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RESUMEN EJECUTIVO  

El objetivo de esta investigación es crear un sistema de buenas prácticas de manufactura para 

Nutricbal S.C, empresa enfocada a la fabricación de productos balanceados ubicada en la provincia 

del Carchi, cantón Tulcán, parroquia de Julio Andrade. 

La industria de alimentos balanceados ha tenido una demanda de sus productos a nivel local, en 

donde los fabricantes no tienen una guía definida a cumplir, dentro de sus instalaciones, como en 

sus procesos en donde “Nutricbal S.C.” ha optado en diseñar un sistema de buenas prácticas de 

manufactura, que garantice el buen manejo de los diferentes procesos de elaboración de alimentos 

balanceados, para el inicio de la investigación se ejecutó un diagnóstico inicial de la planta 

utilizando la guía de verificación para la auditoria de certificación de buenas prácticas de 

manufactura para establecimientos fabricantes de alimentos, premezclas, sales minerales y aditivos 

de uso veterinario de Agrocalidad. Además, con los resultados de la guía de verificación se 

desarrolló el plan de mejoras para contraer las no conformidades y poder ser más eficiente en los 

procesos. Por esta razón se elaboró un manual de buenas prácticas de manufactura para la empresa 

con la intervención de la resolución 066 de Agrocalidad que es el instructivo para las auditorias de 

certificación de buenas prácticas de manufactura y almacenamiento de productos veterinarios. 
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ABSTRACT 

The goal of this research is to create a Good Manufacturing Practices System for "Nutricbal S.C.", 

a company focused to the manufacture of balanced products located in the province of Carchi, 

Canton Tulcán, parish of Julio Andrade. 

The feed industry has had a demand for its products at a local level, where manufacturers do not 

have a defined guide to comply with, within their facilities, as well as in their processes where 

"Nutricbal S.C. "has opted to design a system of good manufacturing practices, which guarantees 

the good management of the different processes of elaboration of balanced food, for the beginning 

of the investigation an initial diagnosis of the plant was executed using the verification guide for 

the audit of certification of good manufacturing practices for food manufacturing establishments, 

premixes, mineral salts and additives for veterinary use of Agrocalidad. In addition, with the results 

of the verification guide, an improvement plan was developed to reduce non-conformities and be 

more efficient in the processes. For this reason, a manual of good manufacturing practices was 

developed for the company with the intervention of resolution 066 of Agrocalidad, which is the 

instruction for the certification audits of good manufacturing practices and storage of veterinary 

products. 
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INTRODUCCIÓN 

 Problema de investigación 

Nutricbal S.C, es una agroindustria dedicada a la elaboración de alimentos balanceados para 

aves, cerdos y ganado vacuno, ubicada en la zona norte, en la parroquia de Julio Andrade del 

cantón Tulcán provincia del Carchi. El alimento balanceado, ya que es elaborado con diversas 

materias primas, tanto de origen animal, vegetal y sintético, tiene la probabilidad de 

contaminarse antes, durante y después del proceso de producción del alimento balanceado. 

Distintos factores pueden contribuir a contaminación del alimento, como el control de materias 

primas en la recepción, el manejo de producción, las condiciones sanitarias, el área de empaque, 

la higiene de los trabajadores y el mal manejo durante el almacenamiento.  

La empresa Nutricbal S.C, por tener un déficit programa de buenas prácticas de manufactura, 

impide que tenga un crecimiento económico y de calidad de sus productos, por ende, se ve la 

necesidad de diseñar un sistema de buenas prácticas de manufactura, para reducir riesgos en 

calidad e inocuidad. 
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 Justificación  

La empresa Nutricbal S.C. al elaborar, distribuir y comercializar, productos balanceados para 

aves, cerdos y ganado vacuno, debe garantizar una alta calidad e inocuidad, por ende, tiene la 

necesidad de diseñar un sistema de buenas prácticas de manufactura, para cumplir con los 

requisitos que establece Agrocalidad. 

Agrocalidad mediante la resolución 066 (Instructivo para las auditorias de certificación de 

buenas prácticas de manufactura y almacenamiento de productos veterinarios), menciona los 

requerimientos, tanto en infraestructura como en la documentación, que deben cumplir las 

plantas de procesamiento de alimentos balanceados. Este instructivo aplica para la certificación 

de buenas prácticas de manufactura por medio la “Guía de verificación para la auditoria de 

certificación de buenas prácticas de manufactura para establecimientos fabricantes de alimentos, 

premezclas, sales minerales y aditivos de uso veterinario”. 

El diseño de un sistema de Buenas Prácticas de Manufactura para Nutricbal S.C. ayudará al 

mejoramiento para la planta a corto, mediano y largo plazo, ya que este diseño se convertiría en un 

modelo para fortalecer estructuralmente todo el desempeño funcional de la planta y a la vez que en 

un futuro se logre implementar un sistema de calidad, que mejoraría considerablemente la visión de 

calidad, tanto en los procesos de elaboración de alimentos balanceados. 
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Objetivos  

Objetivo General 

• Diseñar un sistema de Buenas prácticas de manufactura para la empresa NUTRICBAL S.C. 

productora de alimentos balanceados de la parroquia de Julio Andrade Cantón Tulcán. 

Objetivos Específicos  

• Realizar un diagnóstico general de la empresa Nutricbal.S.C, sobre el cumplimento de 

buenas prácticas de manufactura (BPM) de acuerdo con la normativa ecuatoriana vigente 

para alimentos procesados. 

• Desarrollar el plan de mejora para Nutricbal S.C.  

• Elaborar un manual de buenas prácticas de manufactura para la empresa Nutricbal S.C. 
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Capítulo 1: Marco Teórico 

1.1 Buenas Prácticas De Manufactura 

El Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (2020) define a las BPM 

como un conjunto de procedimientos, actividades, condiciones y/o controles de tipo general con 

el objeto de garantizar la calidad y la inocuidad de los productos mediante la disminución de los 

riesgos de contaminación física, química o biológica. 

1.1.1 Importancia De Buenas Prácticas De Manufactura  

Rueda, (2018) menciona la importancia de las buenas prácticas de manufactura como un sistema 

preventivo y de control durante los procesos productivos, generando calidad y seguridad para los 

consumidores. 

1.1.2 Beneficios De Buenas Prácticas De Manufactura  

Los beneficios de las buenas prácticas de manufactura que mencionan Salgado y Castro (2007) 

son: 

➢ Higiene en los procesos de elaboración, envasado, almacenamiento, expendio, transporte 

y distribución.  

➢ Una adecuada disposición y manejo correcto de los residuos sólidos.  

➢ Alto nivel de capacitación, en todos y cada uno de los temas que componen las BPM. 

Esta capacitación se puede realizar mediante talleres, charlas magistrales, días de campo, 

avisos alusivos y estímulos por rendimiento.  

➢ Permite una mayor satisfacción de los clientes y del empresario. 

1.1.3 Requisitos De Buenas Prácticas De Manufactura 

Toda agroindustria que procese alimentos destinados para animales debe cumplir con una serie 

de requisitos, como rige en el instructivo para las auditorias de certificación de buenas prácticas 

de manufactura y almacenamiento de productos veterinarios de Agrocalidad, para obtener la 
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certificación de buenas prácticas de manufactura; estos se encuentran mencionados en diferentes 

áreas como son: 

1.1.3.1 La Organización y Registro De Establecimientos Veterinarios. 

La Agencia ecuatoriana de aseguramiento de la calidad del Agro (2017), menciona que toda 

planta de procesamiento de alimentos balanceados denominados alimentos tipo B, debe contar 

con un representante técnico como un médico veterinario, Ing. Zootecnista, Ing. agropecuario o 

afines en la producción y control de productos veterinarios. 

