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RESUMEN EJECUTIVO
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CENTRO DE ESTUDIOS DE POSGRADO
MAESTRIA EN PRODUCCION MAS LIMPIA

“APLICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARAEL
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO EN LA
INDUSTRIA ALIMENTICIA TRIGO DE ORO CIA.LTDA.”

Autores: Ing. Galo Mauricio Calle Naranjo
Tutor: Ing. M.Sc. Mayra Liliana Paredes Escobar
Fecha: Septiembre 2011.

RESUMEN

La aplicacion de Buenas Practicas de ManufactuMBen las industrias
alimenticias facilita el control a lo largo de todta cadena de produccion,
distribucion y comercializacion permitiendo evitegprocesos y retiros de
producto del mercado. La empresa “Trigo de Orolres Industria Alimenticia
gue se dedica a la elaboracion de galletas de.dlst tesis de investigacion se
enfoca en la Aplicacion de Buenas Practicas de Fatwra en la Industria
Alimenticia "Trigo de Oro” Cia. Ltda., y su incidea en el aseguramiento de la
calidad del producto. Para la aplicacion de estasticas primero se realizé un
diagndstico de la situacion actual de los procemoigcados en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda. Se identifiegjuellos procesos defectuosos
y se los modifico. Como parte de la Aplicacion deeBas Practicas de
Manufactura se desarrollé los Manuales para |landati&Zacion de los procesos,
buscando elevar la capacidad de produccion y ladazhlde los productos
elaborados. Se propone ademas, mejorar técnidasifnaestructura de la planta
de produccién para cumplir con el Reglamento de BP#& disefidé un plan de
capacitacion dirigido al personal de la empresa pajorar la eficiencia y control
de los procesos. En conclusion esta tesis prepenpaiestas y herramientas para
gue la empresa tome como un aporte importante prosiccion diaria, y de esta
manera realice las respectivas correcciones y imadibnes en sus procesos.

Descriptores del trabajo de grado: (BPM, HACCP,ideal, inocuidad,
procedimientos, registros, instructivos, redisei@dyput, capacitacion, manual).
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INTRODUCCION

Las Industrias Alimenticias ecuatorianas para cdmpaeben presentar
productos de buena calidad con procesos estandi@sizgque les permitan
optimizar sus procesos, obtener productos de byi@stable calidad, ademas de
incursionar en nuevos mercados. Estas exigenciaspusen alcanzar
estableciendo planes de aseguramiento y el priasr @n la aplicacién de buenas

practicas de manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) es siansa para asegurar que
los productos son consistentemente producidos Wratados conforme a
estandares de calidad a fin de eliminar los riesgeducrados en la produccion
de alimentos y medicamentos, este principio ha gomovido por la
Organizacion Mundial de la Salud y mediante el it@dnde expertos en
especificaciones ha desarrollado y actualizado t@mativa de BPM.

(Organizacion Panamericana de la Salud, 2008).

Ademas, en Ecuador, en conformidad con el Art.dé2la Constitucion
Politica, que indica que es deber del Estado gaeargl derecho a la salud, su
promocién y proteccién por medio de la seguridadeattaria; también el articulo
96 del Codigo de la Salud establece que el Estaderitara y promovera la salud

individual y colectiva.

Por tanto es importante que el pais aplique lanativa existente para que la
Industria Alimenticia elabore alimentos sujetandagereglamento de Buenas
Practicas de Manufactura, la que facilitara el ira lo largo de toda la cadena
de produccién, distribucion y comercializacién, asbmo el comercio
internacional, acorde a los avances cientificoscpdldgicos, a la integracion de

los mercados y a la globalizacion de la economia.

17



La Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.se encuentra en
comercializaciébn con la Republica de Venezuela,clal exige que sus
proveedores tengan implementado un sistema de BudPacticas de
Manufactura, por tanto la Industria Alimenticia iJo de Oro” Cia. Ltda., ve en
la necesidad de realizar cambios inmediatos encsusliciones sanitarias y
ambientales, para de esta forma cumplir con losiemapientos del cliente y

ampliar su mercado hacia el extranjero.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1. Tema

Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura pbhraseguramiento de la

Calidad del producto en la Industria Alimenticiaifio de Oro” Cia.Ltda.

1.2. Planteamiento del problema

1.2.1. Contextualizacion

1.2.1.1. Macro.

Las BPM son una serie de normas o procedimienttablesidos a nivel
internacional, que regulan las plantas que procesanopian alimentos, de tal

manera que los mismos sean aptos para el consumenbu

Un alimento apto para el consumo humano es aqeeésgid en buen estado y
se encuentra libre de microorganismos, toxinas,pc@stos quimicos toxicos o

materiales extrafios.
El Cddigo de BPM establece todos los requisitoscbasque una planta o

centro de acopio debe cumplir y le sirve de gufa p@ejorar las condiciones del

personal, instalaciones, procesos y distribuci@iiménez V. 2000).
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Las BPM incluyen:

* Higiene personal

* Limpieza y desinfeccion
* Normas de Fabricacion
* Equipo e instalaciones
« Control de Plagas

* Manejo de Bodegas

1.2.1.2. Meso.

Reglamento técnico del Mercosur (Buenas PracticasManufactura)

Las exigencias del mercado internacional en loriddea la calidad de los
productos alimenticios pueden llegar a transformarsbarreras para-arancelarias
para el comercio de alimentos. En tal sentido, solds esfuerzos publicos y
privados que se realicen para construir un sistgua garantice un piso
cualitativo que logre el reconocimiento internaaipnseran ampliamente
retribuidos por los beneficios directos que estwité sobre el crecimiento de

nuestras exportaciones.

Al definir las acciones politicas a seguir en 1987S.A.G.P. y A. evalud
cuidadosamente este panorama, y otorgd una imp@taglevante a la mejora
permanente de los aspectos cualitativos de loseatws. Esto implica no solo
difundir criterios, sino también desarrollar nornga® apunten en esa direccioén, e
instrumentar acciones de capacitacion que asegsweradopcion y su fiel

cumplimiento.

En este marco conceptual debe ubicarse la entrad@encia, a partir del 1ro
de enero de este afo, de la Resolucion 80/96 dedoG¥lercado Comun, que

establece un Reglamento Técnico para el cumplimidet Buenas Practicas de
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Fabricacién, y para la observancia de condicioigigriicas sanitarias 6ptimas en
los establecimientos productores de alimentos. drana recoge elementos del
Caodigo de Regulaciones Federales de los Estadaoglny toma como referencia
los Principios Generales de Higiene de los Alimemtel Codex Alimentarius, asi
como otros documentos posteriores del Comité déehrigde los Alimentos del

Cdbdex. (Panalimentos OPS/OMS, 2002).

Respetar estas practicas implica aprobar el "quristario" de un postgrado de
reconocimiento internacional y se transforma, pdaahto, en una obligacién para
cualquier productor y/o industrial que pretenda t@aer sus productos en un
mercado nacional e internacional que eleva sin gaek piso de sus

requerimientos de calidad.

Por estas razones, Alimentos Argentinos considarpoitante reproducir
integramente el Anexo | de la Resolucién del Griercado Comun. Por un
lado, se trata de normas y requisitos obligatocing cumplimiento asegura un
tratamiento homogéneo para toda la produccion aban@ de los paises del
Mercosur. Esto es importante para Ecuador debiduoeaestos principios haran
que el crecimiento de nuestra produccion alimemtagya acompafiado por la

madurez que los tiempos exigen.

1.2.1.3. Micro.

Es deber del Estado Ecuatoriano garantizar el derada salud, su promocién
y proteccion por medio de la seguridad alimentdtlaarticulo 96 del Cédigo de
la Salud establece que el Estado fomentara y preraoka salud individual y
colectiva. El articulo 102 del Cdadigo de Salud ldsize que el Registro Sanitario
podra también ser conferido a la empresa fabrigaate sus productos, sobre la
base de la aplicacion de buenas practicas de naagay demas requisitos que
establezca el reglamento al respecto. Ademas elaRegto de Registro y

Control Sanitario, en su articulo 15, numeral 4al@ece como requisito para la
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obtencién del Registro Sanitario, entre otros dantos, la presentacién de una
Certificacion de operacion de la planta procesadobaie la utilizacion de buenas
practicas de manufactura. (Constitucion PoliticalaldRepublica del Ecuador,

2002).

Ademas es importante que el pais aplique el regitoBPM existente para
que la industria alimenticia elabore alimentos tamedose a la norma, la que
facilitara el control a lo largo de toda la cadeteaproduccion, distribucion y
comercializacion, asi como el comercio internadiom&orde a los avances
cientificos y tecnoldgicos, a la integracion deroesrcados y a la globalizacion de

la economia.
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1.2.2. Analisis critico

1.2.2.1. Arbol de problemas.

Producto de variable Baja competitividad

) nacional e
calidad . .
internacional
. Inexistencia de -
PrOdUCC|0n con aseguramiento de |a DeflC|ente
reprocesos calidad del producto productividad

\ /

LA INDUSTRIA ALIMENTICIA "TRIGO DE
ORO"CIA. LTDA., CON CONSIDERABLE
PORCENTAJE DE RESIDUOS

Cultura no No aplicacion de Inadecuado layout
Sthal Buenas Practicas de de la planta de
organizacional Iy
Manufactura produccion
Infraestructura Procesos no
inadecuada tecnificados

Grafico N° 1. Arbol de Problemas
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

1.2.2.2. Relacién causa-efecto.

Causa: Falta de aplicacion de Buenas Practicas de Manugadqvariable
independiente).
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Problema: Industria Alimenticia "Trigo de Oro” Cia. Ltdacon considerable

porcentaje de residuos (problema).

Efecto: Ausencia de aseguramiento de la calidad del ptod(variable
dependiente).
1.2.3. Prognosis

¢ El incumplimiento de condiciones sanitarias y @amigiles minimas basicas
en la Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. ldd afectara de gran manera a la
competitividad y rentabilidad de la empresa?
1.2.4. Formulacion del problema

¢La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactum&rilbuye a cumplir las
condiciones sanitarias y ambientales minimas b&gnda Industria Alimenticia
“Trigo de Oro” Cia. Ltda., de la ciudad de Ambaitw;idird significativamente en
el aseguramiento de la calidad del producto eregbgo enero — septiembre del
20117

» Variable independiente: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

« Variable dependiente:Aseguramiento de la calidad del producto.

1.2.5. Preguntas directrices

» ¢Cudles son las condiciones sanitarias y ambisntglee la Industria

Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., maneja acluente?
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» ¢Por qué al Reglamento de Buenas Practicas de Mand se lo considera
como una norma minima basica necesaria para lasesagpprocesadoras de

alimentos?

» ¢Qué beneficio tiene la aplicacién del Reglamer@oBdenas Practicas de
Manufactura en la Industria Alimenticia “Trigo dedD Cia. Ltda., y en las

empresas procesadoras de alimentos ecuatorianas?

» ¢La aplicacion del Reglamento de Buenas PractieaMahufactura, tendra
efectos sobre la cultura organizacional de la ltrdug\limenticia “Trigo de
Oro” Cia. Ltda.?

» ¢La Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltdaplicara el Reglamento de
Buenas Préacticas de Manufactura solamente por aucopl un reglamento de
Seguridad Alimentaria de Estado; o lo aplicara cgawte del Aseguramiento

de Calidad de la empresa?

1.2.6. Delimitacién del objeto de investigacion

CAMPO: Alimenticio
AREA: Gestién de la calidad
ASPECTO: Aseguramiento de la calidad

» Delimitacion espacial: Esta investigacion se realizO en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., de la ciudl@le Ambato ubicada en el

Parque Industrial Primera Etapa Calle 4 y D.

» Delimitacion temporal: Este problema fue estudiado, en el periodo

comprendido entre enero y julio del 2011.
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1.3. Justificacion de la investigacion

La Industria “Trigo de Oro” Cia. Ltda., tiene urrgemtaje de reprocesos de
3.65%; y residuos de 18.27 kg/dia equivalente @884Tm/afo. La calidad del
producto es variable ya que no se encuentranatadts los procesos. Las ventas
en el mercado internacional se han incrementad®d Bni/mes, debido a esto se
tiene la necesidad de aplicar alguna herramiernta gntrolar y estandarizar los
procesos de produccién de galleta rellena.

El presente trabajo se desarrolla con la finalidadmejorar el sistema de
aseguramiento de la calidad del producto de la esapiTrigo de Oro™” Cia. Ltda.,
para disminuir las causas de reprocesos, produdedesiduos y estandarizacion
de la calidad del producto mediante la aplicacié las normas de Buenas
Practicas de Manufactura para alimentos procesddonsaplicacion de BPM
ayudara a que la empresa tenga una produoct&nlimpia, sea mas competitiva y
mas amigable con el medio ambiente. Ademas pearatita empresa adquirir
certificaciones de calidad y por afiadidura aumelandices de ventas. Las
propuestas y conclusiones de la presente invegigaeran presentadas para que
la empresa las tome como un aporte cientifico itapte en su produccién diaria,
y de esta manera realice las respectivas correexignmodificaciones en sus

procesos.

» Son utiles para el disefio y funcionamiento de kialdecimientos, y para el
desarrollo de procesos y productos relacionadosacalimentacion.

» Contribuyen a la produccion de alimentos segurasdables para el consumo

humano.

* Son indispensable para la aplicacion del Sistem&E#A (Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control), de un programa dstiGe de Calidad Total
(TQM) o de un Sistema de Calidad como 1ISO 22001.
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1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo general
» Garantizar los procesos de produccion de la Indugirmenticia “Trigo de

Oro” Cia. Ltda., mediante la aplicacion del Reglatnede Buenas Practicas

de Manufactura para asegurar la calidad de losuptod que fabrica.

1.4.2. Objetivos especificos

Describir la situacion actual de los procesos apbis en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., a través den diagnostico para

identificar aquellos defectuosos y dar alternatdasolucion.
» Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Maturta para controlar los
procesos, buscando elevar la produccion y la ahlida los productos

elaborados.

» Proponer mejoras técnicas en la infraestructuda géanta de produccién para
cumplir con el Reglamento de Buenas Practicas deufdatura.

» Disefar un plan de capacitacion dirigido al perkdeda empresa para mejorar

la eficiencia y control de las Buenas Préacticas HBkanufactura.

27



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes investigativo

La Organizacion Panamericana de la salud (2008i)camue la experiencia en
diferentes paises y organizaciones con relaciGngaéso o fortalecimiento del
concepto de aseguramiento de calidad en un sectostrial (que para el caso de
la industria farmacéutica se encuentra materiadizex el cumplimiento de las
Buenas Préacticas de Manufactura), ha mostrado gre disponer de elementos
sélidos para el desarrollo de proyectos de impléaogin, mantenimiento,
vigilancia y control, se requiere la puesta en im@arde un proceso largo en el
tiempo, extenso en actividades y que debe serromhstpaso a paso de forma
gue como conjunto, el sector logre evolucionar sgreetos esenciales tales como
la actitud y la cultura sobre el tema, el estabiéanto de criterios concertados,
cientificos y coherentes con la realidad de cada &l logro del compromiso

verdadero de cada una de las partes.

Ademas, Panalimentos OPS/OMS (2002), sefiala queodde los logros
alcanzados en el fortalecimiento de los sistemasspeccion, podemos destacar
la elaboracion de material de capacitacion en Budracticas de Manufactura
(BPM), Procedimientos Estandar de Higiene Operati(B8SOP) y Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

28



Las Buenas Practicas de Manufactura se aplicandaes ttos procesos de
manipulacion de alimentos y son una herramientddmental para la obtencién

de un proceso inocuo.

Mediante memorando SVS-12-418-2010 de 29 de novierdel 2010, la
Directora de control y mejoramiento en vigilancianitaria manifiesta la
necesidad de contar con un instructivo para lapett@ones con fines de
certificacion de la operacion sobre la base deiliazacion de Buenas Practicas de
Manufactura de alimentos, razén por la que solicitalaboracion del acuerdo
Ministerial N°9l y, en ejercicio de las atribucienéegales concedidas por los
articulos 151 y 154, numeral 1 de la constituciériadRepublica del Ecuador en
concordancia con el Articulo 17 del estatuto demég juridico y administrativo
de la funcién ejecutiva se acuerda: expedir dtintvo para las inspecciones
con fines de certificacion de la operacion sobrealse de la utilizacion de buenas
practicas de manufactura de alimentos el 4 de Feldel 2011. (Ministerio de
Salud Publica. Acuerdo Ministerial 91).

2.2. Fundamentacion filoséfica

Esta investigacion se fundamenta en el paradigitiacc- propositivo, ya que

la investigacion no se detiene en la contemplapésiva de los fendmenos, sino

gue ademas plantea alternativas de solucion ciaessren un clima de sinergia y

proactividad.

2.3. Fundamentacion legal

La Republica del Ecuador (2002), en ejercicio datfducion que le confiere

el numeral 5 del articulo 171 de la Constituciofitia de la Republica.
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Decreta:

Expedir el Reglamento de Buenas Practicas de Meiuéapara alimentos

procesados.

Ambito de operacion

Art. 1.- Las disposiciones contenidas en el preseglamento son aplicables:

a. A los establecimientos donde se procesen, emyadistribuyan alimentos.

b. A los equipos, utensilios y personal manipulastometidos al Reglamento
de Registro y Control Sanitario, exceptuando l@gpicidas de uso doméstico,
industrial o agricola, a los cosméticos, produdttiggenicos y perfumes, que se

regiran por otra normativa.

c. A todas las actividades de fabricacion, procésaim preparacion,
envasado, empacado, almacenamiento, transportie)wisdn y comercializacion

de alimentos en el territorio nacional.

d. A los productos utilizados como materias prim@asinsumos en la
fabricacion, procesamiento, preparacion, envasadmpacado de alimentos de

consumo humano.

El presente reglamento es aplicable tanto pararigwesas que opten por la
obtencion del Registro Sanitario, a través de téficacion de buenas practicas
de manufactura, como para las actividades de wigday control sefaladas en el
Capitulo IX del Reglamento de Registro y Controhigaio, publicado en el
Registro Oficial No. 349, Suplemento del 18 de gudel 2001. Cada tipo de
alimento podra tener una normativa especifica gumtdl relacion con estas

disposiciones.
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2.4. Categorias fundamentales

2.4.1. Términos basicos

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fiseate que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricec&l procesamiento, a la

preparacion, al envase, almacenamiento y experdahmentos.

Acta de Inspeccién:Formulario Unico que se expide con el fin de fiesti el
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sains y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasamcealan, distribuyen y

comercializan alimentos destinados al consumo haman

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones daqggion, en
las que el alimento esté expuesto y susceptibleaaminacion a niveles

inaceptables.

Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.):Son los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulagieparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en canie sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Contaminaciones Cruzadas:Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulaciopeatsonal, un agente biolégico,
quimico, bacteriolégico o fisico u otras sustancia® intencionalmente
adicionadas al alimento, que pueda comprometendeuidad o estabilidad del

alimento.

Desinfeccion - Descontaminacion:Es el tratamiento fisico, quimico o

bioldgico, aplicado a las superficies limpias entaoto con el alimento con el fin
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de eliminar los microorganismos indeseables, si@ digho tratamiento afecte

adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Disefio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben rdasir
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciords los establecimientos

dedicados a la fabricacion de alimentos.
HACCP: Siglas en inglés del Sistema de Analisis de RedigrPuntos Criticos

de Control, sistema que identifica, evalla y cdatrpeligros, que son

significativos para la inocuidad del alimento.
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2.4.2. Super ordinacion conceptual

Superordinacion Subordinacién

Alimentos de baja Calidad .
Alta competividad

Procesos controlados

Cadigo de la Salud Art. 96

Aumento de la
productividad

Condiciones sanitarias y
ambientales minimas
basicas

Aplicacién de

Buenas Aseguramiento
Inicio Practicas de <:> dela catdad cel
\ Manufactura P
Variable Variable
Independiente Dependiente

Grafico N° 2. Super ordinacion conceptual
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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2.4.3. Sub ordinacion conceptual

Politica Art.
42

Control de
procesos

Excelencia
Caodigo de la Operativa
Infraestructura Salud Art. 96 ;
inadecuada Reglamento

"

V.1
Aplicacion de
Buenas
Practicas de
Manufactura

V.D.
Aseguramiento
de la calidad
del producto

Disefio
sanitario

Manual de
Procedimientos
|
Cultura
Organizacional

Control
Sanitario

(' Organoléptica

Control de
Calidad

Grafico N° 3. Sub ordinacién conceptual
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

2.5. Hipétesis

Ho: La aplicacion de Buenas Practicas de Manufacturalae Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., incide sidigativamente en el

aseguramiento de la calidad del producto.

H,: La aplicacibn de Buenas Practicas de Manufacturalae Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., no incide ggiificativamente en el

aseguramiento de la calidad del producto.
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2.6. Sefalamiento de variables de la hipotesis.

» Variable independiente: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

» Variable dependiente:Aseguramiento de la calidad del producto.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Enfoque

El enfoque de la presente investigacion es de ¢ipalitativo 0 también

conocida como: naturalista, participativa, etnageaf humanista, interna

interpretativa ya que hacemos uso de:

* Técnicas cualitativas.

* Observacion naturalista.

» Enfoque contextualizado.

» Perspectiva desde dentro de la empresa.

En algunas fases de la investigacion se aplicaentogyue cuantitativo ya que

para buscar las causas y la explicacion de lososed®e aplica una medicion

controlada y por ende se hace uso de técnicasitatiaas.

3.2. Modalidad basica de la investigacion

En la presente investigacion se va a utilizar losp8s de modalidades de
investigacion mencionados por Herrezh,al. (2004: 103-104):
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* Investigacion de campo: ya que se trabajara emal#gpde produccion de la

Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.

* Investigacidon documental — bibliogréfica: La invgation se basara en el
Registro Oficial de Buenas Practicas de Manufactpeaa alimentos
procesados, dado en el Palacio de Gobierno, ero @Qu4 de octubre del
2002.

* Modalidad especial — Proyecto de intervencion $o8iajo esta modalidad
particular de investigacion que consiste en lackbion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable, para swlac un problema y

requerimiento real de la empresa.

3.3. Nivel o tipo de investigacion

En este trabajo de investigacion: “Aplicacion deeBas Practicas de
Manufactura para el Aseguramiento de la Calidadpdetiucto en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.”, se utiliza el siguiente tipo de nivel de

investigacion descrito por Herreet, al. (2004: 106):

» Descriptivo y explicativoEn esta investigacion generaremos una hipotesis y
sondearemos un problema en un contexto partichtbemas se describira la
situacion real de la empresa para descubrir lasasay detectar los factores

determinantes de ciertos comportamientos.
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3.4. Métodos y técnicas de investigacion

3.4.1. Métodos de investigacion

En el presente proyecto se utilizaron los siguemetodos de investigacion
descritos por Victor H. Abril P. (2007: 1-21)ps cuales se detallan a

continuacion:

* Método inductivo.- A partir de datos particulares se llega a concheso

generales.

» Método analitico.-El analisis consiste en la desmembracion de un sdsus
elementos para observar su naturaleza, peculi@sdacelaciones. Es la

observacion y examen minuciosos de un hecho ercylart

Para utilizarlo en la investigacion se tendra nagasiente que realizarla
sistematicamente a través de varias etapas queobservacion, descripcion,
examen critico, descomposicién del fenébmeno, erari@r de las partes,

ordenacién y clasificacion.

En base a este método se realizé el analisis dabjesivos de la investigacion

gue se detallan a continuacion:
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Obijetivo especifico N°1

Qué se desea alcanzar ?

Describir la situacion actual de los procesos aplicados en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., a través de un diagnostico para
identificar aquellos defectuosos y dar alternativas de solucién.

Coémo se lo va a alcanzar ?

Se realizara una auditoria interna para evaluar a la empresa, calificando
segun los criterios expuestos en la norma vigente de Buenas Practicas
de Manufactura. En base al puntaje obtenido se podra dar un
diagndstico real de la situacion de la empresa.

Para qué se lo desea alcazar ?

El objetivo es determinar en que situacion real se encuentra la empresa
y sus procesos, en comparacion a la norma de Buenas Practicas de
Manufactura. De esta forma se podra ejecutar un plan de accion y
solucionar las inconformidades obtenidas en la auditoria interna bajo un
cronograma de actividades y responsables.

Objetivo especifico N°2

Qué se desea alcanzar ?

Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
controlar los procesos, buscando elevar la produccién y la calidad de los
productos elaborados.

Como se lo va a alcanzar ?

Primeramente se describira los procesos dentro de la empresa, para de
esta manera poder corregirlos en base a la norma de Buenas Practicas
de manufactura, haciendo uso de programas de control, procedimientos,
instructivos y registros.

Para qué se lo desea alcazar ?

El objetivo es cumplir con los requisitos basicos de una industria de
alimentos, ademas sirve de guia para mejorar las condiciones del
personal, instalaciones, procesos y distribucion. ElI Manual de Buenas
Practicas de Manufactura se aplicara a todos los procesos de
manipulacién de alimentos ya que es una herramienta fundamental para
la obtencién de un producto inocuo.
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Obijetivo especifico N°3

Qué se desea alcanzar ?

Redisefar la planta de producciéon para cumplir con el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura.

Coémo se lo va a alcanzar ?

Se disefiara planos de la infraestructura y el layout de la planta de
producciéon, basandose en un disefio sanitario adecuado para la
fabricacion de alimentos y se los llevara a cabo a través de obra civil.

