 UFC/cm², obteniendo una cantidad ˃10²

UFC/cm², por lo que se consideran no aptos en los procesos de producción de alimentos, ya que

estos superan los límites permisibles establecidos en la Guía Técnica para el Análisis

Microbiológico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas.

• Comparando los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial y final, se observó un incremento en

el cumplimiento de 27% del 60, 25% al 86, 87% llegando así a tener una calificación final

aceptable, en caso que Industrias Ipiales desee obtener la certificación de Buenas Prácticas de

Manufactura.



RECOMENDACIONES

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

considerar el rediseño de la planta de producción utilizando el layout propuesto.

• Aplicar los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos

Estandarizados de Sanitización (POES) con la finalidad de mejorar los métodos actuales de

limpieza y desinfección.

• Todos los prerrequisitos de control de Buenas Prácticas de Manufactura, deberán ser

actualizados de acuerdo a los cambios que determine la autoridad.

• Realizar periódicamente análisis microbiológicos de las superficies que están en contacto

directo con los alimentos para la verificación del estado de sanitización.