1.1.3.1 Guía De Verificación. 

Es un instrumento que evalúa condiciones específicas como documentación e infraestructura, 

como Agrocalidad (2017) menciona que la guía de verificación tiene como propósito facilitar al 

auditor la verificación del cumplimiento de secciones a evaluar las buenas prácticas de 

manufactura. 

1.2 Procedimiento Operativo Estandarizado 

Los POE son procedimientos escritos cuyo objetivo principal es describir en forma 

estandarizada, la forma en que la instalación de alimentos realiza sus operaciones y controla su 

funcionamiento, dentro de las cuales podemos mencionar control de materias primas y envases, 

control durante el almacenamiento, trazabilidad, mantención preventiva de equipos, capacitación 

al personal, manejo de reclamos de clientes, entre otros (Programa Nacional Integrado de calidad 

alimentaria, 2018). 

Además, Agrocalidad (2017) menciona que la estructura de cada procedimiento operativo 

estandarizado debe contener como mínimo las siguientes partes: encabezado, objetivo, 

responsables, alcance, frecuencia, procedimiento, fechas de elaboración, firmas de 

responsabilidad. 
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1.3 Requisitos Higiénicos De Fabricación  

Los requisitos higiénicos de fabricación hacen referencia principalmente a las obligaciones del 

personal, refiriéndose a: educación y capacitación, estado de salud, higiene y medidas de 

protección, comportamiento, prohibición de acceso a determinadas áreas, señalética y 

obligaciones del personal administrativo y visitantes (Pérez, 2018). 

• Higiene del personal: Hábitos y normas de higiene, uso de uniformes y artículos de 

protección y normas de comportamiento. 

• Control del estado de salud: Prevención de la aparición de enfermedades contagiosas 

mediante exámenes médicos periódicos para operarios.  

• Capacitación: Continua capacitación en hábitos y manipulación higiénica de alimentos.  

1.4 Conceptos Generales De Calidad 

1.4.1 Calidad  

La palabra calidad tiene varios significados: un grado de excelencia, la conformidad con los 

requerimientos, la totalidad de funciones del producto o servicio que satisfacen las necesidades, 

la aptitud para el uso, la ausencia de defectos, imperfecciones o contaminación y el deleite de los 

clientes(Egoavil & Ucaña, 2017). 

1.4.2 Control De Calidad  

El Control de Calidad son todas aquellas actividades y técnicas rutinarias del sistema de calidad, 

requeridas para que los productos o servicios de la empresa cumplan con los requisitos 

preestablecidos, incluyendo el “monitoreo” del proceso productivo y las consecuentes 

correcciones y prevenciones de comportamientos insatisfactorios en etapas relevantes del mismo 

para hacer dicho sistema económicamente efectivo(Egoavil & Ucaña ,2017). 

1.4.3 Gestión De Calidad 



20 

 

Conjunto de acciones que alguien o una organización llevan a cabo con la misión de administrar 

una empresa, un negocio o solucionar un asunto (Instituto Nacional Tecnológico) 

1.4.4 Aseguramiento De Calidad 

La Organización Internacional de Estandarización (ISO) define al Aseguramiento de la calidad como 

el conjunto de acciones planificadas y sistematizadas, que son necesarias para proporcionar la 

confianza adecuada de que un producto o servicio va a satisfacer los requisitos dados sobre la 

calidad. 

1.4.5 Sistema De Gestión De Calidad 

Un sistema de gestión de calidad es un conjunto de actividades interrelacionadas que buscan un 

desempeño conjunto en las actividades internas y externas de las organizaciones para lograr la 

obtención de productos de calidad (Vértice, 2010 citado por Cárdenas Santamaría, 2017). 

1.5 Diagnóstico De Buenas Prácticas De Manufactura  

El diagnóstico, es un estudio previo a toda planificación o proyecto, que consiste en la 

recopilación de información, su ordenamiento, su interpretación y la obtención de conclusiones e 

hipótesis. Radica en analizar un sistema y comprender su funcionamiento, de tal manera de poder 

proponer cambios en el mismo y cuyos resultados sean previsibles. (Rodriguez, 2007). 

1.5.1 Utilidad Del Diagnóstico  

Según (Rodriguez, 2007) manifiesta los siguientes propósitos:  

 

• Conocer mejor la realidad, la existencia de debilidades y fortalezas, las relaciones entre 

los diferentes actores sociales en un entorno determinado, y anticipar posibles reacciones 

del sistema ante acciones de intervención o cambios en algún aspecto de la población 

objeto de estudio.  

• Identificar retos y oportunidades. Profundizar en ellos y determinar la importancia o 

prioridad, así como qué problemas afectan a otros y cuáles son las repercusiones. 
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• Crear estrategias, evaluar posibilidades y decidir los siguientes pasos. 

1.6 Guía De Verificación. 

Es un instrumento que evalúa condiciones específicas como documentación e infraestructura, 

como Agrocalidad (2017) menciona que la guía de verificación tiene como propósito facilitar al 

auditor la verificación del cumplimiento de secciones a evaluar las buenas prácticas de 

manufactura 

1.6.1 Cheklist 

Según Pérez (2018) menciona que se entiende por lista de chequeo (check list) a una 

enumeración de preguntas, en forma de cuestionario que sirve para verificar el grado de 

cumplimiento de determinadas reglas establecidas a prioridad con un fin determinado.   

Además, Buitrón (2017) menciona que la lista de comprobación es una lista de aspectos a 

evaluar, dentro de parámetros, que se comprueba mediante el grado de cumplimiento de 

determinadas condiciones establecidas por un organismo de control. 

1.7 Diagrama De Pareto  

 Es una gráfica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden descendente, 

de izquierda a derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos para 

calificar las causas, asignando un orden de prioridades (Sales, 2013). 

1.7.1 Utilidad Del Diagrama De Pareto  

Se puede detectar los problemas que tienen más relevancia mediante la aplicación del principio 

de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia 

frente a solo unos graves (80-20) (Sales, 2013). 

1.8 Distribución De Planta 
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La distribución en planta implica la ordenación física de los elementos industriales.Esto incluye 

los espacios necesarios para el material, almacenamiento, trabajadores, como todas las otras 

actividades o servicios, incluido mantenimiento (Casp , 2012). 

Ademas, la distribución es un proceso de ordenación, con una planificación previa, optimizando 

los medios que participan en el proceso productivo de la industria (Casp , 2012). 

La distribución en planta de una industria determina la eficiencia y en algunos casos, la 

supervivencia de una empresa. Así, un equipo costoso, un máximo de ventas y un producto bien 

diseñado, pueden ser sacrificados por una deficiente distribución de la planta. (Caspe, 2012)  

La distribución en planta consiste en el ordenamiento óptimo de las actividades industriales, 

incluyendo personal, equipo, almacenes, sistemas de manutención de materiales y todos los otros 

servicios anexos que sean necesarios para diseñar de la mejor manera posible la estructura que 

contenga estas actividades (Casp, 2005). 

 1.9 Alimentos Balanceados  

Los alimentos balanceados son una mezcla de micro y macronutrientes cuya composición 

aportan al metabolismo del animal los nutrientes necesarios para su crecimiento y desarrollo 

(Adorati y otros, 2019). 
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Capítulo 2: Materiales y Métodos 

2.1 Caracterización Del Área De Estudio 

La presente investigación se realizó, en la parroquia de Julio Andrade perteneciente al cantón 

Tulcán, lugar donde está la planta de balanceados Nutricbal S.C. 