Para qué se lo desea alcazar ?

El objetivo es tener un infraestructura que cumpla con las
especificaciones técnicas de la norma de Buenas Practicas de
Manufactura.

Objetivo especifico N°4

Qué se desea alcanzar ?

Disefiar un plan de capacitacion dirigido al personal de la empresa para
mejorar la eficiencia y control de las Buenas Practicas de Manufactura.

Cémo se lo va a alcanzar ?

Se desarrollara un plan de capacitacion basado en los literales de la
norma de Buenas Practicas de Manufactura, el cual se dividira en varios
temas y capitulos. El personal sera capacitado en cada uno de estos
temas, durante un tiempo determinado; luego del cual se tomara una
evaluacion de lo aprendido. Ademas se hara uso de tripticos y afiches,
para facilitar el aprendizaje del contenido del programa de capacitacion.

Para qué se lo desea alcazar ?

El objetivo es contar con un personal capacitado y entrenado en Buenas
Practicas de Manufactura, para que los mismos ponga en practica los
conocimientos recibidos, como aplicacion de una cultura de calidad.
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3.4.2. Técnicas de investigacion

Segun Victor H. Abril P. (2007: 10,18), dentro ds técnicas de investigacion
a utilizarse son las de investigacion de campoguases estan dirigidas a recoger
informacion primaria.

A continuacién se menciona detalladamente:

» Observacion.-La observacion cientifica consiste en la percepsiétematica
y dirigida a captar los aspectos mas significatideslos objetos, hechos,
realidades sociales y personas en el contexto dosaledesarrollan
normalmente. La observacién proporciona la infoidra@mpirica necesaria
para plantear nuevos problemas, formular hipotegissu posterior

comprobacion.

3.5. Poblacion y muestra

3.5.1. Tipo de muestreo

En nuestro caso se utilizard el muestreo regulgalaue forman parte de la
muestra los elementos del universo o poblaciorosrtliales se hace presente el
problema de investigacion.

3.5.2. Muestra

Bajo la especificacién de este tipo de investigacla Industria Alimenticia
“Trigo de Oro” Cia. Ltda., requiere ocupar como stug a todo el universo

considerando que la poblacion es pequeiia.
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Es asi que, luego de realizar el diagndstico dsitlaacion inicial de los
procesos, se tomara en cuenta todo lo vinculaddacproduccion y lo que pueda
afectar su inocuidad y calidad, por ende en layesia de un plan de capacitacion
el objetivo es llegar a concientizar a todo el peas operativo de la empresa que

tiene contacto directo con el producto.
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3.6 Operacionalizacion de variables

Cuadro N° 1. Operacionalizacién de la variable indgendiente: Aplicacion de Buenas Practicas de Manuétura

CONCEPTUALIZACION

DIMENSIONES

INDICADORES

INDICES

ITEMS BASICOS

TECNICAS E INSTRUMENTOS
DE RECOLECCIQN DE
INFORMACION

produccion.

Buenas Practicas de Manufactura se conceptla
como: Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, 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 inhereride

# de procesos
defectuosos

# de procesos
defectuosos/total de
procesos

*El resultado debera
aproximarse a cero.

¢,Cudl es la situacion actual
de los procesos aplicados ¢
la Industria Alimenticia

“Trigo de Oro” Cia. Ltda.?

Datos de procesos defectuosos,
medio de una Observacion direct
la empresa.

por
A a

Principios basicos y
practicas generales d
higiene

# de procedimiento
aplicados

# de instructivos
aplicados

# de registros
aplicados

- # de procedimientos
aplicados/total de
procedimientos

- # de instructivos
aplicados/total de
instructivos

- # de registros
aplicados/total de
registros

*El resultado debera
aproximarse a cien.

¢ Coémo controlar los
procesos buscando elevar
produccion y la calidad del
producto elaborado?

Desarrollo de un Manual de BPI
por medio de registros especificos

Cumplimiento de
disefio sanitario

% de cumplimiento de
disefio sanitario

*El resultado debera
aproximarse a cien.

¢De qué manera la
infraestructura actual de la
planta de produccién pued
cumplir con el Reglamento
de BPM?

Observacion directa a la empresa.

Condiciones sanitarig

# de horas de
capacitacion
impartidas

# de horas de
capacitacion

impartidas/total de horag

de capacitacion
propuestas

*El resultado debera
aproximarse a cien.

¢,Cémo mejorar la eficienci
y control del personal
operativo?

Disefio de un plan de capacitaci
dirigido al personal de la empre
por medio de una Observacid
participante, talleres y charlas.

59

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 2. Operacionalizacién de la variable degndiente: Aseguramiento de la calidad del producto

TECNICAS E INSTRUMENTOS DE

CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES INDICES ITEMS BASICOS RECOLECCION DE INFORMACION
Parametros: ¢ Cémo incluir criterios claros|
Aseguramiento de g, Antes: Recepcion ., . | -Quimicos para aceptacion, liberacion d Revision bibliografica de Norma
calidad se concepttian : Estandares de calidad . )
-Fisicos retencion y rechazo de materigNEN.

de materias primas

S

como: Disponer y : ERP - ;

. : e insumos -Microbioldgicos primas e insumos?
seguir un conjunto de .

] N ¢Cémo controlar los proces ) .
acciones planificadds kg de producto | Registros especificos de produgto

] » * Durante: Procesgkg de producto buscando elevar la produccion y e
y sistematicas (antes, y rechazado/total de kg ] inconforme y de pérdidas én

) de Produccion rechazado ) la calidad de los productos
durante y después del producidos proceso.
elaborados?
proceso de
. Rotacion de

produccién).  Estas y _ _ ¢De qué forma se puede |Procedimientos y politicas de

. deb ] Rotacion de inventario=costo de . ] . .
acciones  deben  SBF pespués: _ _ p _ garantizar el almacenamientpalmacenamiento, por medio e

inventario ventas/inventario
demostrables pata i del producto? registros especificos.
. | romedio
proporcionar 2 Almacenamiento P
confianza  adecuada -Ubicacion
: -Composicion ¢De qué manera se realizarig
tanto a la propia Historial del Maguinaria Utilizad eccion del brod Trazabilidad del producto, ppr
-Magquinaria Utilizada | una recoleccion del producto €n ) i
empresa como a 10%gst venta producto , medio de registros especificos.
clientes. -Lote post venta®
-Destino

Elaborado por: Mauric

io Calle, 2011
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3.7. Recoleccion de la informacion (Plan)

Primer paso.- Describir la situacion actual de los procesoscapgls en la
Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., teavés de un diagndéstico para

identificar aquellos defectuosos y dar alternatdasolucion.
Segundo paso.Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Matwifa
para controlar los procesos, buscando elevar ldupoion y la calidad de los

productos elaborados.

Tercer paso.-Proponer mejoras técnicas en la infraestructura @amplir con

el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

Cuarto paso.- Diseflar un plan de capacitacion dirigido al peatate la

empresa para mejorar la eficiencia y control de Basnas Practicas de

Manufactura.

3.8. Procesamiento y andlisis de la informacion R)

El procesamiento de la informacion se la realiaz&sando programas como
Word, Project y Excel 2007, ademas de AUTOCAD pawdisefio de planos.

En nuestro caso se hara uso de herramientas éstlfgara el analisis de las

hojas de control y los porcentajes de productosecamres.
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1. Andlisis de los resultados

4.1.1. Diagnostico de la situacion actual de la bmtria Alimenticia “Trigo de
Oro” Cia. Ltda.

El diagndstico inicial se realizd el 3 de Abrilld909 en el galpén de la

empresa ubicado en la siguiente direccién:

Pais: Ecuador Parroquia: Huachi Loreto

Provincia: Tungurahua Barrio: Bellavista

Ciudad: Ambato
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Cuadro N° 3. Diagnéstico de la situacidn actual da Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.

ART. DEL

DOCUMENTACION

IMPLEMENTACION

PLAN DE ACCION (ANO 2009)

BPM ECUADOR REGLAMENTO OBSERVACIONES TOTAL RECOMENDACIONES . -
NE [ DM [ AD NE | DM AD Abril Mayo Junio
A) INSTALACIONES
A.1. EXTERIOR DEL EDIFICIO
Al1. Areas Bxeriores Esta ubicada en un sector residencigl y
Art. 4 las ftabrl.cas tdel are? r|10 getm_eran I} NA 100 100
A.1.1.1 .El establecimiento no esta ubicado en | con am‘T‘,"‘” es (metamecanica, camdl
B ) . N confeccion)
cercania de contaminantes ambientales (Ubicag¢ion,
empresas vecinas, control de contaminacié
ambiental)
< . . En el exterior se observa estructuras Retirar estos elementos del
A.1.1.2. Las areas exteriores estan exentas de i A ; .
residuos. chatara. articulos descartados. La ahle metalicas, palos y otros; al frente del area circundante y reublcarlci{asta viernes 3
. ! o i S 3&%3 num.1,2,3,4 Artfedificio de produccion hay un jardin g NA 50 50 hacer mantenimiento del jard g .
y hierba alta estan cortadas. Las areas exteriorg¢s 5 L . p . e abril
) requiere mantenimiento y sacos de para evitar posible guarid de
estan adecuadamente drenadas
arena. roedores.
A.1.1.3. Los caminos y pasillos estan Hasta mediados
adecuadamente mantenidos, compactos, sin ppAMb3 num.1,2,34 Art.t Sipero se puede mejorar 0 25 25 .
s de Abril hacer el
y bien drenados. .
- — analisis del
Por el acceso desde el patio principal al - . B
. . P . L . Eliminar las hormigas, buscairedisefio de la
A.1.1.4. El exterior del edificio esta disefiado, area de produccion, no hay un sisterha . .
. . A L . ; un mecanismo o sistema qugplanta y en basela
construido y mantenido para prevenir elingresq de que impida el ingreso directo de A . .
; R . impida el ingreso de plagas, |eso definir los
plagas y contaminantes: ninguna apartuy Art. 5num.1 personas, asi como de plagas. No s 0 25 25 . . . .
. S . N . i R~ retirar del &rea cercana los |mejoramientos a
desprotegida, ningin agujero o grietas, tomas ¢le observé animales en el area; se indida .
. - ) elementos que pudieran ser|lograr en los
aire adecuadamente ubicadas. que no se ha visto roedores, pero er| el N
S0 : ) causantes de contaminacior|pisos.
jardin cercano si hay hormigas.
Hacer una revisién del
A.115. Tech0§, pgredes y cimientos mantenidds Art. 6 num. 2 () Aparentemente no existen filbacis. 50 50 tumbado”en el area de
para prevenir filtraciones. produccién, horneado y
bodegas.
SUBTOTAL: 50.00
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

A.2. INTERIOR DEL EDIFICIO
A.2.1. Disefio, Construccién y Mantenimiento

Hay tres lavamanos, en uno de ellos

Art.6#9(a,c,e) también se lava utensiios NA 50 50 Reubicarlos previo analisis.
A.2.1.1 .Las areas de proceso estan equipadas de ’
estaciones de lavamanos en nimero suficiente|y
bien ubicadas.
A.2.1.2. Las instalaciones de lavamanos estan
provistas de sistema anti-reflujo hacia el drenajg: Art 7.# 3b Si. NA 100 100
vacio de aire, trampas, valvulas de seguridad
Dotar de dispensador de jab6n
. . No hay dispensador de jabény en el de desinfectante. Retirar del
A.2.1.3. Donde sea apropiado, las estaciones de y aisp A J y " y L .
. . . tanque de lavado mas grande se utiliza area de produccién toallgdasta el vierne 5
lavamanos deberan estar dotados de dispensador Art. 6 # 9 Lit c. iy o s NA 25 25 B " -
de iabén el mismo jabén que para la limpieza de secas y mojadas, utilizadke Abril.
L ’ utensilios. para secado y limpieza ¢e
manos.
A.2.1.4. Los pisos, paredes, tumbados estan El tumbado es de estuco (yeso), las .
. . - . . . Asegurar que los pisos,
construidos de material duradero, impermeable,(liso paredes no son de material lavable; hay
L s L . paredes, tumbados cumplan
facil de limpiar y apto para las condiciones de Art. 6 num. 2(a,b,c,f) |lun aparte de una pared que se esta NA 25 25 L -
A - con la condicién que indica [la
proceso en el area. Las paredes tienen colores descascarando. La pared es de colo norma.
claros. blanco. :

A.2.1.5. Donde es necesario, las uniones de lag o Hasta mediados
paredes, pisos y tumbados estan completamerjte Asegurar esta condicién en ge Abril, hacer el
! i Art. 6 num. 2(d,e) Las uniones nocumplen esta axidwali NA 25 25 sector especifico de ..~

sellados y los angulos son curvos para prevenyr la " andlisis del
T - - produccion. o
contaminacion y facilitar la limpieza. redisefio de la
Arreglar el piso deteriorado glantay en basera
A.2.1.6. Los pisos, paredes y tumbados estan ' El piso se encuentra deteriorado y la I . i
. P p . y Art. 3, Art. 6 literal 2, a| . P Y NA 25 25 utilizar pintura lavable en id5°° deﬁ*."r los
construidos con materiales adecuados. pintura de las paredes no es lavable aredes mejoramientos a
p - lograr en los
Asegurar que los piso®isos
El piso es de baldosa - ceramica, ha paredes tumbados cumplan
A.2.1.7. Los pisos permiten una adecuada y facjl Art. 6 Num. 2@,b) una caja de revision en el area de NA 25 25 con la condicién que indica |a

limpieza, drenaje y condiciones adecuadas

produccién por la cual se elimina el a
delaseo.

norma. Analizar

conveniencia de retirar la caja

de revision.

Elaborado por: Mauricio Calle

, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Hasta el viernes B
de Abrilse
pueden tener log
borradores de lop
A.2.1.8. Los tumbados, estructuras elevadas, y| No se ha realizado una limpieza a fondo Realizar limpieza rogram I,rogramas de
gradas estan disefiados, construidos y manterfidos Art. 4(a,b,c) deltumbado y toda el area de 25 25 _— P » Prog impieza y
X ) - L estas limpiezas. .
para prevenir la contaminacion produccion. registros de
limpieza de todag
las zonas
exteriores e
interiores
Hastael 15 de
- PR . . ” bril, identificar
A.2.1.9. Las tuberias estan identificadas de aauferd - - Identificar tuberias de acuerf|g .
Art. 6 Num. (c) No estan identificadas. 0 as tuberfas que
alas Normas INEN ala norma INEN.
deben ser
pintadas.
Si, pero estan protegidas con No utilizar los alfeizares de las
A.2.1.10. Las ventanas estan selladas o equipgdas estructuras metdlicas y tienen alfeizafes ventanas como repisas |y
e Art.3 (a,c,d) NA 25 25 ) A
con mallas bien ajustadas en los que se acumula el polvo y se realizar constante limpieza|o
usan como repisas. eliminar estas repisas.
A.2.1.11. Donde hay posibilidad de roturas de
ventanas de vidrio que podrian resultar en la . Colocar peliculas de
U K No hay cubierta protectora en las . o
contaminacién de los alimentos, las ventanas estan Art.6 Il (b) NA 0 recubrimineto de vidrios, |o
. . ) ) ventanas. ) .
construidas de materiales no astillable o cubierfa cambiar de vidrios.
con pelicula protectora
- N Hasta mediados
A.2.1.12 Las puertas son de superficies lisas n La puerta de entrada del patio a la zoha o L .
: ; o - En fucién de un redisefio ddke Abril, hacer el
absorbentes. Se cierran hermeticamente y, donde productiva tiene dos tipos de puerta: . : P
B . N . Art.6 num.3 (e) - NA 25 25 area, proceder a realizar lemalisis del
sea apropiado estan equipadas de un sistemajde una metalica y una de madera, por lojno . . o
. . L cambios constructivos. redisefio de la
autocierre automatico. cumplen totalmente esta condicion.
_ plantay en bas
A.2.1.13. El patr6n de movimiento de los empleaflos, No hay un buen fiujo de personas, Definir el flujo de personages0 definirlos
. . P .5 (b,d), Art. 6 1. |materiales y productos. Se puede da N joramientos a
y de los equipos no permite la contaminaciéon @b) una contaminacién cruzada algan NA 25 25 materiales, productos y cumgiif® ’
cruzada del producto ' 9 lo establecido. lograr en el area
momento. de produccién
No se observa ninguln tipo de
A.2.1.14. El establecimiento provee de una separacion entre la parte de pesado . |
separacion fisica u operacional a las operaciorfes batido, mezclado, formado de las Reorganziar la zona productiya
N P - p p Art5(d),Art 6 1. (a) ! o NA 25 25 y definir las necesidadés
incompatibles y donde pueda resultar una galletas, enfriado, envasado,empacado .
o ) constructivas.
contaminacién cruzada. de produto, area de lavado de
materiales.
A.2.1.15. La red de instalaciones eléctricas, son| Las redes eléctricas estan bajo el pisjo, Considerar la .posmlllgad e
3 . . . levantar estas instalaciones del
abiertas y los terminales adosados en paredes|o pero exste el riesgo de que en .
. . . Art.6 (V) a . L 25 25 piso. Elaborar up
techos. Existe un procedimiento escrito de operaciones de limpieza el agua puedla - R
X - A procedimiento/registro de
inspeccion y limpieza? llegas a ellas. : L L
inspeccion y limpieza.
SUBTOTAL: 29.00

Elaborado por: Mauricio Calle

, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

A.2.2. lluminacion
A.2.2.1. La lluminacién es adecuada para asegyrar Art. 6 Num.6 Si 100 100
que los procesos y las actividades de inspeccipn se
realicen de manera efectiva.
A.2.2.2. La lluminacién no altera el color de los
Art. 6 Num.6 No 100 100
productos
Colocar protectores en las
A.2.2.3. Las bombillas y lamparas estan ubicadgs en lamparas que eviten que cai
areas donde el alimento o material de empaque Art. 6 NUM.6 Las lamparas estan aseguradas, perp no 50 50 astillas de vidrio ante
expuestos son de tipo seguro y estan protegidps : ) todas tienen proteccion. potenciales rupturas, en
para prevenir la contaminacién en caso de rotufa funcion del redisefio de la
planta realizado.
SUBTOTAL: | 83.33
En el &rea de produccién hay ::s;srﬁ[sv;ernes 3
A.2.3. Calidad del Aire ventilacién me’canica (chimeneas) qye
. - y pueden tener log
segun se indica evitan la entrada de
. . Asegurar que no se den borradores de lo
insectos mas no de polvo. A veces dsta R
S . - I . potenciales entradas de programas de
A.23.1. La ventilacion proporciona suficienfes ventilacion no es suficiente, no es : 3 LS
3 . . . Art. 6 Num.7(a,c) o . 0 25 25 insectos por medio de los  |limpieza y
cambios de aire para prevenir acumulacignes critico para el producto, pero sipara ¢l ¥ - .
. L B ) ventiladores eélicos, estable|registros de
inaceptables de vapor, condensacién o polMo y trabajo del personal. No se ha realizado . o A Lo
3 . . . los instrucitivos de limpieza. |limpieza de todag
otros contaminantes y para remover el fire la limpieza del mecanismo de las zonas
contaminado. ventilacién. No hay programa de N
- exteriores e
limpieza. . .
interiores
A.2.32. Las tomas de aire estan equipadag de
mallas o filtros ajustados de manera bien apreftada Poseen mallas para evitar el ingreso He
para prevenir el ingreso de aire contaminado.|Lo&rt 6 Num. 7(b,d,e,f) |. N 0 25 25
. . y insectos, mas no poseen filtros
filtros se limpian y se reemplazan con la frecuefpcia
necesaria.
A.2.3.3. En areas microbiolégicamente sensiblef, s
; 2 ylologic PSRt 6. Num.7 (b,e) NA NA
mantiene presién de aire positiva.
A.2.3.4. Donde se utiliza aire comprimido, aire|de
enfriamiento o aire directamente en contacto c¢n el Art. 37 NA NA
alimento, la calidad del aire debe ser controladal
SUBTOTAL: 25.00
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

A.2.4. Manejo de Desechos

. isefio la
Instalar sistemas de trampa di%

Ver en funcién dd

A.2.4.1. Los drenajes y sistemas de evacuacipn ),;\rt. 6Num2 Litc. No hay trampas de grasa. 0 grasa. Zggizl:j;: de
alcantarilado estan equipados de trampap vy trampas de grashs
venteos apropiados. P 9
A.2.4.2. Los establecimientos estan disefiadgs y Analizar los flujos de descarguerificar en
construidos de modo que no haya conexdne . . . ] -

. q va ?\n. 7Num. 3 (a,b) | No se puede evidenciar. 25 25 de los sitemas de evacuaciéffuncion del
cruzadas entre el sistema de alcantarillado y qtros de aguas residuales disefio
sistemas de efluentes. qu au ’ :

Ver la posibilidad
de ubicar fuera de
A.2.4.3. Las lineas de efluentes o alcantarilladg no No hay lineas de efluentes o el area al sifén
transitan por enmmelx oatravés de areas de pro FeS%rt. 7 Num. 3 (b) |alcantarillado visibles por el area de 100 100 ubicada en la
a menos que estén controlados para evitarf una procesamiento zona de
contaminacion. : produccién en
funcién del
redisefio
A.24.4. Se encuentran instalaciones y equjpos
adecuados y bien mantenidos para el almacengje de En produccion hay un recipiente parg Reubicar, utilizar tapa, e indicar
desechos y materiales no comestibles antes fle sért. 7 Num. 4 (@) |los residuos, esté identificado pero np 25 25 a operadoras el objetivo del |Hasta el viernes B
recoleccion del establecimiento. Estas instalacipnes tiene tapa. mismo (nuevamente). de Abril, se
estan disefiadas para prevenir la contaminacion. pueden mejorar
los recipientes d
A.245. Los contenedores utiizados para |los desechos
desechos y los materiales no comestibles Estér}m 7Num. 4 (a) VERIEICAR 25 25 Identificar el basurero,
claramente identificados, a prueba de fitracioh y = . reubicarlo y colocar la tapa.
tapados cuando es necesario.
- Se involucrara
Programar la limpieza del par 3
de produccién, del area de entro del
A24.6. Los desechos se remueven vy |los La basura se saca del area de hormeado. de |:’:15 bodegas y|Programa de
contenedores se limpian y desinfectan con |una produccion cada dia. La limpieza es ' gasy limpieza, la
Art. 7Num. 4 c 25 25 alrededores, Desarrollar
frecuencia apropiada para minimizar el potencigl de ’ ) eventual. No se ha hecho una limpiega instructivos‘ydeterminar un frecuencia de
contaminacion fondo que incluya el tumbado i retiro de basura
programa para uso de .
" el registro del
sanitizantes. }
mismo
SUBTOTAL: | 33.33

Elaborado por: Mauricio Calle

, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Se involucrara
A.2.5. Areas para desechos dentro del
programa de
Se realiza, pero no hay evidencia de Registrar estas actividades ¢limpieza, la
A A rt. 7Num. 4 (a,d L 0 25 25 .
A.25.1. Se dispone de un sistema adecuadp dé @d actividad. un documento. frecuencia de
recoleccién, almacenamiento, proteccion | y retiro de basura
eliminacion de basuras que evite contaminaciorjes el registro del
mismo
A.25.2. Bl manejo, almacenamiento y recolection No se aprecid olores o plagas en los a’\eﬂvai‘g:iriéiglilrsn"?eigu;usenci
de los desechos previene la generacion de olojesArt. 7Num. 4 (c,d) | .. P - plag 0 50 50 ) p
. sitior de recoleccion de desechos. de plagas, eliminacion de
refugio de plagas
basura.
SUBTOTAL: | 37.50
A.3. INSTALACIONES SANITARIAS
A.3.1. Instalaciones para el personal En funcién del
El bafio esta limpio, funciona bien, el Reubicar los bafios y vestieré%né"Sif del
A.3.1.1. Los bafios i ent tab Art. 6 Num. 9 (c) |lavabo se observa medianamente linpioo 25 25 en funcién de un analisis de |redisefio de los
-3.1.1. Los bafios tienen agua corriente potable y hay agua potable, no hay tollas u lay out. planos hasta el
caliente y fria, dispensadores de jabén, equipo otros para el secado de manos, el viernes 3 de Abri
sanitarios o suministros para secarse las manop y basurero no tiene tapa; no hay se debera imprin
un receptaculo facil de limpiar para desechos. desinfectante. Elbafio esta ubicado el letrero de
fuera del area de produccion. La lavado de manog
, . . ventilacion es adecuada. No funcion| Retirar fundas de envase, |’ CO_|OC€" una
A.3.1.2. Segun se requiera, los bafios, comedores y ducha. ) f copia en cada
vestidores estan provistos de un drenaje de piso y ' material de embalaje y otros area donde existh
o s Art. 6 Num9e 0 25 25 elementos del comedor. Dejara
de una ventilacion adecuados y se mantienen para " un lavabo
. ” de utilizar como bodega e
no causar problemas de contaminacion. temporal capacitando al
poral personal sobre €|
i Colocar letreros que indiquerpadecuado lavad
No se han implementado letreros parp el .
A.3.1.3. Letreros acerca del lavado de manos s . cuando y cé6mo lavarse las [de manos
N B Art. 6 Num. 9 (f) lavado de manos, nise ha entrenaddq er0 25 25 o
encuentran expuestos en las areas pertinentes. ellavado de manos manos, en elbafio y en el
lavamanos.
SUBTOTAL: 25.00
A.3.2. Instalaciones de limpieza y sanitizacion de .
eaui Hasta el viernes B
quipo Hay cepillos y limpiones junto a . - de Abril, retirar
: . Definir un lugar especifico paa -
algunos equipos como la mezcladora|; . S 0s utensilios de
N - todo el material de limpieza,
. L S los utensilios de limpieza como esco 0 25 25 S - las zonas
A.3.2.1. Los utensilios para limpieza y sanitizacid . A es necesario identificar a qu4 K
. . ; R trapeadores, se mantienen fuera del grea N productivas, y
del equipo debran estar separados de las areap de - equipo correponden. -

y " de produccion. disefiar un lockel
almacenamiento de alimentos, de proceso y de sanitario
empague para prevenir la contaminacion.