Tabla 1  

Datos generales de Nutricbal S.C. 

DATOS GENERALES 

PAÍS Ecuador 

PROVINCIA Carchi 

CANTÓN Tulcán 

PARROQUIA Julio Andrade 

DIRECCIÓN Barrio la estrellita, vía a Pispud 

TELÉFONO 0981648857 

2.1.1Materiales  

En la elaboración del documento, se trabajó con la resolución 066 de Agrocalidad, instructivo 

para las auditorias de certificación de buenas prácticas de manufactura y almacenamiento de 

productos veterinarios, además el uso de la guía de verificación para la auditoría de certificación 

de buenas prácticas de manufactura para establecimientos fabricantes de alimentos, premezclas, 

Figura 1 

Localización de Nutricbal S.C. 
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sales minerales y aditivos de uso veterinario (AGROCALIDAD) y el uso de material 

bibliográfico, revistas, manuales. 

2.1.2 Equipo  

• Computadora  

• Cámara fotográfica  

• Impresora  

2.1.3 Indumentaria  

• Cofia 

• Mascarilla  

• Botas blancas  

• Uniforme blanco  

• Mandil blanco  

2.2 Métodos  

2.2.1 Diagnóstico Inicial De La Empresa Nutricbal.S.C. Sobre El Cumplimento De Buenas 

Prácticas De Manufactura (Bpm)  

Con el propósito de conocer el cumplimiento de Buenas prácticas de manufactura, se efectuó el 

diagnóstico inicial en Nutricbal S.C, utilizando la guía de verificación para la auditoría de 

certificación de buenas prácticas de manufactura para establecimientos fabricantes de alimentos, 

premezclas, sales minerales y aditivos de uso veterinario, de acuerdo con las siguientes 

secciones. 

• Documentos habilitantes  

• Funcionamiento general de la planta de autoconsumo 

• Instalaciones y edificaciones – localización 
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• Vías de acceso y tránsito 

• Edificaciones e instalaciones  

• Higiene de la planta 

• Higiene y seguridad del personal 

• Bodegas condiciones internas (piso, paredes y techo) 

• Equipos y utensilios  

• Proceso de producción 

• Sistema e instalación de agua 

• Fórmula patrón 

• Área de producción 

• Recepción y almacenamiento de materias primas 

• Procedimientos generales de fabricación 

• Proteína animal 

• Área de pesado y medida de micro ingredientes 

• Recepción y almacenaje de material de envase y empaque 

• Recepción, almacenamiento y despacho de producto terminado  

• Control de calidad del producto terminado  

• Reclamos, quejas, devoluciones  

• Retiro de productos  

• Mantenimiento  

2.2.2 Plan de mejoras para la empresa 
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Para elaborar el plan de mejoras se elaboró el diagrama de Pareto, para priorizar las acciones 

correctivas y elaborar este plan, detallando las falencias de cada sección, sobre los 

requerimientos establecidos en la resolución 066 de Agrocalidad.  

El plan de mejora se enfoca en corregir falencias existentes en cada sección, ya que le permite 

crecer y ser competitivo (Proaño  y otros, 2017). 

Las secciones menores al 30 % de cumplimiento son: 

Tabla 2 

Secciones evaluadas con menor cumplimiento 

Secciones evaluadas Cumplimiento (%) 

Recepción, almacenamiento y despacho de 

producto terminado 
27 

Procedimientos generales de fabricación 25 

Higiene de la planta 14 

Equipos y utensilios 0 

Proteína animal 0 

Control de calidad de producto terminado 0 

Reclamos, quejas, devoluciones 0 

Retiro de productos 0 

Mantenimiento 0 

2.2.3 Manual de buenas prácticas de manufactura  

Se elaboró el manual de buenas prácticas de manufactura, conociendo las falencias de cada 

sección de la planta, elaborando registros, procedimientos operativos estandarizados, 

instructivos, hojas de especificaciones para mayor desempeño de Nutricbal S.C.  

Figura 2  

Formato de procedimiento operativo estandarizado 
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Capítulo 3: Resultados y discusión 

3.1 Diagnóstico Del Cumplimiento De Buenas Prácticas De Manufactura En La Empresa 

Nutricbal S.C. 

Se realizó el diagnóstico de buenas prácticas de manufactura, utilizando la guía de verificación 

para la auditoría de certificación de buenas prácticas de manufactura para establecimientos 

fabricantes de alimentos, premezclas, sales minerales y aditivos de uso veterinario que tiene 

como referencia Agrocalidad. 

3.1.1 Auditoría De Buenas Prácticas De Manufactura  

Se realizó la auditoría de buenas prácticas de manufactura mediante la observación directa de la 

planta de procesamiento, para lo cual se utilizó la lista de verificación para establecimientos 

formuladores de productos, en función a la resolución 066 de Agrocalidad. 

Tabla 3  

Primer Auditoría de Nutricbal S.C. 

BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA 

Documentos habilitantes 67% 33% 0% 

Funcionamiento general de la planta de autoconsumo  33% 56% 11% 

Instalaciones y edificaciones -localización 50% 50% 0% 

Vías de acceso y tránsito 33% 67% 0% 

Edificaciones / instalaciones 41% 47% 12% 

Higiene de la planta  14% 86% 0% 

Higiene y seguridad del personal 38% 62% 0% 

Bodegas condiciones internas (piso, paredes y techo) 25% 75% 0% 

Equipos y utensilios 0% 100% 0% 

Proceso de producción 50% 50% 0% 

Sistema e instalación de agua 40% 20% 40% 

Fórmula patrón 67% 22% 11% 

Área de producción 56% 44% 0% 

Recepción y almacenamiento de materia prima 67% 33% 0% 

Procedimientos generales de fabricación 25% 75% 0% 

Proteína animal 0% 100% 0% 

Área de pesado y medida de micro ingredientes 62% 29% 10% 
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Recepción y almacenaje de material de envase-

empaque 
67% 33% 0% 

Recepción, almacenamiento y despacho de producto 

terminado 
27% 73% 0% 

Control de calidad del producto terminado 0% 86% 14% 

Reclamos, quejas, devoluciones 0% 100% 0% 

Retiro de productos 0% 100% 0% 

Mantenimiento 0% 100% 0% 

Porcentaje de cumplimiento 33,1% 62,5% 4,4% 

 

Esta auditoría refleja los resultados obtenidos mediante la primera auditoría de las 23 secciones 

evaluadas.  

La tabla 3 permite visualizar el porcentaje de cumplimiento, incumplimiento y la sección de no 

aplica de la primera auditoría. 

3.2 Cumplimiento De Buenas Prácticas De Manufactura 

De acuerdo con la guía para la auditoría de certificación de buenas prácticas de manufactura para 

establecimientos formuladores de alimentos, premezclas, sales minerales y aditivos de uso 

veterinario, tiene los siguientes criterios de evaluación, cumple, no cumple, no aplica.  

Nutricbal S.C. cumple con el 33,1 % de buenas prácticas de manufactura. Al procesar en 

condiciones inadecuadas incrementa el riesgo de contaminación afectando, directamente la 

calidad del producto, además disminuyendo su vida útil. 

3.2.1 Documentos Habilitantes  

De los 3 ítems evaluados de la sección de documentos habilitantes, se verificó el incumplimiento 

del 33% debido a: 

• Falta de registro de la empresa en el sistema de Agrocalidad. 