SUBTOTAL: | 25.00
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

B) TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
B.1. TRANSPORTE
Art. 58, Num.2 o ] 0 25 25

B.1.1.1. El personal de la planta verifica que los Se indica que el camion contratado ppra
camiones son adecuados para el transporte dg el transporte tiene las condiciones
alimentos. adecudas (para ubicacion correcta dg Registrar las actividades de

cartones y la impieza), no hay evider verificacién y control de
1) Los camiones y tanqueros se inspeccionan ¢n la de que se realice una verificacion vis transporte.
recepcion y antes de cargarlos para asegurarsg que El vehiculo de la empresa se envia a
estan exentos de contaminacion y son aptos ppra el revision y lavado luego de cada entr¢ga.

i ; ; Art. 58, Num.6 25 25
transporte de alimentos (por ejemplo permiten yn
drenaje completo y estan construidos con Hasta el 3de
materiales aptos para entrar en contacto con Abril se debe
alimentos) definir el registro
. béasico para la
2) Se tiene un programa para demostrar que la L
limpieza y sanitizacion (por ejemplo los transpsrie Establecer los programas pafaerficacion de lo
P Y on (por ejemplo os | porie an. 58, Num.1 No 25 25 |elcontrolde lalimpieza en |medios de
agranel son sometidos a un procedimiento esdrito
s . L transporte a granel. transporte
de limpieza y desinfeccién)
3) No se transporta alimentos junto con susten Art. 58 Num. 5 No 25 25 Documentar este control.
téxicas peligrosas alterantes o adulterantes
B.1.1.2. La planta tiene un programa para verifggr
efectividad de la limpieza, como por ejemplo, Art. 29 Num. 3 0 0 Documentar este control.
inspecciones de camiones.
B.1.1.3. Los camiones son cargados, estibados|y Se apila splo 6 cartones. No se cologa
descargados de modo de prevenir cualquier daffi sobre tarimas el producto, pero en el
S X . 9\?{( 20 Art. 58 Num. 1{vehiculo de la empresa se colocauna 0 25 25 Documentar la operacion

contaminacion del alimento y de los materiales de y .

madera que evite el contacto directo del
empaque.

producto.

SUBTOTAL: | 20.83

Elaborado por: Mauricio Calle

, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

En la bodega de materia prima se
almacenan ademés de las materias
primas, el material de envase y embalaje; Hasta el 10 de
B.2. ALMACENAMIENTO y otros materiales envases-fundas qlie Abril, mantener
ya no se utilizan y herramientas para un control de los|
Art 21 mantenimewitno de equipos y para o - - insumos megian
B.2.1.1. Los ingredientes y materiales de empaque ’ limpieza, no relacionados con alimentps. eluso de tarjetag
se manejan y almacenan de modo de prevenir Utensilios de uso eventual sin | Mantener la limpieza y el kardex Reubicar
cualquier dafio o contaminacion. aproteccion necesaria (cemidor). No orden; retirar los materiales ¢el material que n
hay identificacién de ningln tipo parg no corresponden y dar una |es materia prima|
identificar la condicion de los envases y disposion final a los envasegni producto
de las materias primas. no utilizados. Se recomienda|éérminado,
uso de eqtiquetas de material de
identificacion de producto. |empaque, en otijo
lado y empezar &
usar las etiquetals
B.2.1.2. La rotacién de los ingredientes y, donelg ) de aprobado,
apropiado, de los materiales de empaque es Art. 21 N? hay control defuso de las materias 0 0 0 rechazado y
) ; - primas y envases.
controlada para prevenir el deterioro y el dafio. cuarentena.
SUBTOTAL: 12.50

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Establecer en la
bodega una mallp
0 zona cerrada

B.2.2. Recepcion y Almacenamiento de Quimicog para el almaceng|
No Alimenticios de los producto
Art20y 21 No §e evidencio. AI momentoo no se NA 50 50 Cuinplir con la condicién que quimi00§ de N
tenia en stock el bicarbonato de monjo. sefiala la norma. grado alimenticio
B.2.2.1. Los quimicos se reciben y almacenan efi un y se debera
4rea secay bien ventilada. controlar con
kardexlos
inventarios de lo
mismos
Hasta el 30 de
abril se debe
establecer un plg
No se realiza ensayos de controlde Se recomienda implementar yde control de
B.2.2.2. Todos los quimicos deben ser aprobadps calidad a los productos quim_icos plap basico de controlde calidéd basico e
para su uso esperado. Todas las hojas técnicgs e Art. 19 p.resemes enla plantg como: 0 0 0 caI!dz?d de I(.J.S productos . fun’qo.n deun
. . . . . Bicarbonato de amonio, polvo de quimicos utilizados. Materias|analisis
instrucciones de uso estan disponibles B N X R X
hornear, se dispone solo de la ficha primas, material de envase y|pormenorizado dp
técnica del polvo de hornear. producto terminado. cada materia
prima e insumo
que intervienen
en la produccion
B.2.2.3. Los quimicos no alimenticios se almacehan
en areas designadas de modo que no haya Eltanque que contiene el diesel estd| 50 50
posibilidad de contaminacién cruzada del alimerjto separado del area de produccion.

y de las superficies de contacto.

B.2.2.4. Cuando el uso continuo de quimicos s¢
requiere en area de manejo del alimento, estos
quimicos se almacenan de modo de prevenir la No se pudo evidenciar 0
contaminacién de los alimentos, superficies de
contacto, o de materiales de empaque.

Definir areas especificas e
identificadas para este fin.

B.2.2.5. Los quimicos se almacenan y se mezclgn en Se debe definir g

areas limpios, correctamente etiquetados. Los ;g;;za:_ los
quimicos de mantenimiento se almacenan por Art. 21 Art.22 Art 31 | No se utiliza pesticidas admento. 0 25 25 productos
separado. Los pesticidas estan separados de |os quimicos no
productos de limpieza. " L
alimenticios

SUBTOTAL: | 25.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Ubicar la materia prima en el
lugar correspondiente. Verifig
El producto terminado pasa un buen en las dos bodegas la
B.2.3. Aimacenamiento de Productos Terminados tiempo en el area de produccion, se presencia de orificios y as efiquetas e
coloca sobre tarimas; en la bodega de sellarlos. Los posibles sitios %entificacién de
producto termina se cuenta con pocas acceso deben ser controladgs
. Art 52 ; . 25 25 _ X productos de log
B.2.3.1. Los productos terminados se almacenan y tarimas y no se observo producto y mediante sistemas adecuad gl]bl’il’é con el
manejan bajo condiciones que previenen la etiquetas de identificacion. La balanza Observar la posibilidad de ordenamiento dd
deterioracion. para pesado de fundas de galletas en mantener la balanza en el arg %s bodegas. v uh
produccién se almacena en esta bod de envase de galletas. utilizar rocesdg Y
tarjetas que identifiquen el zocumentado dd
producto. las acciones a
tomar para
asegurar la
Los productos defectuosos permang correcta
en el area de produccion sin verificacion y
identificacion y en diferentes partes calibracién de la
(alguno junto al produ~ct0 termlnado). Aplicar el sistema seméforo |balanza usada e
B.2.3.2. Los productos defectuosos o sospechpsos pueden lograr pequefias mejoras en a o los pesos a granel
o ) ) ; S ) para la identificacion y P 9
se identifican claramente y se aislan en un areg Art 56 identificacion de los materiales 0 .
. . s . ) - segregacion de productos
designada para su disposicién apropiada. almacenados, se recomienda definir ¢n defectuosos
lugar espicifico para este fin, eluso de ’
recipientes identificados con etiquetgs
que indiquen el estado del
producto;que dispongan de tapa.
B.2.3.3 Los productos terminados se almacenar y - .
. - ~ Se indica que en la bodega se apilan| . .
se manejan de manera a prevenir los dafios, pqr - Mejorar las condiciones de
5 K . Art 54 hasta 6 cartones; no utilizan 50 50 .
ejemplo: control de altura de paletas apiladas y almacenamiento en la bodegp.
- montacargas.
dafios por montecarga.
SUBTOTAL: 25.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

C) SUPERFICIE DE CONTACTO CON LOS
ALIMENTOS
Las maquinarias tienen caracteristicas Se debe programar un cambjp
C 1.1. Las superficies de contacto del equipo y A1t 8Num. 1.3,6,9 Atimiygas, existen maquinas con acero 25 25 |9radualde utensiios, partes de
los utensilios son lisas, no corrosivas, no 29Num4 inoxdable y maquinas de hierro dulcg, madera y equipos para ir
absorbentes, no toxcas, exentas de picaduras utensilios de alumnio y de hierro cumpliendo con la norma.
grietas o fisuras y pueden resistir a limpiezas y enlozado. La empresa debera planea la
desinfecciones repetidas. renovfal.cién gradual de maquinaria, lop Hasta el 30 de
utensilios y mesas. PP
Abril analisis
Se utilizan grasas calidad grado Asegurar el proceso de pormenorizados
alimenticio. Las bandas trasnportadofas 25 25 mantenimineto preventivo dgde la maquinaria
no permiten una adecuada limpieza. los equipos productivos. definir la
criticidad de las
caracteristicas
constructivas en|
C 1.2. Los recubrimientos, pinturas, lubricantes . " . relacion a la Hasta el 15 d
otros materiales utilizados para las superficies de En eldrea de prg.ducmon, hay equipop Retirar del area de produccigpeguridad del 1y, o
contacto con los alimentos o el equipo donde Haya Art. 8 Num. 5 que ya no se utiizan, asi como los elementos que no son  Producto desarrollar lo:
una posibilidad de contacto con los alimentos gon n1ater|a|§§ ajenos alos procesos de necesarios y establecer luggres protocolos d
de materiales aprobados. E:;g;;::';;;?;22:;:2;2:: 25 25  |definidos para los articulos ¢ produccién,
utilizadas que se mantienen en sise utilzan, m|sm0§ que las efiquetas
diferentes lugares del area de deben estar protegidos del de control dg
-~ 8 N polvo. Identificar los los procesos|
produccién, no tiene un lugar fijo. recipientes que contienen productivos
sustancias de uso en
produccién y almacenarlos
correctamente.
SUBTOTAL: | 25.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

C 1.3. Mantenimiento y calibracién del equipo
C 1.3.1. La planta tiene un programa de Hasta el 30 d
mantenimiento preventivo efectivo para asegurar mayo se
que el equipo que pueda afectar la inocuidad dgl No se ha desarrollado ningun plan d Desarrollar Plan de tendria.el.
alimento funcione como esperado. Ello incluye: mantenimiento preventivo. No hay Mantenimineto preventivo e procedimient
- Una lista de los equipos que requieren de un Art. 9y 65 instructivos basicos de manejo, de 0 0 0 instructivos basicos de ode »
mantenimiento regular. mantenimiento y limpieza rutinaria de manejo, de mantenimiento y mantenimien
- Los procedimientos y frecuencias del maquinarias. Hay un manual del hornj. limpieza de las maquinas. 0 preventivo
mantenimiento. Por ejemplo, la inspeccion del y los planes
equipo, ajuste y reemplazo de piezas estan bagados de .
en el manual del manufacturero o proveedor de| mantenimien
equipo, o estan basados en las condictiones 0 preventivo
operativas que podrian afectar la condicién del y las fichas
equipo. de
Razén de la actividad. mantenimien
R R . o del equipo
No hay instructivos y registros de operando
calibracién. No se ha calibrado los
dispositivos de medicién y ensayo
. 0 0 0
(balnzas, termémetros) estos deberap
C1.3.2. Los instructivos (o protocolos) de ser calibrados por un organismo
calibracion, incluyendo la identificacion del eqaij competente
métodos de calibracién y frecuencias son
estable_cidos ppr el manufacturero para monitorpo At 9 Establecer
del equipo y/o instrumentos de control que pugden ) registros de
afectar la inocuidad del alimento. Ademas de eqta No se llevan registros de control de monitoreo de
informacién, los registros deben indicar los temperatura del homo, del area del temperatura del
resultados de calibracién. horno, del area de produccion, en do) 0 0 0 horno ligados al
se indica hay variacién de temperatufa. protocolo de
produccién, hasta
el 30 de Abril
SUBTOTAL: 0.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

D) PERSONAL
D.1. CAPACITACION
D 1.1. Capacitacion general sobre higiene de los| Hasta el 3de
alimentos Art 11 No se ha desarrollado programa de 0 o 0 Elaborar el plan de Abril se definira g
’ capacitacion capacitacion. plan béasico de
capacitacion
D 1.1.1. La planta tiene un programa de capacity
para sus empleados.
D 1.1.2. Una capacitacién apropiada en higiene [del Sise ha indipgdo al personal sobre las Volver a capacitar al pe:rs'onal
personal y manejo higiénico de los alimentos eg normas .de higiene, pgrp no hay sobre las normas de higienely
. . . ) . Art. 11 evidencia de esta actividad. Se ha 0 25 25 de conducta dentro de la
impartida a los que manejan alimentos, al inicio gle - o
SU contrato. faciltado y entregado tripticos con planta y documentar esta
indicaciones generales al respecto. actividad. Desde el 6 de
Abril en adelant
\Volver a capacitar al persongS€ ejecutara la
D 1.1.3. La capacitacion inicial en higiene de los sobre las normas de higiene [gapacitacion
alimentos es reforzada y actualizada a intervalop Art.11 No hay evidencia de esta actividad. 0|de conducta dentro de la
apropiados. planta y documentar esta
actividad.
SUBTOTAL: 8.33

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Sise ha indicado al personal sobre las
D.2. HIGIENE Y SALUD
D.2.1. Aseoy conducta normas de higiene, pero no hay
Volver a capacitar al personal
Art. 13, num3 evidencia de esta actividad. Se debe 25 25 sobre las normas de higiene
D 2.1.1. Todas las personas se lavan las mano ellavado de manos,
antes de ingresar a las areas de proceso, antef de . documentar esta actividad.
iniciar el trabajo, después de manipular materialgs definir los planes adecuados para
contaminados, depués de las pausas y despug¢s de
ocupar el bafio. generar la cultura de calidad sanitarig
D 2.1.2. Donde sea necesario para minimizar la Art. 13, num 4 No se utiliza ningan tipo de ° Implantar un dispensador de|
contaminacion microbiologica, los empleados T desinfectante para este propésito. desinfectante. Desde el 6 de
utilizan bandejas de desinfectante para las marjos. Abril en adelantel
En este afio aun no se ha dotado de|los se ejecutara la
capacitacion
Determinar la indumentaria mas
mismos. Los empleados los usan apropiada, de modo que facifte
. eltrabajo en dias calurossoq
D 2.1.3. Se llevan puestos y se mantienen en bfien J B §
condicién sanitaria ropa protectora, redecillasapfal como en dias frios. Controlarel
pap ’ PPAr. 13, num 1,2 Art. 14 . uso apropiado del uniforme
el cabello y/o barba, calzados y/o guantes, aunque no de la manera apropiada. gl 25 25 . ; "
N L ) num. 2 incluido el calzado, asi como
apropiados para la operacion realizada por los -
también el uso de guantes e|
empleados. . -
manipulacién del producto
personal manipula el producto terminado. Capacitar en el
lavado de uniformes.
terminado, directamente con las mangs.
Realizar rétulos ¢
instalarlos en las|
D 2.1.4. Cualquier comportamiento que podria zonas
resultar en la contaminacion del alimento, como . . productivas, que
. P No exsten rotulos alusivos a la . .
comer, fumar, masticar goma, o practicas no Art. 14, num1 S L [0} Colocar rétulos. mencionen la
s > o - prohibicion de estas actividades. N
higiénicas como escupir es prohibido en las argas prohibicion de
donde se manipulan alimentos. comer, mascar,
fumar, escupiry
en otras zonas
Implementar este requisito para
Art. 14, num2 Se cumple por parte de operarias. PS5 5 2toda persona que ingrese a
D 2.1.5. Todas las personas que ingresan a argas de esta area, sin excepcion.
proceso se quitan la joyeria y otros objectos qye Hasta el 30 de
podrian caer en el producto. mayo definir
D 2.1.6. El ingreso del personaly de todo visiarjt Definir politicas para ingreso las politicas
es controlado para prevenir problemas de de personal propio del area, de ingreso y
contaminacién. El patrén de movimiento de los Art. 15, Art. 17 No se controla 0 |como de personas ajenas al acceso a la
empleados previene la contaminacion cruzada ¢lel area de produccion (sin planta
producto. excepcion).
D 2.1.7. La empresa tiene una politica sobre higlen Incluir politicas sobre la
del personal, el comportamiento higiénico, Art.10 No se dispone de estas politicas. O|higiene y conducta del
vestimenta adecuaday se dispone de un siste| personal; sefializar la planta.
sefializacion
SUBTOTAL: 10.71

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

D 2.2. Enfermedades contagiosas/ heridas

Implementar politicas para
Art. 12num. 1,2 No se dispone de estas politicas. 0 0 0 notificaciéon de enfermedade

D 2.2.1. La planta tiene y aplica una politica pard por parte de operarios.

prevenir que una persona que padece o0 es
portadora de una enfermedad contagiosa, no lgbore
en areas donde se manipulan alimentos.

D 2.2.2. La planta requiere que los empleados Hasta el 30 d

avisen a la gerencia cuando padecen de una No se cumple. Los operarios no avisan 0 o 0 Se debe generar la cultura Mayo definir

enfermedad contagiosa con probabilidad de se| sitienen o padecen alguna enfermedad. sanitaria. las politicas

transmitida a través del alimento. de ingreso y
acceso ala

Capacitar en primeros auxilio$. planta

D 2.2.3. Los empleados que sufren de cortes o Y dar a conocer las posibles

heridas abiertas no manipulan alimentos o enfermedades que pueden

superficies de contacto con los alimentos, a mehos No se han definido procedimientos de causar la contaminacién del

que la llaga esté completamente cubierta con uha Aft. 12 num. 2 oprimeros auxlios 0 0 0 alimento. Proporcionar

proteccién segura e impermeable, por ej. guantgs de induccion y estas indicaciong¢s

caucho. al personal nuevo. Evidenciay

estas actividades.

SUBTOTAL: 0.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

E) SANITIZACION Y CONTROL DE PLAGAS
E1. SANITIZACION
E1.1. Programa de sanitizacion

E.1.1.1. La planta tiene un programa de limpieza
sanitizacién para todo el equipo que incluye: el
nombre de la persona responsable, la frecuenc|
la actividad, los quimicos y concentracion
utilizados, los requerimientos de temperatura, lo
procedimientos para la limpieza y la sanitizacion
como a continuacion:

a de

atencién

No hay un programa de limpieza y

Ligado al
desarrollo dej
los
protocolos d

Para_equipo limpiado fuera del puestor ejlemplo sanitizacion para los equipos, utensi producciéin
limpiando manualment ni para el area de produccion y bode Establecer un programa de se debe
) B - - Art.9, 29y 66 No hay identificacion de equipos. No limpieza y sanitizacion para Iqs desarrollar lo:

a) identificar el equipo y los utensillos hay instrucciones para desarmar, equipos y utensilios. instreuctivos

b) instrucciones para desarmar / rearmar de mofo rearmar el equipo para la limpieza y de limpieza

de realizar la limpieza e inspecci desinfeccion. basicay

c) areas del equipo que requieren de una espegial profunda de
maquinaria y
utensilios

d) método de limpieza, desinfeccion y enjuague

Para equipo limpiado en el puesto;

a) identificar la linea y/o el equipo

b) Instrucciones de preparacion

c) método de limpieza, desinfeccion y enjuague

d) instrucciones para desarmar / rearmar para

limpieza e inspeccié

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

Hasta el viernes B
E.1.1.2. La planta tiene un programa de limpieza deAbrilse
sanitizacién para el edificio, instalaciones, ardadg pueden tener log
produccion y almacenamiento, que especifica lgs borradores de lop
areas a limpiar, el método de limpieza, la personf Definir un programa de limpie|programas de
responsible y la frecuencia de la actividad. Los Art. 29, 30y 66 No. o [e] y desinfeccion para toda la |limpieza y
procedimientos especiales de sanitizacion y asgo planta. registros de
requeridos durante las horas de produccion se| limpieza de todag
describen en el documento, por ej. remocién dejlos las zonas
residuos durante las paradas. exteriores e
interiores
E. 1.1.3. El equipo de limpieza y sanitizacion est: Se utilizan utensillos basicos. Hay Colocar el material de limpiezg
disefiado para su uso esperado y es Art. 66 cepillos plasticos de limpieza junto a o 25 25 en un solo sitio, separado d¢ l_. N
- o asta el viernes B
adecuadamente mantenido. algunos de los equipos. area de produccion.
de Abrilse
desarrollara el
instructivo que
Art. 29 num. 2 Art. 66|No hay hojas técnicas del detergent¢ niO 25 25 i indquen la mane
E.1.1.4. Solo se utilizan quimicos aprobados. Lal del desinfectante (cloro) utilizado par; Regular la adquisicion de de realizar las
hojas técnicas estan disponibles. limpieza. El cloro se compra en el quimicos y documentar sus [jimpiezas y
. N hojas técnicas. 5
mercado domeéstico. s dle)luCIOn de los]
E.1.1.5. Los quimicos se utilizan de acuerdo a las Art.66 o 25 25 qumlCOSVUSBU?S
instrucciones del proveedor. para sanitizacion|
buscar la
incorporacion dej
E116 B d . icadold nuevos quimicos
-1.1.6. El programa de sanitizacion es aplicadojde Implementar el programa de |en el programa de
modo de no contaminar el alimento, superficies He Art.66 No hay programa. o O |sanitizacion. limpieza
contacto o los materiales de empaque durante p
después de la limpieza y sanitizacion, por
ej.aerosoles, residuos de quimicos, salpicadurgs.
Hasta el 15 dp
Mayo
establecer u
E.1.1.7. La efectividad del programa de sanitizadjo Ejl;;)g;(a):r;aode
es monitoreada y verificada ( por ej. Inspeccion microbiolégic
rutinaria de las instalaciones y del equipo, y/o No hay programa. No hay documentgs odela 9
ruebas microbiolégicas donde, sea necesafio, el de operaciones de limpieza. Los coches S
P! g )y . Al’?. 30 num. 1, 36, 65 P P - Documentar el programa y el efectividad d
programa se reajusta en funcion de los resultaqos 'y las latas para el horneado se limpiaj o 25 25 . . . B P ”
N L 66 numeral 3 . instructivo de limpieza. la sanitizacié
de la verificacion. Los registros de las actividad periddicamente. Se raspa, se quita la| desd
de sanitizacion incluyen las evidencias, las grasa. y desde esa
- " fecha en
acciones correctivas tomadas y los resultados adelante
microbiolégicos.
empezar a
realizar los
andalisis
definidos
Esto se lo
involucrara
N o " B en el
E.1.1.8. Se realiza una limpieza a raizde una Se aplica el mecanismo mas no se lo
- N - Art.30 num. 1 P o 25 25 Documentar esta actividad. protcocolo d
operacién de mantenimiento. evidencia -
produccioé
hasta el 15d¢
Mayo
SUBTOTAL: 6.94

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

E.2.1. Programa de Control de plagas

E.2.1.1. Se cuenta con un programa preventivo
control de plagas (politica de puertas, ventana:
cerradas,etc.) efectivo para las instalaciones y
equipo que incluye:

de

Art.67

a) El nombre de la persona de la planta a cargo
control de plagas.

del

Art.67

No.

b) Cuando aplica, el nombre de la compafiia
contratista o del especialista externo contratad
para el programa de control de plagas.

Art. 67

No.

Est un programa pardg
control de plagas,
especialmente de roedores
hormigas.

c) La lista de los quimicos utilizados, la
concentracion, los sitios de aplicacién, método
frecuencia de aplicacion.

Art. 67

No.

d) Mapa de la ubicacién de las trampas

Art. 67

No.

e) Eltipo y la frecuencia de inspeccién para icen
la efectividad del programa.

Art. 67

No.

Los registros de control de plagas incluyen:

Art.67

a) Pesticida utilizado

Art.67

b) Resultados de los programas de inspeccién
accién correctiva tomada, por ej. Hallazgos en |

trampas, localizacién de infestaciéon de insectoq.

Art.67

c) Fechas de fumigacion, método y sitios de
aplicacion fecha, persona responsible.

Art.67

Para las hormigas, se usan los
productosn domesticos, (tizas), no
disponen de registros

Registrar las actividades de

control de lagas realizadas.

E.2.1.2. Los pesticidas utilizados estan regis tsa
en los listados de un organismo regulatorio
nacional o internacional.