3.2.2 Funcionamiento De La Planta De Autoconsumo  

En los 9 ítems evaluados en la sección de funcionamiento de la planta de autoconsumo se 

encontró con el 56 % de incumplimiento debido a varios requisitos que no cumple como son: 
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• Organigrama actualizado de la empresa 

• Prestación de servicios por contrato 

• Capacidad de producción de la empresa 

• Laboratorio de control de calidad 

• Documentos para la divulgación de buenas prácticas de manufactura  

3.2.3Instalaciones Edificaciones -Localización  

En la evaluación de la sección de instalaciones y edificaciones-localización se calificó dos ítems 

obteniendo el 50 % de incumplimiento de: 

• Medidas de implementación para evitar la contaminación de productos, personas y medio 

ambiente. 

3.2.3 Vías De Acceso Y Tránsito  

De acuerdo con los datos obtenidos en la presente sección, presenta un 67% de incumplimiento, 

debido a: 

• Falta de protecciones metálicas en la estructura de ventanas.  

• Vía que conecta a la planta de tercer orden. 

3.2.4 Edificaciones/ Instalaciones  

El 47 % de incumplimiento es de acuerdo, que la planta no cuenta con áreas separadas desde la 

recepción de materias primas, hasta el almacenamiento de producto terminado. Además, no 

cuenta con procedimientos operativos estandarizados independientemente con depósitos de 

basura y falta de documentación de gestión de calidad, como registros tanto de calibraciones, 

como de productos en cuarentena. 

3.2.5 Higiene De La Planta  
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En la sección el incumplimiento es del 86 %, debido a que no existe procedimientos operativos 

estandarizados de limpieza, control de plagas, fichas técnicas para la limpieza de equipos y la 

falta de depósitos de basura en la planta  

3.2.6 Higiene Y Seguridad Del Personal  

El 62 % de incumplimiento es debido a que no existe un procedimiento operativo estandarizado 

para la selección del personal, además no cuenta con registros de asistencia para los trabajadores, 

no dispone de casilleros para guardar la ropa de trabajadores, y la falta de adecuación de 

depósitos de basura en el interior de la planta. 

3.2.7 Bodegas Condiciones Internas (Piso, Paredes Y Techo) 

 El incumplimiento presenta un 75 % debido a las instalaciones interiores, en donde el piso y las 

paredes no tienen revestimiento para evitar la acumulación de polvo y el techo presenta goteras, 

además, la falta de mallas para evitar la entrada de aves.  

3.2.8 Equipos Y Utensilios  

La sección presenta un 100 % de incumplimiento, por no tener un documento de procedimiento 

operativo estandarizado de limpieza de equipos y utensilios, además la ubicación de utensilios no 

evita la contaminación de productos. 

3.2.9 Proceso De Producción  

El 50 % de incumplimiento se debe a que no existe POE de almacenamiento de productos de 

formulación, además no presentan un POE para evitar la contaminación cruzada. También no 

posee registros de limpieza de camiones, además no se posee equipos para la medición de 

humedad y temperatura, como también las tuberías no están identificadas.  

3.2.10 Sistema E Instalación Del Agua  
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El 20 % de incumplimiento en el sistema de instalación del agua se debe a que no existe un 

procedimiento operativo estandarizado de análisis de agua, por ende, la falta de registros para 

llevar un control de análisis de agua. 

3.2.11Fórmula Patrón 

El 22 % de incumplimiento en la fórmula patrón se debe a que no hay instrucciones detalladas en 

la etapa de fabricación, además no tiene un formato para las ordenes de producción  

3.2.12 Área De Producción  

El 44 % de incumplimiento se debe, por no poseer un POE de ingreso de terceras personas, como 

también a la incorrecta circulación dentro del área, además una inadecuada distribución de áreas, 

y la falta de identificación de equipos y materiales. 

3.2.13 Recepción Y Almacenamiento De Materia Prima 

El 33 % de incumplimiento en la recepción y almacenamiento de materia prima se debe por no 

tener un POE de selección y aprobación de proveedores, asimismo no se tiene documentos 

validos de cada materia prima. 

3.2.14 Procedimientos Generales De Fabricación  

El 75 % de inconformidades de los procedimientos generales de fabricación se debe por falta de: 

• Procedimiento operativo estandarizado de almacenamiento de materias primas y producto 

terminado 

• Instrucciones detalladas de elaboración de cada alimento 

• Procedimiento operativo estandarizado de control de calidad y registros 

3.2.15 Proteína Animal 
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 De los 2 ítems evaluados en la sección de proteína animal, presenta el 100 % de incumplimiento 

debido a la falta de: 

• Procedimiento operativo estandarizado de capacitación del personal con respecto al uso 

de proteína animal. 

• Contratos de compra de materias primas y POE de selección de proveedores  

3.2.16 Área De Pesado Y Medida De Micro Ingredientes 

De los 21 ítems evaluados de la sección de área de pesado y medida de micro ingredientes, se 

obtuvo como resultado el 29 % de incumplimiento debido a no poseer: 

• Materiales como gavetas, espátulas dentro del área de pesado. 

• Equipamiento de protección (anteojos, gorros, máscara) 

• Control de temperatura y humedad. 

• Identificación de contenedores. 

• Recipientes de basura, correctamente cerrados y vaciados con frecuencia. 

• Sistema de prevención de contaminación cruzada durante el pesado y medida. 

3.2.17 Recepción Y Almacenaje De Material De Envase Y Empaque  

 De los 3 ítems evaluados, se obtuvo como resultado el incumplimiento del 33% debido a que no 

existe un área o sector exclusivo, para el almacenaje de etiquetas y empaques.  

3.2.18 Recepción, Almacenamiento Y Despacho De Producto Terminado  

De 11 ítems evaluados en la sección de recepción, almacenamiento y despacho de producto 

terminado, se encontró el 73 % de incumplimiento en la carencia de los siguientes ítems: 

• Área de almacenamiento de productos terminados 

• Señalética que separe el almacenamiento de productos 

• El área interior de almacenamiento brinde seguridad, limpieza y control de plagas 
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• POE de almacenamiento de producto terminado  

• Área específica para cuarentena  

• Registro de entrada y salida de producto terminado 

• POE de productos vencidos  

3.2.19 Control De Calidad Del Producto Terminado  

En la sección de control de calidad de producto terminado de los 22 ítems evaluados, se obtuvo 

como resultado el 86 % de incumplimiento, debido a la falta de los siguientes factores: 

• Departamento de control de calidad, contrato con laboratorio 

• POE de recepción de materias primas y producto terminado  

• Procedimiento de control de calidad 

• Auto inspecciones o auditorias de calidad 

• Certificados  

3.2.20 Reclamos, quejas, devoluciones  

En la sección de reclamos, quejas y devoluciones, de los 6 ítems evaluados, se obtuvo como 

resultado el 100 % de incumplimiento debido a que no cuentan con los siguientes factores: 

• Instrucciones escritas para reclamos y quejas 

• Registros de reclamos 

• POE de devoluciones del producto 

3.2.21 Retiro de productos  

De la sección de retiro de productos, como resultado de la evaluación de 4 ítems, se obtuvo como 

resultado el 100 % de inconsistencias debido a los siguientes factores: 

• POE de retiro de productos  

• Registros de retiro de productos 
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• Informes de retiro de productos  

3.2.22 Mantenimiento 

En la sección de mantenimiento con 3 ítems evaluados, se obtuvo como resultado el 100 % de 

incumplimiento, por la falta de: 

• Área específica para mantenimiento 

• POE de mantenimiento de equipos y materiales 

• Identificación de equipos  

3.3 Diseño y distribución actual de la planta  

 Se efectúo un análisis del diseño y distribución de la planta Nutricbal S.C.  en donde validó la 

disposición de su área el flujo de sus procesos de producción. 