Art.67

E.2.1.3. Los pesticidas se utilizan de acuerds a
instrucciones de las etiquetas. La persona que|
aplica ha recibido una capacitacién formal.

=
los

Art. 67

E.2.1.4. Todas las estaciones de cebos estan
ubicadas fuera de las instalaciones y se encue|
identificadas.

htran

Art.67

E.2.1.5. El tratamiento del equipo, instalaciones
ingredientes para controlar las plagas se readizg
manera a asegurar que el limite residual maximol

indicado en las regulaciones no es excedido, p

Art.67

No se hace control de plagas.

Regular el proceso de contrd

de plagas.

Hasta el 11 de
Abril se podrian
establecer los

procedimientos ¢
instructivos para|
el controlde
plagas

SUBTOTAL:

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

F) RETIROS
F1.1. SISTEMA DE RETIRO
F.1.1. Procedimiento N/A

F.1.1.1. El procedimiento incluye:

. » . N/A o} [0} (o]
a) Rastreo, andlisis, accién tomada y registros dle

las guejas sobre productos

] N/A o o [¢}
b) La persona o personas responsables: por ej

Coordinador de retiro.

o N/A [0} o o)
c) Los roles y responsabilidades para la

coordinacién y la implementacién de un retiro.

) . B ) N/A o o ¢}
d) Métodos para identificar, localizar y contralar

producto retirado.

e) Un requerimiento para investigar otros produl N/A 0 0 0
que hayan podido ser afectados por el peligro No existe procedimiento de recall

gue deberian estar incluido en el retiro. aunque se indica que sies trazable. "

— - — N Se debe realizar un
f) Procedlmlgnto para monitorear I.a‘efectlwdad qel ;2;‘53;2;3'3"55: ;2:(%2:3: 2:;: unj procedimiento de recall de
retiro, por ej. Chequeo de la efectividad en e¢hi N/A y o) o o productos, cuando requierar

istril i6 ifi ifi i6 manera. No se lleva un registro de la: .
de distribucién especificado en la ntificacion de € € g retirar productos que puede
retiro. paradas producidas, asi como tampdco . N
lesionar al consumidor.

hay una codificacién que indique el Iqte

F.1.1.2 Una notificacién inmediata a la autoridadtijd
o la parada elaborada.

pais o regién donde la planta esta ubicada o d¢nde N/A ) ) 0
vende sus productos. Esta notifcacién contien¢ lo
siguiente:

N/A o [0} [o]

a) Cantidad de productos producidos, en invenjario
distribuidos.

o i N/A o o [¢}
b) nombre, tamafo, cédigos o nimeros de lote del
alimento retirado
o N/A [0} o) 0
c) area de distribucién del producto, por
ej.local,nacional internacional.
N/A o o o}

d) razén del retiro

SUBTOTAL: 0.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 3. (cont.).

F.1.2. Identificacion del cédigo de producto

(mandatorio) N/A 0 0 0

F.1.3. Capacidad de retiro

F.1.3.1. La planta esta en la capacidad de genefar NA 0 0 0

rapidamente una informacién exacta para verificp
que todos los productos afectados puedan sel
identificados sin demora y retirados del mercad¢.

F.1.3.2. Ello puede demostrarse de la siguiente sSe debg .reallzar un Hastael15d
. N/A . . 0 0 0 procedimiento de recall de . R
manera: No existe procedimiento de recall 5 Junio realizari
o . productos, cuando requierar
aunque se indica que sies trazable. 5 el proceso d¢g
retirar productos que puede recall

lesionar al consumidor.

a) Registro de nombre, direccién y teléfono de |
clientes

7]

N/A 0 0 0

b) Registro de produccién, inventario y despacho

N/A 0 0 0
por lote

c) Simulacro periédico que verifique la capacidafl
del procedimiento de identificar y controlar urelo|
de productos potencialemtne afectados y rastrgar
las cantidades producidas, en inventario y en

N/A 0 0 0

d) Cualquier deficiencia del procedimiento de ecefir

es identificacion y corregida. N/A 0 0 o

SUBTOTAL: 0.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

G) OPERACIONES DE PRODUCCION

No hay procedimientos de ninguno de
los siete tipos de galletas elaborado:

tomadas en las desviaciones

tomadas.

preventivas, capacitando al
personal en su aplicacion.

No hay registros basicos de Este esta
G.1. El alimento fabricado debe cumplir con [las produccién, no hay codificacion de lojs ligado a los
normas establecidas en las especificacipnes productos. No hay control de protocolos d
correspondientes; el conjunto de técnicag y condiciones ambientales y de hornegado producciéon
- y Art. 27, 28 o N o] 25 25
procedimientos debe aplicarse correctamentg. Su Para la elaboracion de las bizcotelas se que deben
elaboracién debe ser segun procedimieftos requiere regular y verificar en el interigr desarrollarse
validados, en locales, con equipo, materias prirfas y delhorno la abertura de las esclusas| de hasta el 30 dg
personal apropiados registrando en el documento aire, pues sino hay control el producto Desarrollar los procediminetads, Mayo
de fabricaciéon todas las operaciones efectugdas, sale muy blanco o quemado con el instructivos y registros de
incluidos los puntos criticos de control donde fyere consiguinete reproceso. produccién.
elcaso, asicomo las observaciones y adverterjcias
Art. 31 NA. [o] o}
G.2. Manipular sustancias peligrosas tomando
precauciones.
G.3. Mantener la trazabilidad a lo largo de la "
" 9 Art. 32 No hay trazabilidad. 0 o o
produccién del producto
Se debera establecer -
Esta ligado aj
G.4. Documentar todos los pasos del procesp de protocolos o récords de
N o o . Art. 33 o [0} o . - protocolo de
fabricacion, controles y limites establecidos produccién para cada linea de
3 produccién
trabajo.
Al momento no existe.
Art. 34 o 0 0 Establecelrdun snf;er:a basic
G.5 Controlar y verificar las condiciones [de € control de calidad.
operacion y fabricacién
En el anélisis de
riesgos se
" . determinara los
G.6 Proteger el alimento de la contaminacion |por tibos de
metales u otros materiales extrafios, instalgndo B L Se recomienda instalar un P
. . Art. 35 No se dispone de ningin mecanismg. p controloes
mallas, imanes, detectores de metal o cualquiernotro detector de metales. .
’ requeridos para
método apropiado A
minimizar la
presencia de
objetos extrafios
Hasta el 30d
Junio
L . Implementar los procesos de
N N No hay procedimiento de acciones estableceru
G.7. Registrarse las acciones correctivas y medidas N N . acciones correctivas y L
Art. 36 preventivas, correctivas, medidas o] (0] (o] procedimient

o de accione
correctivas y
preventivas

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°3. (cont.).

G.10. Los alimentos elaborados que no cumpla
especificaciones técnicas de produccion, po
reprocesarse o utilizarse en otros procesos, sig

hlas
Hran
mpre

No se realizan controles de calidad |

Establecer los procedimientof

B

Hastael30d
Junio
establecer lo

By . . X Art. 39 0 procedimient
y cuando se garantice su inocuidad; de lo contfario producto para reprocesar de reprocesos. o5 de contro
deben ser destruidos o desnaturalizgdos de producto
irreversiblemente. produ
no conforme
G.11. Inspeccionar y verificar la limpieza |y Art. 47 No se hace. Se utiliza cajas de carton.
disponibiidad de los equipos, materiales| y Esto est&
utensilios a usar en el empacado. ligada a los
protocolos d
: produccién
G.12. Los alimentos en sus envases finaleg, en Art. 48 !‘OS envgses (fundas? ya vienen cor| la 50 50 100
espera del etiquetado, estan separdo§ e informacion nnecesaria.
identificados convenientemente.
. . No hay controles basicos para matefjas
G.13. Existen procedimientos de Control de Calda/g - y - P |
. - 1t. 60, 61, 62 num. 2| primas, material de envase-embalaje 0 Hasta el 15 de
y se registran estas actividades ’ . :
productos terminado. Establecer protocolos y Abril se definira
registros basicos delas [0S
No. Se dispone de la norma INEN pai operaciones de control de procedimientos,
elaboraci[on de las galletas, asi comq calidad. instructivos y
G4, Bisten especificaciones de materias ori también la ficha técnica de una de lag programas
péodlucto terminaZo Py Art.62num.1  |materias primas. Sidispone de 25 25 50 basicos de
certificados de analisis enviados porfel control de
proveedor para unas pocas materiag calidad, asi comg
primas. las
especificaciones
de materia prima,|
producto en
G.15. La empresa dispone de un plan de mueptreo i .
- P P P . No. No existe un laboratorio de contrgl procesoy
confiable y cuenta con un laboratorio de prugbas Art. 62 (4), 64 de calidad 0 producto
conmétodos de ensayo aprobados. ’ terminado
SUBTOTAL:| 13.46

Elaborado por: Mauricio Calle

, 2011
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4.1.2. Interpretacién del diagnostico inicial

Cuadro N° 4. Resumen del diagnéstico inicial de BPMn la Industria Alimenticia "Trigo de

Oro” Cia. Ltda.

a) Instalaciones 38.52
b) Transporte y almacenamiento 20.83
c) Superficie de contacto con los

alimentos 1250
d) Personal 6.35
e) Sanitizacion y control de plagas 3.47
f) Retiros 0.00
g) Operaciones de produccion 13.46

*Valoracion maxima 100 puntos

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

Los cuadro N°3 y N°4 muestran la valoracion dedenma de BPM calificando
tanto documentacién como implementacion. La nonaéme como valoracion

correspondiente se explica en el Cuadro N° 5:

Cuadro N° 5. Nomenclatura y valoracién utilizada erel diagnéstico inicial

Siglas | Significado Valor
NE No existe 0
DM Debe mejorar 50
AD Adecuado 100
NA No aplica Sin valor

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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40.00

35.00

30.00

25.00
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A)INSTAZACIONES E)TRASNEORTE Y ) SUPERFICIE DE DY FERSCHAL =) SANITIZACION Y E)EETIRIS ) OPERACIONES DE
ALMACENAWIENTZ  JONTACTO GO LOS CONTECOL DE ZLAGAS FROZTCCION
ALTAENTOR

Grafico N° 4. Evaluacion norma BPM en la IndustriaAlimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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En el Gréafico N°4 se puede observar que en niniggnall de la norma BPM, se
supera la valoraciéon de 50, lo que se interpretaniao DEBE MEJORAR.

Por el contrario, nos encontramos con calificacganee estan en un rango de 0

a 38.52 y que se detallan a continuacion:

a) Instalaciones = 38.52 (DEBE MEJORAR)

b) Transporte y almacenamiento = 20.83 (DEBE MEJGRA

c) Superficie de contacto con los alimentos = 12[4BE MEJORAR)
d) Personal = 6.35 (DEBE MEJORAR)

e) Sanitizacion y control de plagas = 3.47 (DEBEJORAR)

f) Retiros = 0.00 (NO EXISTE)

g) Operaciones de produccion = 13.46 (DEBE MEJORAR)

Estos resultados indican la necesidad imperiosandlementar el reglamento
de BPM en la Industria Alimenticia "Trigo de OroiaCLtda. También el estudio
técnico — civil, demostré6 que la empresa debe ddyan totalmente la nave

industrial para construir otra bajo las especiimaes técnicas de la norma.

Gracias al estudio realizado, se decidi6 buscasotnstalaciones que se
presten para un mejor redisefio y la aplicacioBEl. Se adquirié el Lote 64-A
ubicado en el Parque Industrial Ambato, ya quendaestructura es adecuada
para aplicar un redisefio y convertirla en una iastan adecuado para el
procesamiento de alimentos y trabajar bajo laso#fsgaciones del reglamento de
BPM.

La nueva instalacién cuenta con el espacio necepara realizar un correcto

layout con un flujo de materiales y personas adkmwugpara evitar

contaminaciones cruzadas Yy evitar tiempos muertos.
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4.2. Interpretacion de datos de producto rechazaaibes de aplicar BPM

Dentro de lo que es la operacionalizacion de lealber dependiente que es el

Aseguramiento de la calidad del producto, nos hebassaido en los siguientes

indices e indicadores:

Cuadro N° 6. Indicadores e indices de la variablegbendiente

INDICADORES

INDICES

ITEMS BASICOS

TECNICAS E
INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DE

INFORMACION

kg de producto
rechazado

kg de producto
rechazado/total
de kg
producidos

¢ Cémo controlar los
procesos buscando ele
la produccién y la calida
de los productos
elaborados?

aRegistros especificos d
d producto inconforme y d
pérdidas en proceso.

AR

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

Se llevan registros de la produccion diaria la emlde 500 kg/dia, y del

producto que es rechazado por no cumplir especificas establecidas.

Se han registrado para este estudio 60 dias ldbsrahtes y después de la
aplicaciéon del reglamento de Buenas Practicas deufatura. Los kg de galletas
rechazadas provienen del control del proceso deaesp y el de rellenado. Ya
gue son operaciones en donde se ocupa la mayddtachde mano de obra directa

por ende el producto esta en contacto con los opsraDebido a esto, los

pagquetes de galletas de 24 g, son en algunos casbsnanipulados por el

personal, por ende se han establecido controles:com

* Control de peso de crema de relleno, donde la magsanduchera debe

colocar 3 g de crema en cada galleta rellena.

+ Control de calidad de sellado.

» Control de producto roto.
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Algunas caracteristicas de calidad no pueden sepregentadas
convenientemente por medio de variables cuan@stiEn estos casos, las
unidades de producto se clasifican en “conformesi 6no conformes” segun la
caracteristica 0 caracteristicas cualitativas seamo conformes con las

especificaciones.

Las caracteristicas de calidad de este tipo sendeaa atributos. Los datos de
tipo atributo tienen solamente dos valores: Conéofnmo conforme, pasa / no

pasa, funciona / no funciona, presente / ausente.

Ademés se ha elaborado cartas de control la cuestnaulas variaciones en la
fraccion o proporcion de producto defectuoso poestna. Es ampliamente usada
para recortar la proporcion (o porcentaje) de pectmtudefectuosos en un proceso.
En esta carta se revisa cada uno de los paquetasadeuestra (o subgrupo), y
cada uno de estos tiene una calidad aceptableeasr®cir, el producto pasa o no

pasa.

Dentro de estos controles hemos registrado losesitgs datos que los hemos
procesado con la fraccion no conforme de un celeajue se define como el

cociente entre el numero de kg no conformes ytal & kg procesados/dia.

Cada unidad de producto es examinada por el irmpeespecto de una o
varias caracteristicas cualitativas. Si la unidaspéccionada no es conforme
respecto a la especificacion en una o mas carstotad, se clasifica como no

conforme.
Habitualmente, la fraccion no conforme se expres&oema decimal aunque

puede también indicarse en tanto por ciento. Estrmieaso los kg no conformes

son rechazados y representa una pérdida para lesanp
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Cuadro N° 7. Producto "No conforme" (kg) antes dea aplicacién del Reglamento BPM

# Lote kg rechazados p
1 15.00 0.0300
2 17.50 0.0350
3 12.50 0.0250
4 11.25 0.0225
5 16.25 0.0325
6 17.50 0.0350
7 23.75 0.0475
8 30.00 0.0600
9 23.75 0.0475
10 23.75 0.0475
11 20.00 0.0400
12 17.50 0.0350
13 15.00 0.0300
14 21.25 0.0425
15 17.50 0.0350
16 17.50 0.0350
17 22.50 0.0450
18 12.50 0.0250
19 11.25 0.0225
20 15.00 0.0300
21 15.00 0.0300
22 16.25 0.0325
23 17.50 0.0350
24 17.50 0.0350
25 15.00 0.0300
26 17.50 0.0350
27 12.50 0.0250
28 15.00 0.0300
29 17.50 0.0350
30 12.50 0.0250
31 31.00 0.0620
32 23.75 0.0475
33 15.00 0.0300
34 17.50 0.0350
35 12.50 0.0250
36 16.25 0.0325
37 23.75 0.0475
38 23.75 0.0475
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Cuadro N°7. (cont.).

39 23.75 0.0475
40 16.25 0.0325
41 16.25 0.0325
42 16.25 0.0325
43 16.25 0.0325
44 17.50 0.0350
45 23.75 0.0475
46 25.00 0.0500
47 23.75 0.0475
48 17.50 0.0350
49 23.75 0.0475
50 5.00 0.0100
51 23.75 0.0475
52 15.00 0.0300
53 15.00 0.0300
54 16.25 0.0325
55 17.50 0.0350
56 23.75 0.0475
57 25.00 0.0500
58 23.75 0.0475
59 15.00 0.0300
60 15.00 0.0300

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

Cuadro N° 8. Limites para carta de control p antesle la aplicacion del Reglamento BPM

p Promedio = 0.0365
LCS, = 0.0617
LCl,= 0.0114

Elaborado por:Mauricio Calle, 2011
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Grafico N° 5. Carta de Control para kg rechazadosntes de la aplicacion de BPM

Elaborado por:Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 9. Producto "No conforme" (kg) después déa aplicacion del Reglamento BPM

# Lote kg rechazados p
1 7.50 0.0150
2 7.00 0.0140
3 7.00 0.0140
4 7.00 0.0140
5 7.00 0.0140
6 8.00 0.0160
7 8.50 0.0170
8 8.40 0.0168
9 8.12 0.0162
10 8.20 0.0164
11 8.10 0.0162
12 8.00 0.0160
13 7.50 0.0150
14 7.00 0.0140
15 7.00 0.0140
16 7.40 0.0148
17 7.20 0.0144
18 7.10 0.0142
19 6.90 0.0138
20 6.50 0.0130
21 6.80 0.0136
22 7.40 0.0148
23 7.60 0.0152
24 7.50 0.0150
25 7.50 0.0150
26 6.50 0.0130
27 6.60 0.0132
28 6.70 0.0134
29 6.80 0.0136
30 6.90 0.0138
31 7.00 0.0140
32 7.00 0.0140
33 6.60 0.0132
34 6.60 0.0132
35 6.75 0.0135
36 7.79 0.0156
37 6.90 0.0138
38 7.60 0.0152
39 7.60 0.0152
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Cuadro N°9. (cont.).

40 7.40 0.0148
41 7.00 0.0140
42 6.90 0.0138
43 6.90 0.0138
44 6.70 0.0134
45 6.80 0.0136
46 6.90 0.0138
47 6.80 0.0136
48 7.00 0.0140
49 7.00 0.0140
50 6.50 0.0130
51 6.40 0.0128
52 6.30 0.0126
53 6.20 0.0124
54 6.40 0.0128
55 6.70 0.0134
56 7.00 0.0140
57 7.00 0.0140
58 7.60 0.0152
59 7.40 0.0148
60 7.40 0.0148

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

Cuadro N° 10. Limites para carta de control p despés de la aplicacién del Reglamento BPM

p Promedio = 0.0143
LCS,- 0.0302
LCl, = -0.0016

Elaborado por:Mauricio Calle, 2011
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Gréfico N° 6. Carta de Control para kg rechazados édspués de la aplicacién de BPM

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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4.3. Verificacion de hipétesis

Como se explico en el literal 4.2. Interpretaciéndatos, dentro de lo que es la
operacionalizacion de la variable dependiente gieeleAseguramiento de la
calidad del producto, nos hemos basado en losesitps indices e indicadores de
producto “No conforme” y que es rechazado por naonglir con las
especificaciones establecidas:
» Variable independiente: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.
« Variable dependiente:Aseguramiento de la calidad del producto.
Es decir que nuestra variable dependiente “Asegerdm de la calidad del

producto” se convierte en producto “No conforme’degproducto rechazado.

Ho: La aplicacion de Buenas Practicas de Manufacturalae Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., inciden sigicativamente en el
aseguramiento de la calidad del producto.

Hi;: La aplicacion de Buenas Practicas de Manufacturalae Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., no incidengsificativamente en el
aseguramiento de la calidad del producto.

Ho: p < 0.0365

Hi: p > 0.0365

80



Puesto que estamos interesados en saber si haohab@a reduccién
significativa o no en la porciéon de kg de galletiena rechazada, debido a la
aplicacion de BPM, la prueba es de un extremo.eSsedecciona el nivel de
significancia dex = 0.05, las regiones de rechazo y de no recha@ndas que se

muestran a continuacién y la regla de decisioraseri

AceptarH, si Zq < -1.645;

en cualquier otro caso no acepthr

AceptarHg

0.0¢ ,
-1.645 | z

I
z tablas p= 0.0365

Gréfico N° 7. Zona de aceptacion y rechazo de lagotesis

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

L PP 0.0143 — 0.0365 —0.0222 —0.0222
“" [p(1-p) [(0.0365)=(09635) V0.0000703 0.00838
N — N 500
Z_,, = —2.649
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* Interpretacion.

Puesto que € 5 -2.649 < -1.64% 5105 aceptamosl, Asi pues, llegamos a
la conclusion que existe evidencia que los kg déetgarellena rechazados

obtenidos bajo la aplicacion del reglamento de BR3Nhenor a 0.0365.

Es decir que;

Ho: La aplicacion de Buenas Practicas de Manufacturalae Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., inciden sigicativamente en el

aseguramiento de la calidad del producto.

La hipotesis nula es aceptada, ya que encontraifeverttia significativa entre
los escenarios de produccion con y sin la aplicadél reglamento de Buenas

Practicas de Manufactura.

Al interpretar las cartas de control se puede obsegue antes de la
implementacion de BPM el proceso estaba totalmed&scontrolado
representando pérdidas para la empresa.

Luego de la aplicacién de BPM se nota la incidedelamanejo adecuado de
los procesos y por ende se obtendra menos despsrglice trabajara con una
produccion mas limpia.

* Busqueda del valor p.

Como un planteamiento alternativo para la tomardedecision de prueba de

hipotesis, podemos también calcular el valpara esta situacion.
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Como tenemos una prueba de un extremo en la gqugiten de rechazo esta
localizada solamente en el extremo inferior, néaesis encontrar el area por
debajo de un valor Z de -2.649, esta probabilicdad 6.5000 — 0.4959 = 0.0041,

y como este valor es menor a gue 0.05, la hipdtesis nula puede ser aceptada.

Valorp

0.004:
-2.649 0 z
z cal

Grafico N° 8. Alternativa de prueba de hipétesis

Elaborado por:Mauricio Calle, 2011
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

» Del diagnostico de la situacion de los procesoscaghbs en la Industria
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda., se llegé amcluir que el galpon
ubicado en la ciudadela Bellavista no cumple satisfiamente con el
reglamento de BPM, ademas las vias de acceso isaiodoriginal, son un

gran impedimento para que sobre esta misma inftabgta se realice un
rediseno.

« Para cumplir con el Reglamento de Buenas Practieadvlanufactura, se
propone mejoras técnicas en la infraestructuradqeanta de produccion. En
la propuesta detallamos minuciosamente qué y c@ebe trabajar para el
redisefio 6ptimo de la infraestructura, obedeciermdnla articulo del
reglamento de BPM.

 La eficiencia y control de las Buenas Practicas Manufactura, esta
directamente vinculada con la capacitaciéon dets@wal de la empresa. Ya
gue los operarios se encuentran en contacto dicect@l producto, es de vital
importancia que conozcan temas fundamentales $oloee es trabajar bajo
BPM. Por esta razon se ha disefiado con plan deitapan en BPM para un
periodo de un afio, en el cual se trabajarda enrai@atizacion del personal

logrando un trabajo en equipo y bajo directricesalelad e inocuidad.
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» EIl control de los procesos eleva la produccion gdidad de los productos
elaborados en la empresa, esto se logra trabaman sistema de BPM
mediante el uso de procedimientos, registros,uoswos desarrollados en el
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura que ieptta exclusivamente
en el Volumen 2 de esta tesis. Gracias a la apdicadel mismo, se ha
alcanzado a tener una produccibn mas limpia, ya cou®o variable
dependiente de este trabajo de investigacion, alizanos kg de galleta “No
conforme”, indicador que se redujo significativameetuego de tener un
control adecuado en el mismo con la aplicacionidgetlices desarrolladas en

el manual.

» La hipétesis nula es aceptada, ya que encontraifeperttia significativa entre
los escenarios de produccién con y sin la aplicadi& reglamento de Buenas
Practicas de Manufactura, es detls; La aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura en la Industria Alimenticia “Trigo dedD Cia. Ltda., inciden

significativamente en el aseguramiento de la adlidel producto.

* Bajo la aplicacion del Reglamento de Buenas Pigtide Manufactura
aseguramos la calidad de los productos que falaiclndustria Alimenticia
“Trigo de Oro” Cia. Ltda., razén por la cual la eega se ha convertido en la
Gnica PYMES del Ecuador en lograr ser proveedoGadlierno Venezolano,

entregando galletas para la alimentacion de lassts Bolivarianas.

5.2. Recomendaciones

* Los comités de calidad, instaurados dentro de lpresa, deben focalizar su
trabajo para que las BPM sea la base fundamentaisiema de gestion de

inocuidad del producto. Fomentando el trabajo enipeq un agradable
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ambiente de trabajo, y la capacitacion constantepeisonal en temas de
calidad e inocuidad.