A continuación, se realizó el plano de la planta, para especificar las observaciones y 

recomendaciones para evitar fuentes de contaminación de productos entre áreas. 

Después de examinar el diseño y distribución de la planta se logra identificar algunas 

inconsistencias como son: 

• La bodega de materia prima y de producto terminado comparten la misma área, siendo 

necesario su readecuación. 

• Es primordial acondicionar las bodegas de materia prima como de producto terminado, ya 

que no cumple con lo especificado en la resolución 066 de Agrocalidad. 

• Implementar vestidores en la planta de balanceados 

• Adecuar una zona para almacenamiento de empaques 

• Implementar un área para producto en cuarentena  

3.3.1 Diseño estructural de Nutricbal S.C con recomendaciones 
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Figura 3  

Distribución actual de la planta 

1
6

m

11m

3m

Área de producción

Oficina

63 m² 

Recepción de materias primas 

Recepción de materias rpimas54 m²

Recepción de materias primas

17 m² 

17 m cuadr

Almacenamiento de producto terminado

 27 m² 

Corredor

5m

5m

Área administrativa 

Baños 

 



37 

 

Figura 4 

Distribución de la planta con recomendaciones 

 

3.4 Identificación de proceso de producción  

En el área de producción, existen 2 líneas de producción: balanceado en polvo y balanceado 

peletizado. A continuación, se muestra el diagrama de bloques del proceso y su descripción. 
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Figura 5  

Diagrama de bloques para la elaboración de alimentos balanceados en polvo y pellet 
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En el control de calidad se verifica las materias primas como también las premezclas y aditivos 

correspondientes, como los detalla la hoja de especificaciones de Nutricbal S.C. siendo estas 

aprobadas pasan a el pesado, caso contrario son rechazadas. 

  

3.4.2 Pesado I 

Todas las materias primas que son aceptadas pasan al área de ingreso de materias primas, para 

pesarlas y ser registradas en el sistema de la empresa. 

3.4.3 Recepción de materias primas  

 

Durante la recepción de las materias primas, se realiza distintos análisis fisicoquímicos de 

control, los mismos que permiten determinar si están aptos para el proceso de producción, 

Figura 6  

Control de calidad de materias primas  

Figura 7   

Recepción de materias primas 
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además se realizan análisis organolépticos para la determinación de olor, color, textura tomando 

en cuenta las especificaciones (Gonzáles, 2016). 

3.4.4 Almacenamiento  

 

Se almacenan las materias primas en rumas de 50 qq, intercaladas, además sobre pallets de 

madera o plástico, para evitar el aumento de humedad en cada una de ellas. 

3.4.5 Molienda  

 

Reducción del tamaño de partícula de un componente o mezcla de componentes que componen 

una composición completa por medios mecánicos ( Campos et al., 2022). 

Figura 8  

Almacenamiento de materias 

primas 

Figura 9  

Molienda de granos 

con acción de molino 

de martillos 
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3.4.6 Pesado II  

 

En esta operación se realiza el pesaje tanto de materias primas como macroingredientes y 

microingredientes como son sales y premezclas de vitaminas.  

3.4.7 Mezclado  

 

En una mezcladora de sólidos, se introducen las materias primas (harinas, pulpa seca, premezclas 

y aditivos) para ser mezclados durante un período de tiempo (Chachapoya Rivas, 2013). 

3.4.8 Peletización  

Figura 10  

Pesado de micro ingredientes 

Figura 11 

 Mezcladora horizontal 

Figura 12  

Proceso de paletización 
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Proceso de precocción donde se transforma la mezcla previamente acondicionada (humedad y 

temperatura) a través de un molde o matriz con orificios que le otorga la forma cilíndrica llamada 

pellet (Durhanthon, 2009 citado por Chachapoya, 2013). 

3.4.9 Envasado 

 

 

El alimento balanceado será pesado en kg, contando con una báscula, el balanceado se 

descargara por gravedad directamente por una tolva , en donde se nevasara en sacos de 

polipropileno con un peso de 40kg de balanceado, posteriormente cocido con cosedoras 

semiindustrial. 

3.4.10 Almacenamiento  

Figura 13  

Ensacado de alimento balanceado 

Figura 14  

Almacenamiento de producto 

terminado 
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 El balanceado es colocado sobre pallets de madera o de plástico, para evitar el aumento 

humedad y evitar la contaminación del producto con la superficie. 

3.5 Diagrama de Pareto  

Figura 15 

 Diagrama de Pareto 

 

La zona de pocos vitales que ayudara a disminuir el incumplimiento, se enfoca las secciones de 

equipos y utensilios con el 100 % de incumplimiento, proteína animal con el 100% reclamos y 

quejas 100%, además el mantenimiento con el 100%, seguido con el control de calidad con el 87 

% de incumplimiento, higiene de la planta con el 86 % de incumplimiento, bodegas y 

procedimientos de fabricación con el 75 % de   incumplimiento. 
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3.6 Manual de buenas prácticas de manufactura  

Con la información recopilada acerca de la planta, se diseñó y elaboro el manual de Buenas 

Prácticas de Manufactura, el cual se encuentra estructurado de la siguiente forma: 

• Presentación 

• Introducción 

• Diagrama de flujo 

• Términos y definiciones  

• Sección instalaciones 

• Sección personal 

• Procedimientos operativos estandarizados 

• Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento 

• Registros  

• Anexos  

3.7 Auditoria final del cumplimiento de buenas prácticas de manufactura   

Tabla 4  

Auditoría final de Nutricbal S.C. 

BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA 

Documentos habilitantes 100% 0% 0% 

Funcionamiento general de la planta de 

autoconsumo  
63% 13% 25% 

Instalaciones y edificaciones -localización 100% 0% 0% 

Vías de acceso y tránsito 100% 0% 0% 

Edificaciones / instalaciones 58% 25% 17% 

Higiene de la planta  86% 14% 0% 

Higiene y seguridad del personal 77% 23% 0% 

Bodegas condiciones internas (piso, paredes y 

techo) 
25% 75% 0% 

Equipos y utensilios 100% 0% 0% 
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Proceso de producción 89% 11% 0% 

Sistema e instalación del agua 80% 20% 0% 

Fórmula patrón 89% 11% 0% 

Área de producción 78% 22% 0% 

Recepción y almacenamiento de materia prima 92% 8% 0% 

Procedimientos generales de fabricación 100% 0% 0% 

Proteína animal 100% 0% 0% 

Área de pesado y medida de micro ingredientes 86% 5% 10% 

Recepción y almacenaje de material de envase-

empaque 
100% 0% 0% 

Recepción, almacenamiento y despacho de 

producto terminado 
64% 36% 0% 

Control de calidad del producto terminado 32% 59% 9% 

Reclamos, quejas, devoluciones 67% 33% 0% 

Retiro de productos 100% 0% 0% 

Mantenimiento 33% 33% 0% 

Porcentaje de cumplimiento 75,20% 20,40% 4,40%  
 

En la tabla auditoría final de cumplimiento de buenas prácticas de manufactura, se mejoró con el 

accionar del plan de mejora y corrigiendo las falencias encontradas en el cumplimiento un 75,2 %, 

el 20, 4 de incumplimiento y el 4,4 % de no aplica 

3.7.1 Comparación Entre El Cumplimiento De Buenas Prácticas De Manufactura Inicial y 

Final 

Tabla 5  

Cumplimiento de Buenas prácticas de manufactura 

BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA  CUMPLE CUMPLE MEJORA 

Documentos habilitantes 67% 100% 33% 

Funcionamiento general de la planta de autoconsumo  33% 63% 29% 

Instalaciones y edificaciones -localización 50% 100% 50% 

Vías de acceso y tránsito 33% 100% 67% 

Edificaciones / instalaciones 41% 58% 17% 

Higiene de la planta  14% 86% 71% 

Higiene y seguridad del personal 38% 77% 38% 

Bodegas condiciones internas (piso, paredes y techo) 25% 25% 0% 

Equipos y utensilios 0% 100% 100% 
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Proceso de producción 50% 89% 39% 