* En la actualidad, las certificaciones de calidatia® visto manipuladas y mal
utilizadas en varias empresas. Ya que se el magkate las empresas
ecuatorianas se basa en el uso de certificacianealidlad como material para
sus planes de posicionamiento de marca. Es rec@blendejar esta tendencia
ya que varios de los sistemas de calidad como BF3®eson Unicamente los
requerimientos minimos que las empresas deben mppsea obtener un
producto de calidad. Esto quiere decir que se ptrad@jar en una mejora

continua sobre las obligaciones de las mismas gstle manera llegar a ser
empresas de excelencia.

» Lograr acuerdos con la alta direccion para que osnpresupuestos de la
empresa se incluya los costos de calidad y manej@FM, ya que este
sistema de calidad debe ser ininterrumpido y se gedver cualquier insumo,

recurso 'y material requerido para su correcto amamniento.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1. Tema

Desarrollo de herramientas para la aplicacion defjlé&nento de Buenas

Practicas de Manufactura en la Industria Alimeatidirigo de Oro™ Cia. Ltda.

6.2. Datos informativos

* Nombre de la organizacion solicitante

Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.

« Responsable: nombre y cargo

Ing. Galo Mauricio Calle Naranjo. Gerente de Pradttc

* Direccion, teléfono, fax, correo electrénico

Parque Industrial Calle 4y D  Telefax:03284792imail: maurysaratoga@hotmail.com

» Ciudad, provincia, pais

Ambato-Tungurahua-Ecuador
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6.3. Antecedentes de la propuesta

La Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltddyego de una negociacion
directa con el Gobierno de Venezuela, obtuvo urtratmpara entregar galletas a
las escuelas Bolivarianas de Venezuela. Para |b ademas de disefiar un
producto original y exclusivo para el cliente veslano, también se tuvo que
adquirir maquinaria para el empacado solicitadmma prioridad de calidad el

cliente exige que la empresa trabaje con Buenasiéas de Manufactura.

Esto ha sido la base fundamental para el desadelksta tesis, para lo cual la
empresa con su alta direccion ha apoyado a estgeqioco con recursos
econdmicos y humanos.

La propuesta, desarrollo de herramientas para lleaapn del Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura en la Industriméiiticia “Trigo de Oro™ Cia.
Ltda., consta de tres partes, que son ejes fundatasmpara el cumplimiento del

reglamento, los cuales se detallan a continuacion:

» Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Matwrta (ver capitulo VII.

Volumen 2).

* Proponer mejoras técnicas en la infraestructuta gianta de produccion.

» Disefar un plan de capacitacion dirigido al perkdeda empresa.
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6.4. Justificacion

El respaldo sobre el cual se fundamenta la proaudst esta tesis, es el
requerimiento que exige el cliente extranjero mthustria Alimenticia “Trigo de
Oro” Cia. Ltda., el mismo que exige a la empresahdje bajo el reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura.

La empresa “Trigo de Oro” fue creada en 1948, y dafgo de sus tres
generaciones, ha venido trabajando como empresdialarde una manera
empirica y basica, concentrando toda su atenclarfamulacion y presentacion

del producto final.
Es por esto, que el cambio que se propone enass$a $erd tomado en cuenta

por la alta direccion como etapa trascendente grarar en un nuevo capitulo de

la empresa, que es trabajar bajo un sistema d&Gest calidad del producto.

6.5. Objetivos

6.5.1. Objetivo general

Aplicar el reglamento de Buenas Practicas de Matwfa para el

Aseguramiento de la Calidad del producto en la $iréau Alimenticia “Trigo de
Oro” Cia.Ltda.
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6.5.2. Objetivos especificos
» Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Matwrta para controlar los
procesos, buscando elevar la produccion y la ahlida los productos

elaborados (Capitulo VII. Volumen 2).

» Proponer mejoras técnicas en la infraestructura géanta de produccion para

cumplir con el Reglamento de Buenas Practicas deufdatura.
» Disefar un plan de capacitacion dirigido al perbdeda empresa para mejorar

la eficiencia y control de las Buenas PracticaMdaufactura.

6.6. Andlisis de factibilidad
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6.6.1. Balance general historico y proyectado

Cuadro N° 11. Balance general histérico y proyectad(usd)

Saldos
iniciales 4 5 6 7 8 9 10
ACTIVO CORRIENTE
Caja y bancos 254,948.84 341,832.08 401,499.75 464,020.98 516,088.34 582,404.35 650,617.76 708,377.3(
Inversiones temporales 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Cuentas y documentos por cobrar mercado local 1,467.18§ 1,467.18 1,467.18 1,467.18 1,467.18 1,467.18 1,467.18
Cuentas y documentos por cobrar mercado extranjero 18,810.00 18,810.00 18,810.00 18,810.00 18,810.00 18,810.00 18,810.00
Inventarios:
Productos terminados 2,632.51 20,277.1§ 20,277.1§ 20,277.1§ 20,277.1§ 20,277.18 20,277.1§ 20,277.18§
Productos en proceso 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Materias primas 21,635.12 19,446.50 19,446.50 19,446.50 19,446.50 19,446.50 19,446.50 19,446.5Q
Materiales indirectos 11,264.25 11,264.25 11,264.25 11,264.25 11,264.25 11,264.25 11,264.25 11,264.25
TOTAL ACTIVOS CORRIENTES 290,480.72 413,097.19 472,764.86 535,286.09 587,353.45 653,669.46 721,882.87 779,642.41
ACTIVOS FIJOS OPERATIVOS
Terreno 45,000.00 45,000.00 45,000.00 45,000.00 45,000.00 45,000.00 45,000.00 45,000.0Q
Fomento Agricola 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Edificios 142,649.83 142,649.83 142,649.83 142,649.83 142,649.83 142,649.83 142,649.83 142,649.83
Muebles y Enseres 15,000.00 15,000.090 15,000.00 15,000.00 15,000.00 15,000.00 15,000.00 15,000.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°5. (cont.).

Magquinaria y Equipo 92,519.37 92,519.37 92,519.37 92,519.37 92,519.37 92,519.37 92,519.37 92,519.37
Equipo de Computo 12,351.26 12,351.26 12,351.2§ 12,351.2§ 12,351.29 12,351.26 12,351.26 12,351.26
ACTIVOS FIJOS ADMINISTRACION Y VENTAS
Subtotal activos fijos | 307,520.46 307,520.46 307,520.4 307,520.44 307,520.46 307,520.46 307,520.44 307,520.46
(-) depreciaciones 22,001.53 44,003.03 66,004.55 75,654.80 97,656.32 119,657.83 129,308.09
TOTAL ACTIVOS FIJOS NETOS 307,520.44 285,518.94 263,517.43 241,515.91 231,865.66 209,864.14 187,862.63 178,212.37
ACTIVO DIFERIDO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Amortizacién acumulada 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TOTAL ACTIVO DIFERIDO NETO 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
OTROS ACTIVOS 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TOTAL DE ACTIVOS 598,001.18 698,616.13 736,282.29 776,802.01 819,219.11 863,533.61 909,745.50 957,854.78
PASIVO CORRIENTE
Obligaciones de corto plazo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Porcion corriente deuda largo plazo 0.00| 24,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.35 1,559.17
Cuentas y documentos por pagar proveedores 1,408.03 21,988.99 22,262.56 22,262.56 22,262.56 22,262.56 22,262.56 22,262.56
Gastos acumulados por pagar 0.00| 35,225.34 35,074.52 36,153.43 37,232.34 38,311.25 39,390.14 40,469.07
TOTAL DE PASIVOS CORRIENTES 1,408.03 81,332.68 81,455.43 82,534.34 83,613.25 84,692.16 85,771.06§ 64,290.80
PASIVO LARGO PLAZO 163,387.6Q 122,150.91 98,032.54 73,914.21 49,795.87 25,677.52 1,559.17 0.00
TOTAL DE PASIVOS 164,795.63 203,483.58 179,487.99 156,448.55 133,409.11 110,369.68 87,330.24 64,290.8Q

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°5. (cont.).

PATRIMONIO
Capital social pagado 59,313.40 211,026.72 211,026.72 211,026.72 211,026.72 211,026.72 211,026.72 211,026.72
Reserva legal 63.21 63.21| 6,255.91] 12,422.09 18,778.00 25,323.6 32,059.05 38,984.18
Futuras capitalizaciones 151,713.32 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Utilidad (pérdida) retenida 0.00| 222,115.62 277,849.92 333,345.51 390,548.74 449,459.63 510,078.17 572,404.36
Utilidad (pérdida) neta 222,115.62 61,927.00 61,661.7 63,559.15 65,456.54 67,353.93 69,251.33 71,148.72
TOTAL PATRIMONIO 433,205.55 495,132.55 556,794.31 620,353.46 685,810.0Q 753,163.93 822,415.26 893,563.98
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO 598,001.18 698,616.13 736,282.29 776,802.01 819,219.11 863,533.61 909,745.50 957,854.78
COMPROBACION 0.0000! 0.0000! 0.0000 0.0000! 0.0000! 0.0000 0.0000! 0.0000!

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.6.2. Estado de pérdidas y ganancias proyectado

Cuadro N° 12. Estado de pérdidas y ganancias proywclo (usd)

4 5 6 7 8 9 10
MONTO % MONTO % MONTO % MONTO % MONTO % MONTO Po MON TO %

Ventas Netas 486,652.32| 100.00| 486,652.32) 100.00| 486,652.32 100.00| 486,652.32) 100.00| 486,652.32] 100.00| 486,652.32| 100.00| 486,652.32) 100.00
Costo de Ventas 275,058.88 56.52| 292,703.55 60.15| 292,703.55 60.15| 292,703.55 60.15| 292,703.55 60.15| 292,703.55 60.15| 292,703.55 60.15
UTILIDAD BRUTA EN

VENTAS 211,593.44] 43.48| 193,948.77] 39.85| 193,948.77) 39.85| 193,948.77] 39.85| 193,948.77] 39.85| 193,948.77| 39.85| 193,948.77| 39.85
Gastos de ventas 38,315.56| 7.87| 23,895.56/ 4.91| 23,895.56/ 4.91| 23,895.56| 4.91| 23,895.56/ 4.91| 23,895.56| 4.91| 23,895.56| 4.91
Gastos de administracion 56,474.90f 11.60| 56,474.90f 11.60| 56,474.90f 11.60| 56,474.90] 11.60| 56,474.90f 11.60| 56,474.90| 11.60| 56,474.90 11.60
UTILIDAD (PERDIDA)

OPERACIONAL 116,802.99) 24.00| 113,578.32) 23.34| 113,578.32 23.34| 113,578.32) 23.34| 113,578.32) 23.34| 113,578.32) 23.34| 113,578.32 23.34
Gastos financieros 19,582.92| 4.02| 16,774.33 3.45| 13,798.02f 2.84| 10,821.72] 2.22 7,845.42 1.61 4,869.12 1.00 1,892.82 0.39
Otros ingresos 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Otros egresos 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
UTILIDAD (PERDIDA)

ANTES PARTICIPACION 97,220.07] 19.98| 96,803.99] 19.89| 99,780.29] 20.50| 102,756.59 21.11| 105,732.90 21.73| 108,709.200 22.34| 111,685.50 22.95
Participacion utilidades 14,583.01y 3.00| 14,520.60, 2.98| 14,967.04 3.08| 15,413.49  3.17| 15,859.93 3.26| 16,306.38 3.35 16,752.83 3.44
Corpei 0.02% 67.72 0.01 67.72 0.01 67.72 0.01 67.72 0.01 67.72 0.01 67.72 0.01 67.72 0.01
UTILIDAD (PERDIDA)

ANTES IMP.RENTA 82,569.34| 16.97| 82,215.68 16.89| 84,745.53 17.41| 87,275.39] 17.93| 89,805.25| 18.45| 92,335.10] 18.97| 94,864.96 19.49
Impuesto a la renta 25.00P0 20,642.33 4.24| 20,553.920 4.22| 21,186.38 4.35| 21,818.85 4.48| 22,451.31] 4.61| 23,083.78 4.74| 23,716.24 4.87
UTILIDAD (PERDIDA)

NETA 61,927.00] 12.73| 61,661.76] 12.67| 63,559.15 13.06| 65456.54] 13.45| 67,353.93] 13.84| 69,251.33] 14.23| 71,148.72| 14.62

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Rentabilidad sobre:

Cuadro N°6. (cont.).

Ventas Netas 12.73% 12.67% 13.06% 13.45% 13.84% 14.23% 14.62%
(Lg'('gdA"’;d Neta/Activos 8.86% 8.37% 8.18% 7.99% 7.80% 7.61% 7.43%
Utilidad

Neta/Patrimonio 12.51% 11.07% 10.25% 9.54% 8.94% 8.42% 7.96%
(ROE)

Porcentaje de reparto 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
de utilidades

Utilidades repartidas 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Reserva legal 619270 |6,166.18 6,355.01 6,545.65 6,735.39 6,925.13 7.114.87

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.6.3. Flujo de caja proyectado

Cuadro N° 13. Flujo de caja proyectado

PREOP. 4 5 6 7 8 9 10
A. INGRESOS OPERACIONALES
Recuperacion por ventas 269,527.486,375.14 486,652.32 486,652.324 486,652.32 486,652.32 486,652.37 486,652.32
Parcial 269,527.73 466,375.14 486,652.32 486,652.32 486,652.32 486,652.32 486,652.32 486,652.37
B. EGRESOS OPERACIONALES
Pago a proveedores 9,856.22 181,574.93 204,070.92 204,344.5Q0 204,344.5Q 204,344.5Q 204,344.5Q 204,344.5Q
Mano de obra directa e imprevistos 57,567.9%7,567.99 57,567.969 57,567.96 57,567.96 57,567.9 57,567.94
Mano de obra indirecta 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Gastos de ventas 38,315.56 23,895.56 23,895.56 23,895.5¢ 23,895.56 23,895.54 23,895.56
Gastos de administracion 56,474/966,474.90 56,474.90 56,474.90 56,474.90 56,474.90 56,474.90
Costos de fabricacion 8,789.57 8,789.57| 8,789.57 8,789.57| 8,789.57] 8,789.57] 8,789.57
Corpei 67.72 67.72 67.72 67.72 67.72 67.72 67.72
Parcial 9,856.22 342,790.63 350,866.63 351,140.20 351,140.2Q 351,140.2Q 351,140.2Q 351,140.2Q
C. FLUJO OPERACIONAL (A - B) 259,671.81123,584.51 135,785.69 135,512.12 135,512.13 135,512.13 135,512.13 135,512.12
D. INGRESOS NO OPERACIONALES
Crédito de proveedores de activos fijos g.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Créditos a contratarse a corto plazo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Créditos Instituciones Financieras 1 140,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Créditos Instituciones Financieras 2 23,387.60 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Créditos Instituciones Financieras 3 0,00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Aportes de capital 33,313.4(Q 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Aporte de capital (recuperacion inv. tempor. histr 0.00
Aporte de capital (recup. otras ctas. y dctos.bcaohist.) 1,636.22

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°7. (cont.).

Aporte de capital (venta inventario ptos. termirsado

hist.) 0.00

Parcial 198,337.22 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
E. EGRESOS NO OPERACIONALES
Pago de intereses 19,582.92 16,774.33 13,798.02 10,821.74 7,845.420 4,869.120 1,892.82
Pago de créditos de corto plazo 23,561.95 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Pago de principal (capital) de los pasivos 0.00| 17,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.35 24,118.3§ 24,118.35
Pago de cuentas y documentos histérico 29,550.47
Pago participacion de trabajadores 0.00| 14,583.01 14,520.6q 14,967.04 15,413.49 15,859.93 16,306.38
Pago de impuesto a la renta 0.00 0.00| 20,642.33 20,553.92 21,186.38 21,818.85 22,451.31 23,083.78
Reparto de dividendos 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Reposicién y nuevas inversiones
ACTIVOS FIJOS OPERATIVOS
Terreno 45,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Edificios 95,000.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Muebles y Enseres 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Magquinaria y Equipo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Equipo de Computo 12,000.00 0.00 0.00 0.00| 12,351.26 0.00 0.00| 12,351.26
ACTIVOS FIJOS ADMINISTRACION Y
VENTAS
Activos diferidos 0.00
Otros activos 0.00

Parcial 205,112.43 36,701.27 76,118.02 72,990.89 83,444.76 69,196.10 67,298.71 77,752.58
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Cuadro N°7. (cont.).

F. FLUJO NO OPERACIONAL (D-E) -6,775.20 -36,701.27 -76,118.02 -72,990.89 -83,444.7§ -69,196.10 -67,298.71] -77,752.58
G. FLUJO NETO GENERADO (C+F) 252,896.31 86,883.24 59,667.68 62,521.23 52,067.3§ 66,316.01 68,213.41 57,759.54
H. SALDO INICIAL DE CAJA 2,052.53 254,948.84 341,832.08 401,499.75 464,020.9§ 516,088.34 582,404.35 650,617.76
I. SALDO FINAL DE CAJA (G+H) 254,948.84 341,832.08 401,499.75 464,020.9§ 516,088.34 582,404.35 650,617.7¢ 708,377.3(
REQUERIMIENTOS DE CAJA 42,848.83 43,858.33 43,892.53 43,892.53 43,892.53 43,892.53 43,892.53
NECESIDADES EFECTIVO (CREDITO

CORTO PLAZO) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.6.4.

Tasa interna de retorno financiera (TIRF)

Cuadro N° 14. Tasa interna de retorno financiera (TRF) Vida Util 10 afios

FLUJO DE FONDOS PREOPER. 4 5 6 7 8 9 10

Inversion fija -307,520.446 0.00 0.00 0.00| -12,351.26 0.00 0.00| -12,351.26
Inversion diferida 0.00

Capital de operacion -342,185.11

Participacion de trabajadores 0.00| -14,583.01 -14,520.6Q -14,967.04 -15,413.49 -15,859.93 -16,306.38
Impuesto a la renta 0.00| -20,642.33 -20,553.92 -21,186.38 -21,818.85 -22,451.31 -23,083.78
Flujo operacional (ingresos - egresos) 259,671.51 123,584.51 135,785.69 135,512.12 135,512.12 135,512.12 135,512.12 135,512.12
Valor de recuperacion;

Inversion fija 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Capital de trabajo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Flujo Neto (precios constantes) -390,034.05 123,584.51 100,560.35 100,437.6Q 87,007.43 98,279.7§ 97,200.87 83,770.7Q
Flujo de caja acumulativo -390,034.05 -266,449.54 -165,889.20 -65,451.60 21,555.83 119,835.61 217,036.48 300,807.18

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

99



6.6.5. indices financieros

Cuadro N° 15. indices financieros

Periodo 4 | 5 | 6 | Promedio
Composicion de activos
Activo corriente/activos totales 59.1% 64.2% 68.9% 64.1%
Activo fijo/activos totales 40.9%  35.8% 31.1% 35.9%
Activo diferido/activos totales 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
Otros activos/activos totales 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
Apalancamiento
Pasivos totales/activos totales 29.1% 24.4% 20.1% 24.5%
Pasivos corrientes/activos totales 1116% 11.1% 10.6% 11.1%
Patrimonio/activos totales 70.9% 75.6% 79.9% 75.5%
Composicion de costos y gastos
Costos directos/costos y gastos totales 52.4% 54.7% 55.1% 54.0%
Costos indirectos/costos y gastos totales 19.5% 20.4%, 20.6% 20.2%
Gastos administrativos/costos y gastos totales %43.9 14.5% 14.6% 14.3%
Gastos de ventas/costos y gastos totales 9.4% 6.1% 6.2% 7.2%
Gastos financieros/costos y gastos totales 4.8% 4.3% 3.6% 4.2%
Costo de ventas/costos y gastos totales 67.6%75.1%) 75.7% 72.8%
Costo materia prima/costos y gastos totales 38.2% 39.9% 40.2%) 39.4%
Costo materiales indirectos/costos y gastos totales  5.5% 5.8% 5.8% 5.7%
Costo suministros y servicios/costos y gastosdstal 6.4% 6.7% 6.8% 6.7%
Costo mano obra directa/costos y gastos totales 6%d2. 13.2% 13.3% 13.0%
Costo mano obra indirecta/costos y gastos totales .0%]0 0.0% 0.0% 0.0%

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°9. (cont.).

Gastos personal administ./costos y gastos totales 2.2%1 12.8% 12.9% 12.6%
Gastos personal ventas/costos y gastos totales 1.2%1.2% 1.2% 1.2%
Total remuneraciones/costos y gastos totales 26.0%27.2% 27.4%) 26.9%
Liquidez USD

Flujo operacional 123,584/5135,785.7 135,512.1 131,627.4
Flujo no operacional (36,701.3)76,118.0) (72,990.9) (61,936.7
Flujo neto generado 86,883.2 59,667.1 62,521.2 69,690.7
Saldo final de caja 341,832.1401,499.8 464,021.0 402,450.9
Requerimientos de recursos frescos 0.0 0.0 0.0 0.0
Capital de trabajo 331,764.5391,309.4 452,751.8 391,941.9
indice de liquidez (prueba acida) 5.1 5.8 6.5 5.8
indice de solvencia 4.5 5.2 5.9 5.2
Retorno

Tasa interna de retorno financiera (TIRF) 26.89¢%

Tasa interna de retorno del inversionista (TIRI) .8666

Valor actual neto (VAN) 328,084.44SD

Periodo de recuperacion (nominal) 3.A5I0

Coeficiente beneficio/costo 1.84

Utilidad neta/patrimonio (ROE) 12.51% 11.07%  10.25%  11.28%
Utilidad neta/activos totales (ROA) 8.86% 8.37% 8.18% 8.47%
Utilidad neta/ventas 127300 12.67%  13.06% 12.82%
Punto de equilibrio 61.57% 53.25% 51.81%  55.54%
Cobertura de intereses 6.0 6.8 8.2 7.0

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N°9.(cont.).

Rotaciones

Rotacion cuentas por cobrar 24.0 240 24.0 24.0
Rotacién de inventarios 41 3.5 3.5 3.7
Sociales uUSsD

Sueldos y salarios 105,960./0®5,960.00105,960.00105,960.0(
Valor agregado 222,762.9919,538.32219,538.32220,613.21
Generacion de divisas 451,440(@81,440.00451,440.00451,440.0(
| Costo de oportunidad | 12.00%NO |

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.6.6. Tabla de amortizacion

Cuadro N° 16. Nuevo crédito mediano/largo plazo CFN

MONTO INICIAL: 140,000.00

PLAZO 84

GRACIA TOTAL 0

GRACIA PARCIAL 4

INTERES NOMINAL 0.96%

INTERES NOMINAL ANUAL 11.50%

PERIODO DE PAGO Mensual

PERIODO PRINCIPAL INTERES AMORTIZ. CUOTA

1 140,000.00 1,341.67 0.00 1,341.67
2 140,000.00 1,341.67 0.00 1,341.67
3 140,000.00 1,341.67 0.00 1,341.67
4 140,000.00 1,341.67 0.00 1,341.67
5 140,000.00 1,341.67 1,750.00 3,091.67
6 138,250.00 1,324.90 1,750.00 3,074.9C¢
7 136,500.00 1,308.13 1,750.00 3,058.13
8 134,750.00 1,291.35 1,750.00 3,041.35
9 133,000.00 1,274.58 1,750.00 3,024 .58
10 131,250.00 1,257.81 1,750.00 3,007.81
11 129,500.00 1,241.04 1,750.00 2,991.04
12 127,750.00 1,224.27 1,750.00 2,974.27
13 126,000.00 1,207.50 1,750.00 2,957.50
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Cuadro N°10. (cont.).

14 124,250.0¢ 1,190.73 1,750.00 2,940.73
15 122,500.0¢ 1,173.96 1,750.00 2,923.96
16 120,750.0¢ 1,157.19 1,750.00 2,907.19
17 119,000.0¢ 1,140.42 1,750.00 2,890.42
18 117,250.0¢ 1,123.65 1,750.00 2,873.65
19 115,500.0¢ 1,106.88 1,750.00 2,856.88
20 113,750.0¢ 1,090.10Q 1,750.00 2,840.10
21 112,000.0¢ 1,073.33 1,750.00 2,823.33
22 110,250.0¢ 1,056.54 1,750.00 2,806.56
23 108,500.0¢ 1,039.79 1,750.00 2,789.79
24 106,750.0¢ 1,023.02 1,750.00 2,773.02
25 105,000.0¢ 1,006.25 1,750.00 2,756.25
26 103,250.0¢ 989.48 1,750.00 2,739.48
27 101,500.0¢ 972.71 1,750.00 2,722.7]
28 99,750.00 955.94 1,750.00 2,705.94
29 98,000.0d 939.17 1,750.00 2,689.17
30 96,250.00 922.40 1,750.00 2,672.40
31 94,500.00 905.63 1,750.00 2,655.63
32 92,750.00 888.85 1,750.00 2,638.85
33 91,000.00 872.08 1,750.00 2,622.08
34 89,250.00 855.31 1,750.00 2,605.31
35 87,500.00 838.54 1,750.00 2,588.54
36 85,750.00 821.77 1,750.00 2,571.77
37 84,000.00 805.00 1,750.00 2,555.00
38 82,250.00 788.23 1,750.00 2,538.23
39 80,500.00 771.46 1,750.00 2,521.46
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Cuadro N°10. (cont.).

40 78,750.00 754.69 1,750.00 2,504.69
41 77,000.00 737.92 1,750.00 2,487.92
42 75,250.00 721.15 1,750.00 2,471.15
43 73,500.00 704.38 1,750.00 2,454.38
44 71,750.00 687.60 1,750.00 2,437.60
45 70,000.0d 670.83 1,750.00 2,420.83
46 68,250.00 654.06 1,750.00 2,404.06
47 66,500.00 637.29 1,750.00 2,387.29
48 64,750.00 620.52 1,750.00 2,370.52
49 63,000.00 603.75 1,750.00 2,353.75
50 61,250.00 586.98 1,750.00 2,336.98
51 59,500.00 570.21 1,750.00 2,320.21
52 57,750.00 553.44 1,750.00 2,303.44
53 56,000.00 536.67 1,750.00 2,286.67
54 54,250.00 519.90 1,750.00 2,269.90
55 52,500.00 503.13 1,750.00 2,253.13
56 50,750.00 486.35 1,750.00 2,236.35
57 49,000.00 469.58 1,750.00 2,219.58
58 47,250.00 452.81 1,750.00 2,202.8]
59 45,500.00 436.04 1,750.00 2,186.04
60 43,750.00 419.27 1,750.00 2,169.27
61 42,000.00 402.50 1,750.00 2,152.50
62 40,250.00 385.73 1,750.00 2,135.73
63 38,500.00 368.96 1,750.00 2,118.96
64 36,750.00 352.19 1,750.00 2,102.19
65 35,000.00 335.42 1,750.00 2,085.42
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Cuadro N°10. (cont.).

66 33,250.00 318.65 1,750.00 2,068.65
67 31,500.00 301.88 1,750.00 2,051.88
68 29,750.00 285.10 1,750.00 2,035.10Q
69 28,000.00 268.33 1,750.00 2,018.33
70 26,250.00 251.56 1,750.00 2,001.56
71 24,500.00 234.79 1,750.00 1,984.79
72 22,750.00 218.02 1,750.00 1,968.02
73 21,000.00 201.25 1,750.00 1,951.25
74 19,250.00 184.48 1,750.00 1,934.48
75 17,500.00 167.71 1,750.00 1,917.7]
76 15,750.00 150.94 1,750.00 1,900.94
77 14,000.00 134.17 1,750.00 1,884.17
78 12,250.00 117.40 1,750.00 1,867.40
79 10,500.00 100.63 1,750.00 1,850.63
80 8,750.00 83.85 1,750.00 1,833.85
81 7,000.00 67.08 1,750.00 1,817.08
82 5,250.00 50.31 1,750.00 1,800.3]
83 3,500.00 33.54 1,750.00 1,783.54
84 1,750.00 16.77 1,750.00 1,766.77
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6.6.7.

Interpretacion de resultados

Cuadro N° 17. Interpretacion de resultados de indiedores financieros

Valor Actual Neto

El VAN es positivo, ACEPTAR

Tasa Interna de Retorno

La TIRF es superior a la Tasa de Descuento, ACEPTAR

Flujo Operacional

El proyecto no tiene flujo operacional negativanémgun periodo, ACEPTAR

Saldo final de caja

No existe déficit en el saldo final de caja, elygcto no tendra dificultades operacional

Capital de trabajo inicial

El capital de trabajo pre operacional es posi@@royecto puede iniciar operaciones

indice de Capital de Trabajo

Durante el proyecto el indice de Capital de Traleajgiempre positivo

Apalancamiento inicial

El nivel de endeudamiento es adecuado

Coeficiente Beneficio/Costo

El Coeficiente Beneficio/Costo es superior a UNGEPTAR

Utilidad Neta

El proyecto presenta Utilidad Neta positiva, noieléficit en Flujo de Caja, ACEPTAR

Capacidad Utilizada

La Capacidad Utilizada es coherente con la Capadiddalada definida

Patrimonio

En todos los periodo el Patrimonio es Positivo; RCER

Patrimonio vs. Activo Diferido

Si el proyecto castiga el Activo Diferido, el Patdnio sigue siendo positivo; ACEPTAF

Total Créditos/Inversion

El total de Créditos que financian el proyectordsrior a la Inversién Inicial

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.7. Fundamentacion

Las propuestas mencionadas en esta tesis estalabasa

1. Chimborazo, Escuela Superior Politécnica de Plan Ghpacitacion
[Informe]. - Riobamba : ESPOCH, 2008.

2. Consejo Mexicano de la carne [En linea] = ManuaBdenas Practicas de
Manufactura y Procedimiento operacional de samitiraestandar para la
industria. Empcadora no TIF de carnes frias y eidbst - 2008. -
http://www.sagarpa.gob.mx/Dgg/manual/manual_emioypidf.

3. Constitucion Politica de la Republica del EcuadeglBmento de Buenas
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DICAP, 2011.

5. Direccion Nacional de Alimentos - Buenos Aires [Enea] = Buenas
Practicas de Manufactura de alimentos. - 2008. -
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los Andes. Facultad de Ciencias Econdmicas y SxiaEscuela de
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Mérida : [s.n.], 2004.

8. Jimenez v., Miranda E. y Murillo O. [En linea] = lleto sobre Buenas
Practicas de Manufactura.. -
http://www.mercanet.cnp.go.cr/Desarrollo_Agroid/doentospdf/Folleto
BPM.pdf.
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9. Organizacion Panamericana de la Salud [En lingalifa de verificacion de
Buenas Practicas de Manufactura.. - 2008. -
www.paho.org/spanish/ad/ths/ev/Guia-Verif-BPM-desp.pdf.

10.0Organizacion Panamericana de la Salud [En line®&jropuesta de
indicadores y estrategias para la evaluacion dphato de los cursos de
BPM desarrollados en América Latina.. - 2008. -
http://www.paho.org/spanish/ad/ths/ev/bpm-indicadqrdf.
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asp?i=382.

12.Panalimentos OPS/OMS [En linea] = Buenas PractimagVianufactura
(BPM) y andlisis de peligros y puntos criticos dmtool (HACCP).. -
2002. - http://www.panalimentos.org/haccp2/GUIAmt

13.Panalimentos OPS/OMS [En linea] = Guia breve deltzaa en INPPAZ
sobre la aplicacién del Sistema HACCP. - 2002. -
http://www.panalimentos.org/haccp2/GUIAG.htm.

14.Panalimentos OPS/OMS [En linea] = Materiales deaCiggcion.. - 2002. -
http://www.panalimentos.org/haccp2/PROD.htm.

15.Perez G. [En linea] = La Industria de producciorricaga: Normas,
reglamentos internacionales y el sistema HACCP.2008. -
www.cenaim.espol.edu.ec/eventos/viiicea/memoriasagppdf.

16.Programa calidad de los alimentos argentinos [Hreali= Buenas
Prpacticas de Manufactura (BPM) Boletin de difusion2008. -
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Buenas Préacticas de Manufactura: en la higiene ¢l grersonal estan las
claves.. - 2003. —

109



www.revistainterforum.com/espanol/articulos/0225@8Mamente_higiene
.html.

18.Salazar Julian Alberto y Cortes Gabriel Juan latefiibro]. - Ambato :
Norma, 2001.

19.Universidad de Alicante - Guatemala [En linea] gl@mento de Buenas
Practicas de Manufactura de la industria de alioseny bebidas
procesados.. - 2004. -
http://www.comex.go.cr/acuerdos/comerciales/cemtieréca/integracion/G
TR/documentos/alimentos%20y%20bebidas/reglamentb¥e2tas%20pra
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6.8. Metodologia. Modelo operativo

6.8.1 Mejoras técnicas en la infraestructura de jpdanta de produccion de la

Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. Ltda.

6.8.1.1. Antecedentes

Una vez seleccionado un sitio acorde con las cafatitas del proceso

productivo, se procede seguidamente a disefarrt@afen que deben ubicarse los

diferentes recursos con que cuenta la empresdj&ivw primordial se centra en

eliminar las actividades y operaciones innecesapasa fabricar un producto

acorde con las especificaciones del cliente a ummoi costo.
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Este tipo de estudio se denomina disefio de ingialzs Consiste en planificar
la manera en que el recurso humano y tecnoldggicgano la ubicacion de los
insumos Yy el producto terminado han de arregldste arreglo debe obedecer a
las limitaciones de disponibilidad de terreno y@helpio sistema productivo a fin
de optimizar las operaciones de las empresas.

El enfoque de disefar las plantas cobra cada déagfuméza. Por ejemplo se le
atribuye el éxito econémico del Japén en companacan las economias de las
naciones industrializadas occidentales, el que pafe se preocupara por el
racionamiento de los espacios de almacenamien® yraduccion, eliminacion
del desperdicio y fabricar en el momento justo,eehugar apropiado y en la
cantidad necesaria.

Con el crecimiento progresivo de las tasas demiogsafun estudio cada vez
méas minucioso de los disefios de planta resulteeissprdible.

6.8.1.2. Ubicacion geografica planta anterior

Pais: Ecuador

Provincia: Tungurahua

Ciudad: Ambato

Parroquia: Huachi Loreto

Barrio: Bellavista
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6.8.1.3. Ubicacion geografica propuesta

Pais: Ecuador

Provincia: Tungurahua

Ciudad: Ambato

Parroquia: Izamba

Barrio: Parque Industrial
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Escala aproximada 1:3000

Gréfico N° 9. Implantacion y ubicacion de la propusta
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Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

6.8.1.4. Justificacion

Esta tesis presenta la propuesta de redisefio ldduatria Alimenticia “Trigo

de Oro”, obteniendo un presupuesto del mismo.

A lo largo del documento encontraremos una brevscrgeion de las
actividades de la empresa, la forma del layoutrégsierimientos para cumplir el
reglamento de Buenas Practicas Manufactura asi ¢ambién el redisefio en

cuestion.

Cabe aclarar que este documento presenta solanmenf@opuesta de redisefio
acorde a las necesidades propias de la empresacyragir el reglamento de
BPM por lo que eso refleja directamente en la pesfauiecondémica que se incluye

en el documento.

Pensando en el caracter dinamico de las politieda dmpresa, se ha decidido
conservar un grado apropiado de flexibilidad de daBSvidades para facilitar
cambios futuros en el disefio de productos, volusigneomposicién de los
mismos. En el presente, la empresa no cuenta c@mextension de terreno para
futuras construcciones, pero la misma desea reatiserdistribucion actual bajo

las especificaciones de la norma BPM.

En la Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia. lad , los requerimientos de
la maquinarias y de los equipos estan en funcidsudecaracteristicas técnicas,
desplazando el producto de una area a otra seglUetdpas del proceso de
fabricacion, lo que permite deducir que el procgsbe poseer una distribucion

ordenada por areas.
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6.8.1.5. Situacién anterior

Visualizando detalladamente el proceso actual, 8giri6 una nueva

redistribucién por las siguientes razones:

* Reduccion de costos. La distribucion de plantatexie presenta un problema
que incurre en costos de transporte, debido a ae parte del proceso

productivo se realiza fuera de la zona de prodmccid

e Las areas actuales se encuentran distribuidos emafodesordenada,

incrementando las

» Pérdidas de tiempo tanto del personal como loaslenbquinas (por espera de

materia prima).

* No cumple con las especificaciones en infraestracpor el reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura.

6.8.1.6. Situacion futura

» Efectuandose el redisefio sugerido, nos encontracoos las siguientes

ventajas:

» Disminucién de dafios fisicos y extravios del préaluc

» Facilitacion el proceso de control y supervision.

» Mejora considerable en la ubicacion de la maquanaegquipo.

115



» Aprovechamiento del tiempo y rapidez en el progasaluctivo debido a que
para movilizar al producto de un departamento @, ode reducirian las

distancias en comparacion con el modelo de laplaxistente.

» Eficiencia en el proceso productivo. Se entiende para implementar esta
distribucion de planta, a corto plazo se incumiréa costos elevados por el
traslado de maquinas y la paralizacion temporda geoduccion, pero esto se
compensaria con mayores beneficios en el futuroocoonsecuencia de una

mayor productividad.
 Se cumplira con las especificaciones técnicas dglamento de Buenas

Practicas de Manufactura.

6.8.1.7. Planeacion de Instalaciones

Se puede definir como la mejor forma de determinpga los recursos de una
empresa ayuden al logro de sus objetivos. El tgmich de distribucion sera una
distribucion enfocada al producto.

Cabe mencionar que la planta no se construy0; eglpdn que se adquirira y

que se adaptara al funcionamiento de la empresapanes que ya se explicaron

en la en el diagndstico inicial.
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6.8.2.8.

Dimension del terreno de la propuesta

Cuadro N° 18. Dimension del terreno de la propuesta

Rumbo Metros Colindantes
Oeste 27.00 | Calle4
Este 27.00 Lote # 70-A
Norte 48.00 Lote 73-A
Sur 48.00 | Area  municipal vy
continuacion la avenida D.
Area (m?): | 1,296.00 Segun sitio y escritura.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

6.8.1.9. Dimensiones de areas de la propuesta

Cuadro N° 19. Dimensiones de areas de la propuesta

, Areas principales U | Area/Cant.
Area de produccion m2 290
Area Administrativa m2 224
Bodega Producto terminado m 120
Bodega Materia Prima m? 80
Bodega Material de Empaque n 80
Guardiania m? 68
Area: 862

Elaborado por: Mauricio Calle, 201
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6.8.1.10. Flujograma

Materias primas
10 min

10 min

15 min
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Gréfico N° 10. Flujograma del proceso para Galletaellena

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011




6.8.1.11. Layout de la linea de produccion o distrcion de la planta

Lote 64-A. Galpon planta baja sin mejoras técn{gas Anexo 16).

Lote 64-A. Galpon planta alta y area administratua mejoras técnicas

(ver Anexo 17).

Mejoras técnicas planta baja (ver Anexo 18).

Propuesta de Layout (ver Anexo 19).

6.8.1.12. Justificacion de la linea de produccion

Como nos podemos dar cuenta, la distribucion gedata esta integrada por
todos sus sectores 0 areas, sin desperdicio dedfehe manejo de materiales,
cabe mencionar que dado el tamafio reducido deiesgmtuvo que optar por esta
distribucion areas, que tiene en cuenta el flujgpdeceso y tiene la forma de un
layout en U el cual satisface todos los requeritoeenle la empresa y se adecua

perfectamente al redisefio del galpon.

Ademas, con una distribucion en U, se minimiza istadcia entre las
maquinas y los hombres, asi pues, en un momento, gattde un numero
minimo de hombres hacerse cargo de toda la sentémtiras que si se produce

un tiron de la demanda un mayor namero de trabegaddectuara las tareas.

De igual forma esta distribucion permite desarroleeas o regiones para
operaciones especificas de acuerdo con la autauiggtizde las operaciones; asi
pues, unidades altamente automatizadas se disparferma de U y se coloca un
operario que controla la entrada y la salida siameélamente, mientras que si, por

ejemplo, se sitlan las maquinas en forma de lipet rse necesitarian como

119



minimo dos para controlar estas operaciones. Enitikd se trata de ver como
flexible lo que en occidente se considera fijo fl@bajadores) y mas fijo o que

se considera mas “flexible” (maquinaria).

Finalmente otra ventaja adicional que aporta es#ilticion en U es la
posibilidad de ayuda por parte de otros operarieslal seccion al estar
relativamente cerca, lo que se utiliza, como vegerea la formacién de recién

llegados a la seccion en la rotacion de tareas.

Asi pues una combinacién adecuada de seccionesfaailith la adecuacion
del ritmo de produccion a la demanda ya que perabifencionamiento de todas
las secciones con un menor numero de empleadoxieado el ritmo de

produccion con solo reasignar las tareas entre sneersonal.

6.8.1.13. Tipos béasicos de distribucion de planta

La distribucion de planta de la Industria Alimer&i€Trigo de Oro”; aunque
redisefiada con criterios recatados, no deja perhestho de generar resultados
beneficiosos en el proceso de transformacion. Emraste a esta situacion,
muchos estudiosos en administracion de la produodeah propuesto formas y
procedimientos de disefios de distribucion de plagtee han originado una
mejora espectacular en los indicadores de proddativen las empresas. Estas
propuestas estan ampliamente relacionadas corafasteristicas del proceso de
transformacién que se esta estudiando, ya que ndo emismo distribuir
acertadamente los equipos y maquinarias de unantaip en relacion con la

forma en que se han de distribuir en una lineaaguecion de camiones.

Es por esta razdn que a continuacion se muestraclasdicacion de los
principales disefios de distribucion de planta ac@ah las caracteristicas de los

diferentes procesos productivos.
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 Distribucion por posicion fija

Cuando en un proceso de transformacion los insutaosiano de obra, las
herramientas y la mayoria de los equipos y magasae dirigen hacia un sitio
especifico a fin de darle al producto el acabadalfidecimos entonces que el
proceso obedece a una Distribucion por posiciém fijicha configuracién es
propia de los grandes proyectos de produccion. astdleros, las grandes
armazones aeroespaciales y la construccion desiedifson unos pocos casos de

esta clasificacion.

 Distribucion por légica de requerimientos

Existe una gran cantidad de procesos de transfadmajpie caen en esta
clasificacion. Se dice que es una distribucion g@tribucion por légica de
requerimientos, cuando el producto tiene que detenen varias secciones 0
talleres que le daran valor agregado hasta culmowr el proceso de
transformacién pertinente. Las secciones o tallestaran agrupados por
funciones y caracteristicas de indole tecnoldgitm especializacion humana vy
estratégica a fin de cumplir con las especificagsodel producto. Ejemplos de
esta Distribucion la posee la industria de la conifn del vestido y un centro

clinico asistencial.

« Distribuciéon de linea

Una distribucién de este tipo se hace presentedouam los procesos de
transformacién se unen partes que van formandoafiaamente parte del
producto final. Los equipos, maquinarias, herrata®nasi como el recurso
humano se establecen obedeciendo al orden estdetola evolucion
transformativa del ensamblaje de piezas y parted producto final. Las plantas
ensambladoras de automoviles y linea blanca posaewteristicas propias de

distribucion de linea.
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Cuando se analiza un determinado proceso de tramsf@dn, puede
presentarse el dilema en que no se sabe con cartpratipo de Distribucion de
planta obedece. Cuando ocurre esta situacion lopmdmable es que el sistema

posea caracteristicas de tipo mixto.

6.8.1.14. Distribucién seleccionada

La distribucion seleccionada es la distribucion Iggica de requerimientos de
la linea de produccién

La distribucion fue evaluada en base a su eficgencisu justificacion por
l6gica. Bajo el procedimiento de Distribucion pégica de requerimientos de la
linea de produccion; se destacé en la evaluacidia dierma de las areas de la
linea, pues da mejor resultados en cuanto al mamejonateriales. Y como
justificacion de la misma, se tomd en cuenta lasedsiones de los procesos del

producto ya que de ante mano se sabe que no s& caenuna planta construida
a las necesidades de la empresa.

6.8.1.15. Enfoques usuales en la optimizacion de eragiones de
configuraciones de planta

Existen enfoques de configuracion de planta quenippem hacer un uso
eficiente de las distintas operaciones desarrdladael proceso productivo. Estos
enfoques seran utilizados de acuerdo a la clasifinade distribucion de la planta
desarrollada anteriormente. Asi tenemos que ebesfdel analisis secuencial de
operaciones se aplicara en el estudio de procesalsttibucion por l6gica de

requerimientos y el enfoque de balanceo de lingar@ecesos de distribucion de
linea.
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» Enfoque del andlisis secuencial de las operaciones.

Esta metodologia consiste simplemente en estud@s tiferentes
desplazamientos que se producen por el trasladosdmateriales y del recurso
humano entre los diferentes talleres o secciongsrdeeso de transformacion. Al
finalizar el estudio se garantiza que las areasbgmran lo mas cerca posible de

acuerdo al criterio de los desplazamientos intessar
» Enfoque de balanceo de linea

El objetivo principal de este enfoque consiste leniear embotellamientos en
las lineas de ensamble. Los embotellamientos remeas paralizaciones en la
linea, por existir heterogeneidad de tiempo emgtagacion de las operaciones de
los puestos de trabajo asignados. Estas paraliEescitvaen como consecuencia
acumulacion de inventario aguas arriba de la linéampo ocioso aguas abajo
como producto de los denominados cuellos de botellanfoque de balanceo de
linea busca equilibrar la agrupacién de las openasi a fin de eliminar los
embotellamientos descriptos anteriormente.

6.8.1.16. Distribucion detallada por areas

* Caracteristicas Generales

» Nave industrial construida bajo la norma técnicaBdenas Practicas de

Manufactura, reglamento especial para la fabricadealimentos.

» Tuberias de agua potable, agua purificada, diegieeycomprimido.

» |nstalaciones eléctricas abiertas y aéreas.
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Exclusa de sanitizacion.

Cerrado hermético para impedir el ingreso de argaminado del exterior

y plagas.

Tablero eléctrico industrial central de mando.

Cableado para voz y datos en area administratpraguccion.
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Cuadro N° 20. Distribucion detallada por areas

REGLAMENTO BPM ECUADOR

ART.

REDISENO

A) INSTALACIONES
A.1. EXTERIOR DEL EDIFICIO
A.1.1. Areas Exteriores

A.1.1.1 .El establecimiento no esta
ubicado en la cercania de contaminan
ambientales (Ubicacién, empresas
vecinas, control de contaminacion
ambiental)

Art. 4
es

A.1.1.2. Las areas exteriores estan

exentas de residuos, chatarra, articulos Art 3

descartados. La maleza y hierba alta

estan cortadas. Las areas exteriores estdn Art.4

adecuadamente drenadas

num.1,2,3

A.1.1.3. Los caminos y pasillos estan Art 3
adecuadamente mantenidos, compactpeum.1,2,3
sin polvo y bien drenados. 4 Art4
A.1.1.4. El exterior del edificio esta

disefiado, construido y mantenido para

prevenir el ingreso de plagas y Art. 5
contaminantes: ninguna apertura num.1

desprotegida, ningin agujero o grieta

tomas de aire adecuadamente ubicadas.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.1.1.5. Techos, paredes y Art. 6
cimientos mantenidos para num. 2
prevenir filtraciones. (a)

A.2. INTERIOR DEL
EDIFICIO

A.2.1. Disefo, Construccion y
Mantenimiento

A.2.1.1 .Las areas de proceso
estan equipadas de estaciones dc’e(a' C
lavamanos en nimero suficiente
y bien ubicadas.

A.2.1.2. Las instalaciones de
lavamanos estan provistas de
sistema anti-reflujo hacia el
drenaje: vacio de aire, trampas,
valvulas de seguridad.

Art 7. #
3b

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.2.1.3. Donde sea apropiado,
las estaciones de lavamanos | Art. 6 # 9
deberan estar dotados de Lit c.
dispensador de jabon.

A.2.1.4. Los pisos, paredes,
tumbados estan construidos de
material duradero, impermeable, Art. 6
liso, facil de limpiar y apto parg num.
las condiciones de proceso en|e2(a,b,c,f)
area. Las paredes tienen colorgs
claros.

A.2.1.5. Donde es necesario, las
uniones de las paredes, pisos y
tumbados estan completamente Art. 6

sellados y los angulos son num.
curvos para prevenir la 2(d,e)
contaminacion y facilitar la

limpieza.

Art. 3,
Art. 6
literal 2,
a

A.2.1.6. Los pisos, paredes y
tumbados estan construidos con
materiales adecuados.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.2.1.7. Los pisos permiten
P Art. 6
una adecuada y facil limpieza, Num
drenaje y condiciones |
2(a,b)
adecuadas
A.2.1.8. Los tumbados,
estructuras elevadas, y gradds
PN . Art.
estan disefiados, construidos|y
. . 4(a,b,c)
mantenidos para prevenir la
contaminacién
A.2.1.9. Las tuberias estan Art. 6
identificadas de acuerdo a las Num. ©)
Normas INEN )
A.2.1.10. Las ventanas estan
. Art.3
selladas o equipadas con (@c.d)
mallas bien ajustadas "

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.2.1.11. Donde hay posibilidad de

roturas de ventanas de vidrio que

podrian resultar en la Art.6 Il
contaminacion de los alimentos, las ib)

ventanas estan construidas de
materiales no astillable o cubierta
con pelicula protectora

A.2.1.12 Las puertas son de

superficies lisas no absorbentes.
cierran herméticamente y, donde
sea apropiado estan equipadas d
sistema de auto cierre automatica.

11%

5e

[}

Art.6

um.3 (e)

A.2.1.13. El patrén de movimientq

.1 Art5
de los empleados y de los equipo 5 (b,d), Art
no permite la contaminacion 6 ’1 ’(a bj
cruzada del producto. T
A.2.1.14. El establecimiento provee
de una separacion fisica u Art 5 (d),
operacional a las operaciones Art6 1.
incompatibles y donde pueda (a)
resultar una contaminacion cruzada.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.2.1.15. La red de instalaciones
eléctricas, son abiertas y los

: Art. 6
terminales adosados en paredes p V) a
techos. Existe un procedimiento

escrito de inspeccion y limpieza.