Sistema e instalación de agua 40% 80% 40% 

Fórmula patrón 67% 89% 22% 

Área de producción 56% 78% 22% 

Recepción y almacenamiento de materia prima 67% 92% 25% 

Procedimientos generales de fabricación 25% 100% 75% 

Proteína animal 0% 100% 100% 

Área de pesado y medida de micro ingredientes 62% 86% 24% 

Recepción y almacenaje de material de envase-

empaque 
67% 100% 33% 

Recepción, almacenamiento y despacho de producto 

terminado 
27% 64% 36% 

Control de calidad del producto terminado 0% 32% 32% 

Reclamos, quejas, devoluciones 0% 67% 67% 

Retiro de productos 0% 100% 100% 

Mantenimiento 0% 33% 33% 

Porcentaje de cumplimiento 33,1% 75% 42% 

  

En la tabla 5 se muestra los resultados obtenidos tras haber realizado la auditoría final en 

comparación de los resultados de la inicial, donde claramente se observa el mejoramiento 

alcanzado. 

El porcentaje de mejoramiento alcanzado durante el tiempo de investigación fue el 42%, ya que se 

inició con el 33,1% de cumplimiento y al final alcanzamos el 75% de cumplimiento. 
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Capítulo 4: Conclusiones y Recomendaciones 

4.1 Conclusiones  

• El diagnóstico inicial de la planta reveló que el porcentaje de cumplimiento de las secciones 

de buenas prácticas de fabricación se encontraron por debajo del requerido por Agrocalidad 

en su resolución 066. Como consecuencia, la empresa no cumplió con los requisitos para 

obtener la certificación de BPM. 

• Se propuso un plan de acciones correctivas que cumplió con los requisitos de la resolución 

066 de Agrocalidad. Dicho plan incorporó soluciones tanto tangibles como intangibles, 

incluyendo la optimización de procesos y la adquisición de maquinaria nueva. Las acciones 

correctivas de carácter intangible se validaron mediante el desarrollo de POE, POES, 

registros y lista de verificación, elementos esenciales para el cumplimiento de BPM. 

• La elaboración del manual de Buenas Prácticas de Manufactura resultó fundamental, ya que 

se utilizaron los resultados de la investigación para guiar al sector administrativo y operativo 

de la planta en el correcto cumplimiento de BPM. 

• Se constató un aumento en el cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura después 

de la segunda auditoría, aunque este porcentaje fue siendo inferior al mínimo establecido por 

Agrocalidad. En consecuencia, se hace necesario continuar trabajando en la implementación 

de medidas correctivas para cumplir con los estándares requeridos.  
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4.2 Recomendaciones 

• Seguir con la implementación de acciones de mejora a corto, mediano y largo plazo, para 

que la empresa pueda alcanzar la certificación de Buenas Prácticas de Manufactura de 

Agrocalidad. 

• Cumplir a cabalidad el plan de mejora, para corregir las falencias aún existentes en la 

planta. 

• Implementar el diseño de reestructuración de la planta, para la mejora de procesos y 

evitar la contaminación de áreas. 

• Cumplir con los lineamientos establecidos en el manual de Buenas Prácticas de 

manufactura, cumpliendo los requisitos que establece la resolución de Agrocalidad. 
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Glosario 

Alimento para animales: Mezcla de nutrientes elaborados en forma que responden a los 

requerimientos de cada especie, edad, condición o sistema de producción a que se destina el 

animal, bien sea suministrándolos como única fuente de alimento, como suplemento o 

complemento de otras fuentes nutricionales. Estos alimentos se presentan en forma sólida, liquida 

o sus combinaciones 

Grano: Semilla de las plantas, por ejemplo, avena, maíz, trigo. 

Limpiar: Eliminar materias no deseadas presentes en los ingredientes o alimentos, mediante 

cribas, tamices, imanes o aire forzado. 

Macro-minerales (elementos): Sustancias inorgánicas requeridas por los animales en cantidades 

relativamente grandes. Incluye calcio (Ca), fósforo (P), magnesio (Mg), potasio (K), cloro (Cl), 

azufre (S), sodio (Na), entre otros. 

Micotoxina: Metabolitos producidos por hongos, en ciertas condiciones ideales para su desarrollo, 

y pueden  ser tóxicos para los animales en distintas concentraciones y combinaciones. 

Micro-ingredientes: Vitaminas, minerales, antibióticos u otro tipo de componente que 

normalmente se requiere en pequeñas cantidades. 

Pellet: Ingrediente o alimento aglomerado y comprimido mediante un proceso físico. 

Polvo: Pequeñas partículas sólidas resultantes de la ruptura de partículas más grandes. 

Premezcla (premix, núcleo): Mezcla uniforme de uno o más micro ingredientes y/o aditivos. 
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Anexos 

 

 7.1 Carta Compromiso de Nutricbal S.C 
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7.2 Resolución 066 de Agrocalidad 



56 

 



57 

 



58 

 



59 

 



60 

 



61 

 



62 

 



63 

 



64 

 



65 

 



66 

 



67 

 



68 

 



69 

 



70 

 



71 

 



72 

 



73 

 



74 

 



75 

 



76 

 



77 

 



78 

 



79 

 



80 

 



81 

 



82 

 

7.3 Guía De Verificación Para La Auditoría De Certificación De Buenas Prácticas De 

Manufactura Para Establecimientos Fabricantes De Alimentos, Sales Minerales, Premezclas 

Y Aditivos De Uso Veterinario  
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7.4 Presupuesto para la construcción  del área de  recepción  de materias primas

LISTA
DE 

GASTOS

FONDOS DEL PROYECTO 

ASIGNADOS

FONDOS UTILIZADOS 

HASTA LA FECHA FONDOS RESTANTES

$0,00 $0,00 $0,00

Elemento Categoría Importe

Cemento Selvalegre Materiales $790,00

Ladrillo Materiales $1.200,00

Tubo Cuadrado 3mm* 6 metros de largo Materiales $480,00

Correa G 80*2mm Materiales $430,00

Pintura pintucoat epoxica Materiales $696,00

Volqueta de piedra de 4 m² Materiales $400,00

Volqueta de polvo de piedra 4m² Materiales $480,00

Volqueta de ripio de 4m² Materiales $360,00

Volqueta de arena fina 4 m² Materiales $210,00

Cable de cobre # 8 100 metros Materiales $90,00

Acido Muriático galón Materiales $60,00

Lija # 150 Materiales $10,00

Electrodos marca Aga 20 lb Materiales $28,00

Manguera plastigama Materiales $100,00

Concretera Materiales $35,00

Agua Materiales $50,00

Alimentación Mano de obra $300,00

Varilla de media qq Materiales $832,00

Varilla de un 1/8 Materiales $288,00

Duratecho de 6 metros Materiales $590,00

Tomacorrientes Materiales $18,00

Lamparas Materiales $156,00

Lanforts Materiales $800,00

Tiñer  lt Materiales $10,00

Fondo negro anticorrosivo galón Materiales $29,00

Disco de pulir Materiales $9,00

Disco de corte Materiales $13,50

Traslucida de 4,20 metros Materiales $243,00

Albañiles Mano de obra $3.000,00

Total $11.707,50

RESUMEN DE PRESUPUESTO

Catego...

Mano de obra

Materiales
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PLAN DE MEJORAS " NUTRICBAL S.C" 

SECCIÓN 1: DOCUMENTOS HABILITANTES  

PROBLEMÁTICA ACCIÓN DE MEJORA 

PRIORIDAD 

  

  RECURSOS / 

MATERIALES 
PLAZO RESPONSABLE 

A B C 

No se encuentra registrado en el sistema guía de 

Agrocalidad 
Registrar a la empresa en el 

sistema guía de Agrocalidad      1 
Económico  1 semana  • Gerente  

SECCIÓN 2: FUNCIONAMIENTO GENERAL DE LA PLANTA DE AUTOCONSUMO 

No cuenta con organigrama actualizado general 

de la empresa 
Actualizar el organigrama de la 

empresa     1 
Material de oficina 1 semana  • Tesista 

La empresa no tiene contratos con terceros en 

caso de prestar servicios de fabricación o 

empaque 

Generar contratos con terceros 

para la prestación de servicios 
  1   

Material de oficina 1 mes • Gerente 

No tiene formato de ordenes de producción Elaborar formato de orden de 

producción   1   Material de oficina 
1 semana  • Tesista 

La empresa no tiene contrato con laboratorio de 

análisis para control de calidad 

Generar contratos con 

laboratorios para control de 

calidad 1     Material de oficina 

1 mes • Gerente 

No hay documentos escritos para la divulgación 

y cumplimiento de las buenas prácticas de 

manufactura 

Elaborar un manual de buenas 

prácticas de manufactura 1     Material de oficina 

1 mes • Tesista 

SECCIÓN 3: INSTALACIONES Y EDIFICACIONES - LOCALIZACIÓN 

El establecimiento no tiene implementado 

medidas de control para evitar riesgos de 

contaminación de productos, personas y medio 

ambiente 

Implementar medidas de control 

para evitar la contaminación 

(control de plagas). 
  1   

Material de oficina 

Económicos  

1 mes 
• Jefe de calidad  

• Mantenimiento 

SECCIÓN 4: VIAS DE ACCESO Y TRÁNSITO  
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No se impide la entrada de animales dentro del 

perímetro Cambio de protecciones físicas 

(mallas) en la zona de altura para 

evitar la entrada de aves 1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

Las vías de acceso y tránsito no tienen 

superficies compactadas y resistentes al tráfico 

de vehículos facilitando la formación de polvo 

Pavimentar la entrada de la 

planta  
1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

 SECCIÓN 5: EDIFICACIONES / INSTALACIONES  

las instalaciones no están adaptadas para los 

requerimientos de producción, desde la 

recepción de los ingredientes hasta el despacho 

del producto 

Definir el espacio de la planta de 

producción y el área de 

almacenaje de materias primas 

como producto terminado 1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

Las instalaciones no permiten una adecuada 

limpieza o desinfección ni un control adecuado 

de plagas 

Elaborar POES de limpieza 

  1   Material de oficina 

1 mes • Tesista 

La planta no cuenta con un área de producto 

devuelto 

Diseñar y adecuar un área para 

producto devuelto 
  1   

Económicos             

Material de 

construcción 

1 mes 

• Administración 

• Tesista      

• Jefe de 

mantenimiento 

No cuenta con áreas separadas tanto en la 

recepción de materias primas, como producto 

terminado 

Separar las áreas de recepción de 

MP como de producto terminado 
1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

Las áreas no permiten una apropiada limpieza 

de pisos, paredes y techo 

Corregir la inclinación de las 

uniones entre piso y pared como 

de pared y techo, además, enlucir 

las paredes interiores de la planta 

1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

Las ventanas, puertas y sistemas de ventilación 

no impiden la acumulación de polvo del exterior 

Corregir la unión de la pared y el 

techo 
1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 

• Administración      

• Jefe de 

mantenimiento 

No se calibran las balanzas y no existe registro 
Realizar POE de calibración de 

Balanzas y registro     1 Material de oficina 
1 mes • Tesista 
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HIGIENE DE LA PLANTA 

No existe un procedimiento general de limpieza |1| F     Material de oficina 1 mes • Tesista 

No cuenta con procedimiento operativo para el 

control de plagas y roedores 

Realizar POE de control de 

plagas y roedores adjuntando las 

fichas técnicas de los pesticidas 

utilizados 

  1   Material de oficina 

Económicos  

1 mes 

• Tesista  

• Administración 

La planta no cuenta con depósitos de residuos y 

basura 

Implementar los depósitos de 

basura en la planta correctamente 

identificados  

  1   Económicos 1mes • Administración   

HIGIENE Y SEGURIDAD DEL PERSONAL 

No se mantiene un registro actualizado del 

personal 
Realizar registro de asistencia 

    1 Material de oficina  
1 mes • Tesista  

La planta no consta de un procedimiento de 

selección de personal 

Realizar POE de selección de 

personal     1 Material de oficina 
1 mes • Tesista 

No posee casilleros para el personal de trabajo 
Implementar casilleros para el 

uso del personal de trabajo  
1     Económicos 1 mes • Administración 

No se encuentran depósitos de basura, para 

desechos generados por los operarios 

Implementar basureros para el 

personal del trabajo  
 1  Económicos  1 mes  • Administración  

BODEGAS CONDICCIONES INTERNAS (PISO, PAREDES Y TECHO) 

El piso y las paredes no evitan la acumulación 

de polvo 

Corregir fallas en el piso y 

paredes además el grado de 

inclinación entre ellos y pintar 

con material epóxico 

1     

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 
• Administración  

• Gerencia  

El techo no se encuentra en buen estado 
Cambiar cubiertas de techo, ya 

que se encuentra en mal estado 
  1   

Económicos             

Material de 

construcción 

3 meses 
• Administración  

• Gerencia  

EQUIPOS Y UTENSILLOS 

Los equipos y utensilios no se encuentran en 

buen estado 

Realizar POE de limpieza de 

materiales e identificarlos y 

cambiar equipos en mal estado 

  1   
Económicos             

Material de oficina  
1 mes 

• Tesista                

• Jefe de calidad 
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No existen mediadas para evitar la 

contaminación a través de los equipos y 

utensilios 

Elaborar POE de limpieza de 

materiales 
  1   Material de oficina 1 mes • Tesista 

PROCESO DE PRODUCCIÓN 

Los ingredientes no tienen área propia para ser 

almacenados 

Elaborar POE de 

almacenamiento e implementar 

el área de almacenamiento de 

ingredientes 

1     

Económicos                      

Material de 

construcción 

3 meses 

• Tesista              

• Jefe de 

producción 

No tiene una secuencia ordenada para el proceso 

de formulación 

Rediseñar el flujo de proceso de 

fabricación 
  1   Material de oficina 

1 mes 

• Tesista              

• Jefe de 

producción 

El material de envase no tiene área específica de 

almacenaje  

Diseñar e implementar un área 

para material de envase 
 1 

 Económicos 3 meses 

• Gerente 

• Jefe de 

producción 

No tiene POE para evitar contaminación 

cruzada  

Elaborar POE de contaminación 

cruzada  
1   Material de oficina 1 mes • Tesista 

El producto terminado se almacena junto a 

materias primas sin control de humedad y 

temperatura 

Implementar dispositivos para la 

medición de humedad y 

temperatura, además realizar 

registros de temperatura y 

humedad 

1     
Económicos               

Material de oficina 
1 mes 

• Tesista            

• Jefe de 

producción 

SISTEMA E INSTALACIÓN DE AGUA 

No dispone de análisis microbiológico de agua 

Realizar POE de análisis 

microbiológico del agua, realizar 

registro de análisis de agua, 

además generar contrato con 

laboratorio externo para la 

realización de análisis de agua.   1   

Económicos               

Material de oficina 
1 mes 

• Tesista              

• Jefe de calidad 

FÓRMULA PATRÓN 

No tiene instrucciones detalladas de las etapas 

de fabricación 

Diseñar un manual de 

fabricación, incluidos los POE 

de fabricación  

    1 Material de oficina 1 mes 

• Tesista                

• Jefe de 

producción  
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ÁREA DE PRODUCCIÓN 