A.2.2. lluminacién

A.2.2.1. La lluminacién es Art. 6

adecuada para asegurar que los | Num.6
procesos y las actividades de
inspeccidn se realicen de manera
efectiva.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A.2.2.3. Las bombillas y
lamparas estan ubicadas en are
donde el alimento o material de
empaque expuestos son de tipd
seguro y estan protegidos para
prevenir la contaminacion en
caso de rotura

ras

Art. 6
Num.6

A.2.3. Calidad del Aire

A.2.3.1. La
proporciona suficientes cambi
de aire para preven
acumulaciones inaceptables

vapor, condensacién o polvo
otros contaminantes y p4d
remover el aire contaminado.

ventilacion

ps Art. 6
iNum.7(a,c
de

y
ra

A.2.3.2. Las tomas de aire es
equipadas de mallas o filtr
ajustados de manera bi
apretada para prevenir el ingre
de aire contaminado. Los filtr
se limpian y se reemplazan con
frecuencia necesaria.

an

DS

en Art 6

23S0 Num.

ns7(b,d,e,f)
la

A.2.4. Manejo de Desecho
A.2.4.1. Los drenajes y sisten
de evacuacion y alcantarilla
estan equipados de trampasg
venteos apropiados.

S
as Art. 6
ddNum.2 Lit

y c.

A.2.4.2. Los establecimient
estan disefiados y construidos
modo que no haya conexion
cruzadas entre el sistema
alcantarillado y otros sistemas
efluentes.

DS

denr. 7
es

deNum. 3

de (@P)

A.2.4.3. Las lineas de efluentes
alcantarillado no transitan p
encima o a través de areas
proceso, a menos que es
controlados para evitar u

5 0
or

deArt. 7
té&um. 3 (b)
na

contaminacion.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

A. 25 Areas para
desechos

A.2.5.1. Se dispone de
sistema adecuado
recoleccion,
almacenamiento, protecci
y eliminacion de basura
gue evite contaminaciones

A.3. INSTALACIONES
SANITARIAS

A.3.1. Instalaciones para e
personal

A.3.1.1. Los barios tienen
agua corriente potable
caliente y fria,
dispensadores de jabon,
equipos sanitarios o
suministros para secarse las
manos y un receptéaculo fagil
de limpiar para desechos.

A.3.1.2. Segln se requiera,
los bafios, comedores y
vestidores estan provistos de

un drenaje de piso y de una Art. 6
ventilacion adecuados y s Num.9 e
mantienen para no causar
problemas de
contaminacion.

A.3.1.3. Letreros acerca dg

Art. 6
lavado de manos se

Num. 9
encuentran expuestos en las )
areas pertinentes.

A.3.1.4 Segun es necesario,
los bafios, comedores y Art. 6
vestidores estan separados Num.9
de y no dan directamente a  (b)

las areas de proceso.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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Cuadro N° 14. (cont.).

B.2. ALMACENAMIENTO

B.2.1.1. Los ingredientes y
materiales de empaque se
manejan y almacenan de mog
de prevenir cualquier dafio o
contaminacion.

Art. 21

B.2.3. Almacenamiento de
Productos Terminados

B.2.3.1. Los productos
terminados se almacenan y
manejan bajo condiciones qug
previenen la deterioracion.

Art 52

B.2.3.3 Los productos
terminados se almacenany s
manejan de manera a preven
los dafios, por ejemplo: contrg
de altura de paletas apiladas
dafios por montacargas.

Art 54

C) SUPERFICIE DE
CONTACTO CON LOS
ALIMENTOS

C 1.1. Las superficies de
contacto del equipo y de los
utensilios son lisas, no
corrosivas, no absorbentes, n
téxicas, exentas de picaduras
grietas o fisuras y pueden
resistir a limpiezas y
desinfecciones repetidas.

o

Art. 8
Num.
1,3,6,9
Art. 29
Num.4

C 1.2. Los recubrimientos,
pinturas, lubricantes y otros
materiales utilizados para las
superficies de contacto con lo
alimentos o el equipo donde
haya una posibilidad de
contacto con los alimentos so
de materiales aprobados.

S

Art. 8
Num. 5

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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6.8.1.17. Presupuesto y financiamiento

* Presupuesto

Cuadro N° 21. Presupuesto A: Terreno

Sector a
Sector valorar Porcgntaje Ul Area Vanr_ Factor/correc. Valor Valor
enel de area comercial correc. Total
lote
Lote 64-
A Total 100% | m%1296.00 53.80 97.12% 52.24 67,716.p0
Subtotal A: | 67,716.0Q
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
Cuadro N° 22. Presupuesto B: Construccién
B: Construccion
Valor
rliarllcé?ua?:'s Tipo| N/U | Area/Cant. Val(cg)/mz Construcc. | Deprec. Tz)/tﬂlo (r$)
princip afect.($)
Nave NC | me 450 141.33  100%| 94% 132.85 59,782/59
industrial
Area  lEc| me 224 24863  90% 94% 210.84 47,116.16
Administrativa
Bodega LD| m? 120 294.23 85% 949% 23509 28,210.80
Guardiania TD| m2 68 127.34 80% 85% 86.59 5,888.12
Total: 862
Subtotal B: 140,997.671
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
Cuadro N° 23. Presupuesto C: Obras complementarias
C: Obras complementarias
Detalle Tipo | N/U | Area/Cant Valor/m? Construcc. | Deprec Valor Valor
) % ) | afect.($) | Total ($)
Cerramiento | ) |y | 123 35 100% | 94%|  32.9|  4046.7D
Lateral
Cerramiento | o | 27 70 100% | 94%|  65.8| 1776.6D
Frontal
Subtotal B: 5823.30
Enfoque de Costos Directos (A+B+C):| 214,536.97

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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* Financiamiento

El costo total de la propuesta de mejora en la@sfructura es de 214,536.97
USD. Este valor engloba la adquisicion del terremgalpon y el redisefio interior
para cumplir con el reglamento de Buenas Pracatieddanufactura.

El financiamiento sera entregado por la Corporadidmanciera Nacional,
luego de haber presentado un proyecto previo, al es por un monto de
200,000.00 USD.

Las Corporacion Financiera Nacional entrega el dé¥monto solicitado en el
proyecto, es por esto que la CFN financia a la stréu Alimenticia “Trigo de

Oro” Cia. Ltda., la cantidad de 140,000.00 USDrdsto de dinero equivalente al

30% debe ser puesto por la misma empresa.

6.8.2 Plan de capacitacién en Buenas Préacticas denufactura.
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PRESENTACION

El Plan de Capacitacion de Buenas Practicas de fidletoua, para el periodo
2010 — 2011, constituye un instrumento que detexmas prioridades de

capacitacion del personal de la Industria Alimeatixigo de Oro Cia. Ltda.

La capacitacion, es un proceso educacional detear@stratégico aplicado de
manera organizada y sistémica, mediante el cyzrsbnal adquiere o desarrolla
conocimientos y habilidades especificas relativedrabajo, y modifica sus
actitudes frente a aspectos de la organizaciopuesto o el ambiente laboral.
Como componente del proceso de desarrollo de laurBes Humanos, la
capacitacion implica por un lado, una sucesionnitidi de condiciones y etapas
orientadas a lograr la integracion del colaboradsu puesto y a la organizacion,
el incremento y mantenimiento de su eficiencia,casio su progreso personal y
laboral en la empresa. Y, por otro un conjunto @éoghos técnicas y recursos para
el desarrollo de los planes y la implantacion deoses especificas de la empresa
para su normal desarrollo. En tal sentido la capedn constituye factor
importante para que el colaborador brinde el maparte en el puesto asignado,
ya que es un proceso constante que busca la efecigria mayor productividad
en el desarrollo de sus actividades, asi mismaiboge a elevar el rendimiento,

la moral y el ingenio creativo del colaborador.
Estamos seguros que las actividades de Capacitgrimgramados en el

presente cumpliran con los objetivos establecidos & proceso de

Implementacion del reglamento de Buenas Practieddahufactura.
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1.1. Actividad de la empresa

La Industria Alimenticia Trigo de Oro Cia. Ltdas ena empresa dedicada a la

elaboracion de diferentes variedades de galletas.

2.1. Justificacion

El recurso mas importante en cualquier organizatidfiorma el personal
implicado en las actividades laborales. Esto egegpecial importancia en una
empresa manufacturera, en la cual la conducta gimgento de los individuos
influye directamente en la calidad del product@ yptimizacion de los recursos

utilizados.

Un personal motivado y trabajando en equipo, ssmilares fundamentales en
los que las organizaciones exitosas sustentanogussl Estos aspectos, ademas
de constituir dos fuerzas internas de gran impoidapara que una organizacion
alcance elevados niveles de competitividad, sote gsencial de los fundamentos

en gue se basan la norma de Buenas Practicas ddddtama.
La esencia de una fuerza laboral motivada y caqueciesta en la calidad del
trato que recibe en sus relaciones individualestigme con los ejecutivos, en la

confianza, respeto y consideracion que sus je$egriediguen diariamente.

También son importantes el ambiente laboral y ldidzeen que éste facilita o

inhibe el cumplimiento del trabajo de cada persona.
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Sin embargo, en la mayoria de organizaciones destnaugpais, ni la
motivacion, ni el trabajo en equipo tienen el nidel trato que sea deseable,
dejandose con ello de aprovechar significativogtapale la fuerza laboral y por
consiguiente el de obtener mayores ganancias gipnes mas competitivas en el

mercado.

Tales premisas conducen automaticamente a enfoeaitablemente el tema
de la capacitacibn como uno de los elementos vatesh para mantener,
modificar o cambiar las actitudes y comportamiek®s$as personas dentro de las

organizaciones, direccionado a la optimizaciénode¢cursos.

En tal sentido se plantea el presente Plan de @Gapao Anual para la
implementacion de la norma de Buenas Practicasataifdctura.
3.1. Alcance

El presente plan de capacitacién es de aplicacida fwdo el personal que

trabaja en la Industria Alimenticia Trigo de OraClitda., para el periodo 2010 —
2011.
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4.1. Perspectiva General del Plan de Capacitacion

Cuadro N° 24. Perspectiva General del Plan de Capig&cion

Nombre del Plan:

Plan de capacitacion dirigido al personal de laustda
Alimenticia “Trigo de Oro” Cia.Ltda.”, para mejorda
eficiencia y control de las Buenas Practicas
Manufactura.

Objetivo de la
Capacitacion:

Preparar al personal para mejorar la eficienciantrol de
las Buenas Précticas de Manufactura.

Patrocinador de la
Capacitacion:

Industria Alimenticia “Trigo de Oro” Cia.Ltda

Fecha de Inicio: Enero 2010
Fechade Enero 2011
Finalizacion:

Esfuerzo estimado 70

(horas) :

Proyectos
Relacionados:

Alimenticia “Trigo de Oro” Cia.Ltda.”

Presupuesto del
Proyecto:

$2,373.60

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

5.1. Fines del plan de capacitacion

Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura géra
aseguramiento de la calidad del producto en lasinidu

de

Siendo su proposito general la implementacion dendama de Buenas

Practicas de Manufactura, la capacitacion se bevabo para contribuir a:

» Conocer y aplicar la norma de Buenas Practicas ateufactura.
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Elevar el nivel de rendimiento de los colaboradgreson ello, al incremento

de la productividad y rendimiento de la empresa.

Mejorar la interaccién entre los colaboradoreson ello, a elevar el interés

por el aseguramiento de la calidad del producto.

Satisfacer mas facilmente requerimientos futurotadempresa en materia de

personal.

Generar conductas positivas y mejoras en el cliemaabajo, la productividad

y la calidad y, con ello, a elevar la moral de &jab

Mantener la salud fisica y mental en tanto a ladaypara prevenir accidentes

de trabajo, y un ambiente seguro lleva a actitydesmportamientos mas

estables.

Mantener al colaborador al dia con los avancewmtégicos, lo que alienta la

iniciativa y la creatividad y ayuda a prevenir lasolescencia de la fuerza de

trabajo.
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6.1. Objetivos del plan de capacitaciéon

6.1.1. Objetivo General

» Preparar al personal para mejorar la eficienciangrol de las Buenas Practicas

de Manufactura.

6.1.2. Objetivos Especificos

* Proveer conocimientos y desarrollar habilidades quisran la totalidad de

requerimientos para la aplicacion de la norma denBs Practicas de

Manufactura.

» Actualizar y ampliar los conocimientos requeridog@mas de aseguramientos

de calidad del producto.

* Contribuir a elevar y mantener un buen nivel deieficia individual y

rendimiento colectivo.

* Ayudar en la preparacién de personal calificadamrae con los planes,

objetivos y requerimientos de la Empresa.
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7.1. Metas

Capacitar al 90% de gerentes, jefes de departameptrsonal operativo de la

Industria Alimenticia Trigo de Oro Cia. Ltda.

8.1. Estrategias

Las estrategias a emplear son:

» Metodologia de exposicion - dialogo

» Desarrollo de trabajos practicos que se vieneizegalo cotidianamente

* Proyeccion de videos

* Presentacién de casos casuisticos de su area

+ Evaluaciones al final de cada tema.
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9.1. Objetivos operativos e indicadores

Cuadro N° 25. Indicadores de Gestion para el PlanedCapacitacién de la Norma de Buenas
Practicas de Manufactura.

Objetivo Operativo Indicador Formula Estandar
Realizar 9 cursos sobre la .
- Porcentaje de cursos ,
Implementacion de la norma.. (NUmero de cursos
L ejecutados en BPM . 100%
de Buenas Practicas de ; ejecutados/ cursos
! en el periodo 2010- o A
Manufactura en el periodo 2011 planificados)*100
2010-2011
Porcentaje de
Capacitar al 90% de empleados (Empleados 100%
empleados de la empresa ecapacitados en BPM| capacitados/ empleados ?
BPM en el periodo 2010- programados)*100
2011
Lograr que el 90% de Horas de capacitacign (Total (.je hgras de
capacitacion por
empleados de la empresa | en BPM por , 70
empleado/Numero de
cumplan con 70 horas de |empleado en el h horas/emplead®
o ; oras programas de
capacitacion en BPM periodo 2010-2011 S,
capacitacion)*100

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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10.1. Tipos, modalidades y niveles de capacitacion

10.1.1. Tipos de Capacitacion

10.1.1.1. Capacitacion Inductiva

La Industria Alimenticia Trigo de Oro Cia. Ltdafacilitard la integracion del

nuevo colaborador, en general como a su ambierttalggo, en particular.

Normalmente se desarrolla como parte del procesBetkccion de Personal,
pero puede también realizarse previo a esta. Eratal, se organizan programas
de capacitacion para postulantes y se seleccioh@s ajue muestran mejor

aprovechamiento y mejores condiciones técnicasaddptacion.

10.1.1.2. Capacitacion Preventiva

La Industria Alimenticia Trigo de Oro Cia. Ltda.prevera los cambios que se
producen en el personal, toda vez que su desenmpegite variar con los afios,

sus destrezas pueden deteriorarse y la tecnologi@er hobsoletos sus

conocimientos.

Esta tiene por objeto la preparacion del persomed enfrentar con éxito la

adopcion de nuevas metodologia de trabajo, nueveltegia o la utilizacién de
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nuevos equipos, llevandose a cabo en estrechaorelacproceso de desarrollo
empresarial.

10.1.1.3. Capacitacién Correctiva

La Industria Alimenticia Trigo de Oro Cia. Ltdasplucionara “"problemas de
desempeiio”. En tal sentido, su fuente originahftarinacion es la Evaluacion de
Desempefio realizada normal mente en la empresatg@bién los estudios de
diagndstico de necesidades dirigidos a identifosary determinar cuales son
factibles de solucion a través de acciones de dapem.
10.1.2. Modalidades de Capacitacion

Los tipos de capacitacion aplicados en la Indugthimenticia Trigo de Oro
Cia. Ltda., pueden desarrollarse a través de gasesites modalidades:

10.1.2.1. Formacioén

Se impartira conocimientos basicos orientados gauoionar una vision

general y amplia con relacién al contexto de deslemaiento.
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10.1.2.2. Actualizacién

Se proporcionara conocimientos y experiencias ddas de recientes avances

cientifico -tecnolégicos en una determinada acaid

10.1.2.3. Especializacion

Se profundizard los conocimientos y experienciasalo desarrollo de

habilidades, respecto a una area determinada ideladt

10.1.2.4. Perfeccionamiento

Se completara, ampliard o desarrollara el nivel a@mocimientos vy

experiencias, a fin de potenciar el desempefomgdoes técnicas, profesionales,

directivas o de gestion.

10.1.2.5. Complementacion

Se reforzara la formacién de un colaborador queefaasolo parte de los

conocimientos o habilidades demandados por su @uesequiere alcanzar el

nivel que este exige.
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10.1.3. Niveles de Capacitacion

Tanto en los tipos como en las modalidades, a triduslimenticia Trigo de

Oro Cia. Ltda., capacitara en los siguientes aael

10.1.3.1. Nivel Basico

Capacitara al personal que se inicia en el desemgefuna ocupacion o area

especifica en la empresa.

Tiene por objeto proporcionar informacion, conoemos y habilidades

esenciales requeridos para el desempefio en lacéapa

10.1.3.2. Nivel Intermedio

Orientard al personal que requiere profundizar ciomentos y experiencias en

una ocupacion determinada o en un aspecto de ella.

Su objeto es ampliar conocimientos y perfeccioradnilidades con relacion a las

exigencias de especializacién y mejor desempeff@ @rupacion.
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10.1.3.3. Nivel Avanzado

Guiara al personal que requiere obtener una visiggral y profunda sobre un

area de actividad o un campo relacionado con esta.

Su objeto es preparar cuadros ocupacionales pataseimpefio de tareas de

mayor exigencia y responsabilidad dentro de la Esgr

11.1. Acciones a desarrollar

Las acciones para el desarrollo del plan de cazagit estan respaldadas por
los temarios que permitiran a los asistentes aalegair los temas, y el esfuerzo
realizado que permitirdn un mejor resultado emrplémentacion de las Buenas

Practicas de Manufactura, para ello se esta caaside los siguientes temas:

1. Buenas Practicas de Manufactura

2. Buenas practicas del personal

3. Buenas practicas en instalaciones y equipos

4. Control integrado de plagas

5. Enfermedades transmitidas por alimentos ETAS

6. Programa de limpieza y saneamiento POES
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7. Seguridad alimentaria

8. Buenas Practicas de lavado de manos

9. Limpieza y desinfeccién

12.1. Estructura del plan de capacitacion

Plan de capacitacion permanente, propuesto podisstria Alimenticia Trigo
de Oro Cia. Ltda., para el periodo 2010-2011.

Cuadro N° 26. Estructura del plan de capacitacion.

N° ?rgrrﬁggfgss Responsables Facilitadores Participantes Duracién
Lo Consultor Todos los empleados dePermanent
Buenas Précticas Gerente de externo o . ) o
1 - la Industria Alimenticia| para el
de Manufactura | Produccion | colaborador . . .
designado Trigo de Oro Cia. Ltda.| periodo
. Consultor Todos los empleados dePermanent
Buenas practicas Gerente de externo o . ) o
2 - la Industria Alimenticia| para el
del personal Produccion | colaborador . . .
designado Trigo de Oro Cia. Ltda.| periodo
Consultor Todos los empleados quie
Buenas practica Gerente de externo o tengan contacto directo Permanent
3 | eninstalaciones Produccién | colaborador | €O" el producto final, en para el
y equipos designado proceso y materias periodo
primas.
Control Gerente de ce:)?trésrzgoc: Todos los empleados dePermanent
4 |integrado de Produccion | colaborador la Industria Alimenticia| parael
plagas designado Trigo de Oro Cia. Ltda.| periodo
Consultor Todos los empleados quie
Enfermedades Gerente de externo o tengan contacto directg Permanent
5 |transmitidas po Produccion | colaborador | €°" el producto final, en para el
alimentos ETAS desianado proceso y materias periodo
9 primas.
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Cuadro N° 26. (cont.).

Todos los empleados quie
Programa de Consultor : s
limpieza y Gerente de externo o tengan contacto _d|rectc Permanente
. 2 con el producto final, en para el
saneamiento Produccién | colaborador : .
POES designado proceso y materias periodo
primas.
Consultor Todos los empleados quie
Seguridad Gerente de externo o tengan contacto directo Permanente
; ) - con el producto final, en para el
alimentaria Produccion | colaborador ; .
designado proceso y materias periodo
primas.
Consultor Todos los empleados quie
Buenas Practicas Gerente de externo o tengan contacto directgo Permanente
de lavado de Produccién | colaborador | €O7 el producto final, en para el
manos desianado proceso y materias periodo
9 primas.
Consultor Todos los empleados quie
Limpieza y Gerente de externo o tengan contacto directo Permanente
' S s con el producto final, en para el
desinfeccion Produccién | colaborador : .
designado proceso y materias periodo
primas.

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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13.1. Programa de capacitacion

13.1.1. Curso: Buenas Préacticas de Manufactura

13.1.1.1. Objetivos

» Objetivo General

Revisar detalladamente el marco constitucionalgalle normativo,

metodoldgico y operativo que rige el Reglamento Bleenas Practicas de

Manufactura.
» Obijetivos Especificos
= Corregir posibles errores de disefo y funcionamielet plantas.

= Contribuir al aseguramiento de la calidad en lalpcoion de alimentos

seguros, saludables, inocuos para el consumo humano

= Prevenir y minimizar rechazos para aumentar deold#ianza de los

compradores.
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13.1.1.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 27. Contenido tematico en Buenas Practisade Manufactura

Unidad Contenido Horas Documentos de Consulta
1 Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50
3 Qué son las BPM? 0.50
2 Ventajas de las BPM ) NOBOA, G. 2002. “Reglamento
5 Por qué implementarias? 0.E(())ficial de Buenas Practicas de
6 Para qué implementarlas? O'SIC\)/Ianufactura"
7 | Ambito de aplicacion de las BPM 0.50
8 Reglamentacién nacional 0.50
9 Instalaciones 1.04
10 Disefio y construccion 1.0p
11 | Areas, estructuras internas y accesqrias00
12 Instalaciones sanitarias 0.50
13 Servicios de la planta 1.00
14 Personal 050 Manual del Participante
15 | Almacenamiento 0.5(
16 Transporte 0.50
Total: | 10.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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" CURSO: BUENAS PRACTICAS
DEL PERSONAL

13.1.2. Curso: Buenas practicas del personal

13.1.2.1. Objetivos

* Objetivo General

Garantizar la inocuidad de la materia prima, ingsig producto terminado

gue se encuentren en contacto directo o indiremaetpersonal.
» Objetivo Especificos
= Determinar el estado de salud de los empleados

= Definir politicas de aseo del personal.

= Promover el uso adecuado de la vestimenta paersbmal de planta.
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13.1.2.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 28. Contenido temético en Buenas practisadel personal.

Unidad Contenido Horas Doguom\:lrjllt& s de
1 Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50
3 Personal 0.50
4 Estado de salud del personal 1.00
5 Aseo del personal 0.50- NOBOA, G. 2002.
6 | Ingreso al sector de elaboracion 0.50Reglamento oficial de
Buenas Practicas de
7 Lavado de manos 0.50 pmanufactura®
8 Habitos antihigiénicos 0.5(Q
9 Uso de guantes 0.5(
10 Estado de salud 0.50
11 Enfermedades 0.50
12 Magquillaje 0.50 |. Manual del
13 | Comportamiento del personal 0.gdarticipante
14 | Vestimenta del Personal de Planta 0.p0
15 Instrucciones mediante avisos para visitantes 50
Total: | 8.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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" CURSO: BUENAS PRACTICAS EN
INSTALACIONES Y EQUIPOS ~

13.1.3. Curso: Buenas practicas en instalacionesouipos

13.1.3.1. Objetivos

* Objetivo General

Brindar proteccién a los alimentos en todas lapastade la produccion o
procesamiento, evitando la contaminacion ambiestakl ingreso de plagas y

contaminacion cruzada en la Industria Alimenticiegd de Oro.

» Objetivo Especificos
= Determinar el tamafio adecuado de las areas deqmiodu

= Definir la manera adecuado de evacuacion de elagnagua residuales.

= Analizar los criterios sanitarios de construcci@lak instalaciones.
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13.1.3.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 29. Contenido temético en Buenas practisaen instalaciones y equipos.

Unidad Contenido Horas | Documentos de Consult
1 | Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50
3 | Edificio 0.50
4 |paredes 0.50
5 Pisos 0.25
7 | Ventilacion 0.25
8 | lluminacion 0.25
9 | Evacuacion de Efluentes y agua residuales | 0.25
10 Techos 0.25
11 |ventanas 0.25 |- NOBOA, G. 2002.
12 Puertas 0.25 “Reglamen:co _oficial de
Buenas Practicas de
13 Escaleras 0.50 | Manufactura”
14 | Instalaciones sanitarias 0.50
15 | Accesorios e implementos 0.25
16 | vestidores 0.50
17 | Instalaciones Sanitarias en Produccion 0.50 |- Manual del Participante
18 | Tamafio adecuado de las areas 0.50
19 | Criterios sanitarios de construccion 0.50
20 | Construccién e instalaciones 0.50
21 | Materiales y estado del equipo 0.50
22 | Mantenimiento 0.50
23 | lluminacién y red eléctrica 0.50
24 | |nstalaciones: Proceso 0.50
25 |Instalaciones: Manejo del producto 0.5
Total: | 10.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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13.1.4.- Curso: Control integrado de plagas

13.1.4.1. Objetivos

¢ Objetivo General

Prevenir el ingreso de insectos, roedores u otrimana la Industria
Alimenticia Trigo de Oro, ya que la evidencia oeastencia de plagas en la

empresa se considera como una de las violacionesenas de sanidad.

» Objetivo Especificos

= Cumplir con medidas de higiene en el interior dsisma empresa y sus

alrededores.

= Conservar debidamente higienizada los predios gdeffores bien

limpios, para que sea un lugar inapropiado parkyuie tipo de plaga.