Se ingresa a la planta con ropa inapropiada a 

terceras personas 

Realizar POE de ingreso de 

personas a la planta 
  1   Material de oficina 1 mes 

• Tesista 

La distribución de la planta no es adecuada 
Implementar señalética dentro de 

la planta  
  1   

Económico 1 mes 

• Tesista                

• Jefe de 

producción  

Los equipos y materiales no tienen 

identificación 

Realizar identificación de 

equipos y materiales 
  1   

Económico 1 mes 

• Tesista                

• Jefe de 

producción  

RECEPCIÓN Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA 

No existe un procedimiento para la evaluación, 

selección y aprobación de proveedores 

Realizar POE de control de 

proveedores y registros 
  1   Material de oficina 1 mes 

• Tesista                

• Jefe de 

producción  

No tiene el documento de aprobación de 

proveedores  

Realizar POE de aprobación de 

proveedores  
1   Material de oficina  1 mes  • Tesista  

No tiene documentos para la recepción de 

materias primas  

Diseñar hoja de detalles de 

materia prima  
 1  Material de oficina  1 mes  

• Tesista  

• Jefe de 

producción 

No tiene un procedimiento para el ingreso de 

ingredientes  

Realizar POE de recepción de 

materias primas  
 1  Material de oficina  1 mes  • Tesista   

PROCEDIMEINTOS GENERALES DE FABRICACIÓN 

No tiene instrucciones claras y detalladas de la 

elaboración para el control de calidad 

Realizar POE de 

almacenamiento de materias 

primas y producto terminado 

  1   Material de oficina 1 mes 

• Tesista                

• Jefe de 

producción  

No realiza registros de control en el proceso de 

producción  

Realizar POE de control de 

calidad  
 1  Material de oficina 1 mes  

• Tesista  

• Jefe de 

producción  
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PROTEÍNA ANIMAL 

No tiene POE de producción  Realizar POE de producción   1  Material de oficina  1 mes  • Tesista  

No posee contratos de compra de materias 

primas de origen animal, específicamente de 

pesquería   

Generar contrato con 

proveedores de pesquería, 

generar orden de producción  

 1     
 Material de oficina  

Económicos  
3 meses  

• Tesista  

• Gerente   

ÁREA DEPESADO Y MEDIDA DE MICROINGREDIENTES  

Los materiales usados para el pesado no están 

guardados en estantes o gavetas donde se les 

proteja del polvo 

Implementar gavetas o estantes 

para guardar materiales que se 

usa en el pesado 

1     Económicos 1 mes 
• Jefe de 

producción 

No tiene control de humedad y temperatura  
Implementar dispositivos de 

humedad y temperatura  
1   Económicos 1 mes  • Gerente  

RECEPCIÓN Y ALMACENAJE DE MATERIAL DE ENVASE-EMPAQUE 

No tiene un área cerrada o sector exclusivo para 

almacenar etiquetas o rótulos 

Implementar un área donde se 

guarde etiquetas  
  1   Económicos 1 mes 

• Jefe de 

producción 

RECEPCIÓN, ALMACENAMIENTO Y DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO 

No tiene un área cerrada para producto 

terminado 

Implementar el área de producto 

terminado, en donde se 

almacenarán por lotes    1   

Económicos 3 meses 
• Jefe de 

producción  

No existe señalética en el área de 

almacenamiento, que separe los ingredientes del 

producto, el envase y el producto. 

Realizar señalética dentro del 

área de almacenamiento 
  1   

Económicos 3 meses 
• Jefe de 

producción  

Las instalaciones interiores de la planta tienen 

paredes porosas y no son de fácil limpieza  

Adecuar las paredes interiores, 

para facilitar la limpieza y evitar 

la acumulación de polvo   1   

Económicos 2 meses  
• Jefe de 

producción  

No tiene inventario de entrada y salida de 

producto terminado  

Realizar formato de inventario y 

registro de producción   1  
Material de oficina  1 mes  • Tesista  

No existe un área de cuarentena para producto 

rechazado  

Instalar un área de cuarentena 

para producto deteriorado y 

señalizar   1   

Económicos 2 meses  
• Jefe de 

producción 

No tiene POE de productos vencidos  
Realizar POE de productos 

vencidos   1  
Material de oficina  1 mes • Tesista  



110 

 

CONTROL DE CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO  

La empresa cuenta un departamento bajo de 

calidad  

Diseñar el POE de control de 

calidad      1 Material de oficina  
1 mes  • Tesista  

La empresa no cuenta con dispositivos y 

equipos para el control de calidad del producto 

terminado  

Generar contrato de laboratorio 

de análisis químico  
  1   Económicos 

1 mes • Gerente  

No se realizan autoinspecciones para el control 

de calidad  

Realizar POE de 

autoinspecciones      1 Material de oficina  
1 mes • Tesista  

RECLAMOS, QUEJAS, DEVOLUCIONES 

No existe instrucciones para reclamos quejas y 

devoluciones 

Elaborar POE de reclamos, 

quejas y devoluciones      1 Material de oficina  
1 mes • Tesista  

 No tiene registros de producto devuelto 

Realizar formato de registro de 

devoluciones de productos  1   Material de oficina  
1 mes  • Tesista  

No realizan análisis de producto devueltos 

Generar contrato con empresa de 

análisis de alimentos 1   Económicos  
3 meses  • Tesista  

No posen registro de análisis de productos 

devueltos 

Realizar registros de análisis de 

productos devueltos   1  Material de oficina 
1 mes • Tesista  

RETIRO DE PRODUCTOS 

La empresa no mantiene procedimiento para el 

retiro de productos del mercado 

Elaborar POE de retiro de 

productos del mercado      1 
Material de oficina  1 mes • Tesista  

No tiene el área donde se almacena producto 

devuelto 

Diseñar un área para el producto 

devuelto 1   
Económicos  3 meses • Gerente  

No posen registro de retiro de productos 
Realizar registros de productos 

retirados   1  
Material de oficina  1 mes  • Tesista  

MANTENIMIENTO 

La planta no posee un área de mantenimiento 

Establecer un área de 

mantenimiento fuera de las 

instalaciones de producción      1 

Económicos 2 meses  • Gerente  

No existe POE de mantenimiento de equipos  

Desarrollar el POE de 

mantenimiento de equipos    1   Material de oficina  
1 mes • Tesista  

Existen equipos no identificados en área de 

producción dañados  

Retirar los equipos en mal estado 

y sin uso   1 Económicos  
2 meses 

• Jefe de 

producción 
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