= Determinar los requerimientos de una planta coigstrapropiadamente

para el control de plagas.
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13.1.4.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 30. Contenido temético en Control integrdo de plagas.

Unidad Contenido Horas Documentos de
Consulta
1 Definicién 0.25
2 Impacto 1.00
3 Principales Plagas 0.25
4 Insectos 0.25
5 Roedores 0.25
6 P4jaros 0.25
- NOBOA, G. 2002
7 Elementos del programa 0.25 “Reglamento oficia
8 Diagnostico 0.50 de Buenas Précticg
de Manufactura"
9 Inspeccion a instalaciones 0.25
10 Indicadores de la presencia 0.25
11 Medidas preventivas 1.00
12 Medidas de control 1.00
13 Medidas correctivas 1.00
- Manual del
14 Control de plagas 1.00 Participante
15 Manejo Integrado de Plagas (MIP) 1.00
16 Técnicas de exclusion 0.25
17 Sobre el edificio e instalaciones: 0.25
18 Sistema de lucha contra plagas 1.00
Total: 10.00

1S

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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13.1.5. Curso: Enfermedades transmitidas por almas ETAS

13.1.5.1. Objetivos

e Objetivo General

Evitar la presencia de enfermedades en los consu@sighor ingerir productos

en mal estado o contaminados que puede generaicatmnes O iniciar una

enfermedad.

» Objetivo Especificos

= Definir las fuentes de contaminacion en la empresa.

= Proponer modos de prevencion de ETAs

= Analizar los mecanismos de contaminaciones exgtent
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13.1.5.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 31. Contenido tematico en Enfermedadesdnsmitidas por alimentos ETAS.

Unidad Contenido Horas Documentos de Consult
1 Definicién 0.25
2 Objetivos 0.25
Qué es una enfermedad
3 " . 0.75
transmitida por alimentosf?
- NOBOA, G. 2002.
Contaminacion de los “Reglamento oficial de
alimentos manipulados Buenas Précticas de
4 . 0.25 "
por diversas personas Manufactura
antes de llegar a la mesa
5 Fuentes de Contaminacion 1
Fisicas 1
Bioldgicas 1
Quimicas 1 - Manual del Participante
Zona de peligro de
9 1
temperatura
10 Mecanl_smo_s,de 1
contaminacién
Cémo podemos prevenir
1 las ETAs? 05
Total: 8

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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" CURSO: PROGRAMA DE 03/Ene/2011 '

LIMPIEZA Y SANEAMIENTO
POES "

13.1.6. Curso: Programa de limpieza y saneamien@B%

13.1.6.1. Objetivos

¢ Objetivo General

Mantener una buena limpieza de equipos, personaiselaciones para

garantizar la calidad de los productos que se edab@n la Industria Alimenticia

Trigo de Oro Cia. Ltda.
» Objetivo Especificos
= Analizar las diferencias entre limpieza y saneatoien

= |dentificar las formas de seguridad de los alimentoprevencion del

brote de enfermedades

= Conocer meétodos de desinfeccion por calor y el empile la

desinfeccidn con productos quimicos.
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13.1.6.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 32. Contenido tematico en Programa de lipieza y saneamiento POES.

Unidad Contenido Horas Documentos
de Consulta
1 Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50 |-NOBOA, G.
3 Limpieza 1.00 |2002.
4 Proposito 1.00 |“Reglamento
5 Saneamiento 1.00 | oficial de
6 Importancia 0.50 |Buenas
7 Aspectos éticos 1.00 | Précticas de
8 Aspectos administrativos 0.50 Manufactura"
9 Aspectos econdmicos 0.5¢
10 Aspectos legales 0.50
N Procedimientos  Operativos  Estandarizados dfoo - Ma_”@' del
Saneamiento e Higiene (POES) Participante
Total: 8.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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13.1.7. Curso: Seguridad alimentaria

13.1.7.1 Objetivos

* Objetivo General

Brindar un producto de calidad al consumidor para o se afecte su estado

de salud por consumir alimentos contaminados o mmecumplen con las

especificaciones de calidad.

» Objetivo Especificos

= Permanecer en el mercado aplicando conceptos dedad)alimentaria

= Analizar la manera de ofrecer calidad a travésadia ta cadena de

suministros.

= Definir las consecuencias de no poseer un congloaseguramiento de

la calidad del producto final.

166




TRIGO DE ORO

INDUSTRIA ALIMENTICIA

INDUSTRIA ALIMENTICA
"TRIGO DE ORO"
ANMAURYS CIA. LTDA.

PLAN DE CAPACITACION EN
BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
" CURSO: SEGURIDAD
ALIMENTARIA ~

CODIGO | PAGINA
PC-DG-001 | 167 de 278
FECHA DE NU'\[’)'ERO
REVISION | oo Poo
03/Ene/2011 3.0

13.1.7.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 33. Contenido tematico en Seguridad alinmaria.

Documentos de

Unidad | Contenido Horas
Consulta
1 Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50
3 Qué es un alimento? 0.50
4 Qué entiende por seguridad alimentaria ? 0/50NOBOA, G. 2002.
5 Seguridad alimentaria 1.0(¢ Reglamento oficial de
6 Higiene general 0.50 Buenas Practicas de
7 Higiene de los alimentos 0.5( Manufactura
8 Inocuidad de los alimentos 0.75
9 Definiciones 0.75
10 Manipulador de alimentos. 1.00
11 Situacion en el mercado 0.5p
- Manual del Participante
12 Cémo permanecer en el mercado? 0.50
13 Cémo ofrecer calidad? 0.50
Total: | 8.00

D

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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" CURSO: BUENAS PRACTICAS DE
LAVADO DE MANOS -

13.1.8. Curso: Buenas Practicas de lavado de manos

13.1.8.1 Objetivos

* Objetivo General

Ensefar la forma correcta de lavarse las manosegwétiax contaminacion en

los productos alimenticios que se elaboran en daidtnia Alimenticia Trigo de

Oro.

» Objetivo Especificos

= Determinar la importancia de un correcto lavadon@®os, para evitar la

contaminacion de los productos en contacto.

= Aprender el proceso apropiado para el correctodiavde manos y su

desinfeccion.

= Crear una cultura de concientizacion de la impaortanel lavado de

manos,
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13.1.8.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 34. Contenido teméatico en Buenas Practisade lavado de manos.

Unidad

Contenido Horas

Documentos de

Consulta
Definicion 259 NOBOA, G. 2002
Objetivos 0.50 “Reglamento oficial de
Buenas Practicas de

3 ) 1.50 Manufactura”

¢ Cuando debe lavarse las manos?
4 1.50 - Manual del

Técnica del lavado de manos Participante

Total: 4.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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13.1.9. Curso: Limpieza y desinfeccion

13.1.9.1. Objetivos

= Objetivo General

Proporcionar un ambiente sano y limpio para latation del producto y

ademas garantizar el bienestar del personal goealan la Industria Alimenticia

Trigo de Oro Cia. Ltda.

» Objetivo Especificos

usos.

desinfeccién adecuadas y obtener buenos resultados.

desinfeccion.

microorganismos a una solo tipo de sustancia.

170

Conocer la gran variedad de agentes desinfectantss respectivos

Analizar las condiciones apropiadas para realizaa limpieza y

Considerar la importancia que tiene la verificacidel proceso de

Alternar las sustancias desinfectantes para no tuanbsar a los
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" CURSO: LIMPIEZA Y
DESINFECCION ~

13.1.9.2. Contenido Tematico

Cuadro N° 35. Contenido tematico en Limpieza y desfeccion.

Unidad Contenido Horas Documentos de
Consulta
1 Definicion 0.50
2 Objetivos 0.50
3 Limpieza 0.50 _NOBOA, G.
4 Desinfeccién 050 |2002.
“Reglamento
5 Elementos a tomar en cuenta 1.00| oficial de
Buenas
6 Etapas de la Limpieza y Desinfeccion 1.00| Préacticas de
Manufactura"
7 Sustancias 1.00
8 Agentes desinfectantes 1.00
9 Factores a ser observados en la limpieza Y1 00
desinfeccion ' - Mgnyal del
10 Personal de limpieza y desinfeccion 0.50 Participante
11 Métodos de verificacion 0.50
Total: 8.00

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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14.1. Evaluacion y seguimiento

Todos los eventos de capacitacion tendran su régpecertificacion,

evaluacion y seguimiento, lo cual garantizara lalad y el nivel del curso.

Las evaluaciones para cada temética se muestias siguientes anexos:

1. Evaluacion de Buenas Practicas de ManufacturaAwexo 1).

2. Evaluacion de Buenas practicas del personal (vexéR).

3. Evaluacioén de Buenas practicas en instalaciongsiipes (ver Anexo 3)

4. Evaluacion de Control integrado de plagas (ver AngXx

5. Evaluacion de Enfermedades transmitidas por alioseBTAS (ver Anexo

5).

6. Evaluacion de Programa de limpieza y saneamienteSP@er Anexo 6).

7. Evaluacion de Seguridad Alimentaria (ver Anexo 7).

8. Evaluacion de Buenas Practicas de lavado de maapafexo 8).

9. Evaluacion de Limpieza y desinfeccion (ver Anexo 9)
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Se proveera a los participantes de material dicthctntre los cuales esta un

Manual del Participante (ver Anexo 15). Con el naseh asistente podra repasar

y memorizar definiciones como apoyo a los curs@aiestos.

Ademas el instructor debera llevar un control dsteiscia, de calificaciones de
las evaluaciones y un informe de la accién fornaatigl instructor realizada. A su
vez también se evaluara el desempefio del Instrpotanedio de una encuesta de
satisfaccion realizada a los participantes y unuisgignto por parte del

coordinador o responsable del programa de capéaxitan informe de la accién

formativa.

A continuacioén se detalla los Anexos a utilizarse:

* Registro de calificaciones (ver Anexo 11).

Control de asistencia (ver Anexo 10).

» Informe de la accién formativa del instructor (¥arexo 12).

* Encuesta de satisfaccion (ver Anexo 13).

* Informe de la accion formativa (ver Anexo 14).
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15.1. Certificacion en base a productos obtenidos

Cada evento de capacitacion tendra su respectitificegion a través de un
certificado otorgado por la Industria Alimenticiaigo de Oro Cia. Ltda., y la
empresa consultora contratada para la capacitaandeste documento se indicara
el nombre del evento, numero de horas, fecha. destdéicado estara avalado por
las principales ejecutivos de la empresa y asi cponcel facilitador del evento.

Solamente se entregara dicha certificacion a lesopas que hayan aprobado el

Curso o seminario.

16.1. Recursos

16.1.1. Humanos

Lo conforman los participantes, facilitadores y @ifpres especializados en la

materia, como: ingenieros de planta y/o consultexésrnos.

16.1.2. Materiales

* |nfraestructura

Las actividades de capacitacion se desarrollarararehientes adecuados

proporcionados por la gerencia de la empresa.
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* Mobiliario, equipo y otros

Esta conformado por carpetas y mesas de trabajarrgj esferos, proyector,

equipo multimedia, y ventilacién adecuada.

+ Documentos técnico — educativo

Entre ellos tenemos: certificados, evaluacionesernahde estudio.

17.1. Financiamiento

El monto de inversion de este plan de capacitacs@na financiada con

ingresos propios de la empresa. Los valores sdlaleen el presupuesto.
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18.1. Presupuesto
Cuadro N° 36. Recursos Materiales para plan de capéacion.
Tema de capacitacion Materiales Horas Costo ($)
Respaldo 056
impreso 10
1.- Buenas Préacticas de Manufactura Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 10 0.96
Respaldo 0.64
impreso 8
2.- Buenas Practicas del Personal Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 8 1.04
Respaldo 120
impreso 8
3.- Buenas Practicas en Instalaciones y Equip{ Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 8 1.60
_Respaldo 0.96
impreso 8
4.- Control integrado de plagas Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 8 1.36
Respaldo 056
" ) impreso 8
SE}I'EArgermedades Transmitidas por Alimentos Carpeta 0.20
( ) Esfero 0.20
Subtotal 8 0.96
Respaldo 0.40
. ) i impreso 8
g.- Proce_dlrpler;[gsE(S)peratlvos Estandarizados Carpeta 0.20
aneamiento ( ) Esfero 0.20
Subtotal 8 0.80
Respaldo 0.48
7.- Seguridad Alimentaria impreso 8 '
Carpeta 0.20
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Esfero 0.20
Subtotal 8 0.88
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
Cuadro N° 36. (cont.).
_Respaldo 0.40
impreso 4
8.- Buenas Précticas de Lavado de Manos Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 4 0.80
Respaldo 0.32
impreso 8
9.- Limpieza y Desinfeccién Carpeta 0.20
Esfero 0.20
Subtotal 8 0.72
Suman Suman 70 9.12
Personal a capacitaf Total 30 273.60
Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
Cuadro N° 37. Recurso Humano para plan de capacitam.
Recurso Tﬁtal de $/Hora de Total ($)
oras capacitacion
Capacitador Externo 70 30 2100

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011

Cuadro N° 38. Presupuesto General para plan de capigacion.

Recurso Valor ($)

Material 273.60
Humano 2100.00
Total 2373.60

Elaborado por: Mauricio Calle, 2011
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[Libro]. - Ambato : Universidad Técnica de Ambakacultad de Ciencia e
Ingenieria en Alimentos, 2007.

2.Chimborazo, Escuela Superior Politécnica dePlan de Capacitacion
[Informe]. - Riobamba : ESPOCH, 2008.

3.Consejo Mexicano de la carn¢En linea] = Manual de Buenas Précticas de
Manufactura y Procedimiento operacional de samifiraestandar para la
industria. Empcadora no TIF de carnes frias y eidbsit - 2008. -
http://www.sagarpa.gob.mx/Dgg/manual/manual_emioypidf.

4.Constitucion Politica de la Republica del EcuadoReglamento de Buenas
Practicas de Manufactura para alimentos procesgfmsme]. - Quito :
[s.n.], 2002. - Registro Oficial N° 3253.

5.Contraloria General del EstadoPlan de Capacitacion [Informe]. - Quito :
DICAP, 2011.

6.Direccion Nacional de Alimentos - Buenos Aire§En linea] = Buenas
Practicas de Manufactura de alimentos. - 2008. -
http://www.alimentosargentinos.gov.ar/programa daalicalidad/folletos/
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2001.
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11.0rganizacion Panamericana de la SaludEn linea] = Propuesta de
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BPM desarrollados en América Latina.. - 2008. -
http://www.paho.org/spanish/ad/ths/ev/bpm-indicadqudf.

12.palabra Tecnologia hechal[En linea] = BPM o la tecnologia como
herramienta de apoyo a la gestion de riesgos dpagades.. - 2006. -
http://www.tecnologiahechapalabra.com/datos/soheségerencia/articul
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13.Panalimentos OPS/OMSIEn linea] = Buenas Practicas de Manufactura
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INPPAZ sobre la aplicacion del Sistema HACCP.- 200
http://www.panalimentos.org/haccp2/GUIAG.htm.
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19.Salazar Julian Alberto y Cortes Gabriel Juan Interfaz [Libro]. -
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21.Universidad Nacional de Agricultura, Catacamas, Olacho [En

linea] = Modelo del manual de procedimiento estéexlae sanitizacion

SOPS

para la industria

Lactea artesanal.. -

http://paselo.rds.hn/document/procesamientos_staoatia
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6.9. Administracion

La administracion del plan de capacitacion en BRbmMo de las mejoras
técnicas estara a cargo de un equipo denominadmit€ale Calidad”. El cual
tiene la responsabilidad de la implementacién eiglamento de Buenas Practicas
de Manufactura en la empresa, ademas de dar eingegto adecuado para

alcanzar las fechas propuestas en los cronogramas.

6.10. Prevision de la evaluacion

Todo el reglamento de BPM incluye lo que es vadién y validacion el cual

es un procedimiento por el cual con una evideragaita, se demuestra que una

actividad cumple el objetivo para el que fue disifidajo estos lineamentos se

trabajara en la aplicacién de las propuestas eatteesgen esta tesis.

183



MATERIALES DE REFERENCIA

1.1. Bibliografia

1. Abril P. Victor Hugo Meétodos y Técnicas de Investigacion Cientifica
[Libro]. - Ambato : Universidad Técnica de Ambatéacultad de Ciencia e

Ingenieria en Alimentos, 2007.

2. Alvarez Valente B. Enfermedades Transmitidas por Alimentos [Informe].
Ohio : The Ohio State University Extension, 2004.

3. Chimborazo, Escuela Superior Politécnica dePlan de Capacitacion
[Informe]. - Riobamba : ESPOCH, 2008.

4. Consejo Mexicano de la carndEn linea] = Manual de Buenas Practicas de
Manufactura y Procedimiento operacional de sarmiiiza estandar para la
industria. Empcadora no TIF de carnes frias y embsit - 2008. -

http://www.sagarpa.gob.mx/Dgg/manual/manual_emioypidf.

5. Constitucion Politica de la Republica del EcuadoReglamento de Buenas
Practicas de Manufactura para alimentos procedatosme]. - Quito : [s.n.],
2002. - Registro Oficial N° 3253.

6. Contraloria General del Estado Plan de Capacitacion [Informe]. - Quito :
DICAP, 2011.

7. Direccion Nacional de Alimentos - Buenos AiredEn linea] = Buenas
Practicas de Manufactura de alimentos. - 2008. -
http://www.alimentosargentinos.gov.ar/programa daalicalidad/folletos/gen

eral/bpm.htm.

184



8. Direccion Nacional de HigieneProcedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) [Informe]. - Buenos Aires :.[s2005.

9. FAO Programas de aseguramiento de la inocuidad d&utss y hortalizas
frescas [Informe]. - Italia : [s.n.], 2005.

10.Fundacion de Desarrollo Integral "Bucay abramos sucos" Un hogar pra
todos Casa comunal del recinto Bethania [InformBlcay : [s.n.], 2001.

11.Gaither Norman y Frazier Greg Administracion de produccion y

operaciones [Libro]. - [s.l.] : Soluciones Emprésias, 1998. - Octava.

12.Garcia Francisco AntonioDistribucion de Planta [Informe] / Universidad de
los Andes. Facultad de Ciencias Econdmicas y SaxiaEscuela de
Administracion y Contaduria Publica. DepartamergoEtnpresas. - Mérida :
[s.n.], 2004.

13.Herrera E. Luis, Medina F. Arnaldo y Naranjo L. Galo Tutoria de la

Investigacion Cientifica [Libro]. - Quito : Dieme, 2004.

14.Jimenez v., Miranda E. y Murillo O. [En linea] = Folleto sobre Buenas
Practicas de Manufactura.. -
http://www.mercanet.cnp.go.cr/Desarrollo_Agroid/doentospdf/Folleto_BP
M.pdf.

15.Levine David M. y Berenson Mark L. Estadistica Basica en Administracion.
Conceptos y Aplicaciones [Libro]. - México : PrexatiHall Hiapanoamericana

S.A., 1996. - Sexta.

16.Meyers Fred E. Estiudio de tiempos y movimientos para la manufacagil
[Libro]. - México : Prentice Hall, 2000. - Segunda.

185



17.Ministerio de Agricultura de Chile Buenas Practicas Agricolas en Chile

[Diapositiva Power Point]. - Concepcion : [s.nQ02.

18.Ministerio de Agricultura, ganaderia y alimentacion Manual de Buenas
Practicas de Manufactura para plantas procesadagapprtadoras y

envasadoras de miel de abeja [Libro]. - Guateman.], 2006. - Primera.

19.Ministerio de Salud Publica Las Buenas Practicas de Manufactura en el
proceso de alimentos [Informe]. - Ecuador: Ministede Salud Publica,
2003.

20.0Organizacion Panamericana de la SaludEn linea] = Guia de verificacion
de Buenas Practicas de Manufactura.. - 2008. -

www.paho.org/spanish/ad/ths/ev/Guia-Verif-BPM-desp.pdf.

21.0rganizacion Panamericana de la Salud[En linea] = Propuesta de
indicadores y estrategias para la evaluacion dehaoo de los cursos de BPM
desarrollados en América Latina.. - 2008. -

http://www.paho.org/spanish/ad/ths/ev/bpm-indicadqrdf.

22.Palabra Tecnologia hecha[En linea] = BPM o0 la tecnologia como
herramienta de apoyo a la gestion de riesgos dpeedes.. - 2006. -
http://www.tecnologiahechapalabra.com/datos/soheségerencia/articulo.as
p?i=382.

23.Panalimentos OPS/OMSI[En linea] = Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y analisis de peligros y puntos criticos datool (HACCP).. - 2002. -
http://www.panalimentos.org/haccp2/GUIA7.htm.

24.Panalimentos OPS/OMSIEn linea] = Guia breve desarrollada en INPPAZ
sobre la aplicacién del Sistema HACCP. - 2002. -
http://www.panalimentos.org/haccp2/GUIAG.htm.

186



25.Panalimentos OPS/OMSIEn linea] = Materiales de Capacitacion.. - 2602.
http://www.panalimentos.org/haccp2/PROD.htm.

26.Perez G. [En linea] = La Industria de produccion agricoldormas,
reglamentos internacionales y el sistema HACCP..2008. -

www.cenaim.espol.edu.ec/eventos/viiicea/memoriaségppdf.

27.Perez Gonzales MarisoElaboracion de un manual de Buenas Practicas para

"Reposteria el Hogar" [Informe]. - Honduras : [5.8005.

28.Programa calidad de los alimentos argentinos|[En linea] = Buenas
Prpacticas de Manufactura (BPM) Boletin de difusién2008. -
http://209.85.207.104/search?q=cache:BJEEf7dhma@a:eulturaapicola.co
m.ar/sala/boletin_bpm.pdf+IMPLEMENTACION+DE+BPM&Hhts&ct=clnk
&cd=6&gl=ec.

29.SAGPYA Programa calidad de los alimentos argentinos [En linea] =
Buenas Préacticas de Manufactura: en la higiene glguersonal estan las
claves.. - 2003. -
www.revistainterforum.com/espanol/articulos/0225@8Mamente_higiene.ht

ml.

30. Salazar Julian Alberto y Cortes Gabriel Juaninterfaz [Libro]. - Ambato :
Norma, 2001.

31.Saltos Héctor Anibal Estadistica de inferencia [Libro]. - Ambato : [§.n
1986.

32.SENASICA Curso de Capacitacion en Buenas Practicas de lseoud de
Miel [Informe]. - [s.l.] : SENASICA, 2008.

187



33.SENASICA Manual de buenas practicas de manufactura eroe¢gamiento
primario de productos acuicolas. [Informe].- Méxic Centro de

Investigacion en Alimentacion, 2003.

34.SENASICA y CGG Manual de Buenas Préacticas de Miel [Informe]. -
Mexico : [s.n.], 2000.

35.Servicio Ecuatoriano de Sanidad Agropecuaria SESAuenas Practicas
Pecuarias [Informe]. - Quito : SESA, 2002.

36.The Ohio State University Extensionintroduccion a HACCP [Informe]. -
Ohio : [s.n.], 2004.

37.Universidad de Alicante - Guatemala[En linea] = Reglamento de Buenas
Practicas de Manufactura de la industria de aliogeptbebidas procesados.. -
2004. -
http://www.comex.go.cr/acuerdos/comerciales/centexéca/integracion/GT
R/documentos/alimentos%20y%20bebidas/reglamentolie2ats%20practica
s.pdf.

38.Universidad Nacional de Agricultura, Catacamas, Olacho [En linea] =
Modelo del manual de procedimiento estandares migzscion SOPS para la
industria Lactea artesanal.. - 2004. -

http://paselo.rds.hn/document/procesamientos_ stanuia

39.Universidad Nacional de Trujillo Bioequivalencia en Medicamentos

antirretrovirales [Informe]. - Truijillo : [s.n.],296.

40.Zamora Silvana Los Bancos de Alimentos y la Certificacion de Bagen

Practicas de Manufactura [Informe]. - Mendoza : NRAR009.

188



2.1. Anexos

ANEXO 1. Evaluaciéon de Buenas Practicas de Manuftura

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE DE
. REVISION | REVISION
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Buenas Practicas de Manufactura
S 0 T 0]
[INT0] 0 0] o] (=

1. Qué son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)?

3. Responda con verdadero o falso:

Es importante el estado de salud del personal carepoia los alimentos en las
Buenas Précticas de Manufactura. ( )

4. Subraye la respuesta correcta:

Las Buenas Practicas de Manufactura sirve para:
a) Para elaborar alimentos contaminados.

b) Asegurar la calidad del producto.

c) Una estrategia de venta.

5. Para qué operaciones del proceso de elaboracion dalletas se necesitan
de las Buenas Practicas de Manufactura?



ANEXO 2. Evaluacion de Buenas practicas del persah

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE DE
, REVISION | REVISION
TRIGO DEORO |  PLAN DE CAPACITACION EN 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Buenas practicas del personal
T3 1o
NN [0] 1] o = R

3. Indicar por qué debe lavarse las manos con frecuelacy luego de que
actividad tiene que hacerlo?

4. Responda con verdadero o falso:
Los habitos antihigiénicos sirven para elaborapragucto de mejor calidad.

()

5. Explicar qué hacer en caso de que se tenga visitasty qué normas deben
cumplir?
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ANEXO 3. Evaluacion de Buenas practicas en instatéones y equipos

INDUSTRIA ALIMENTICA CcODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHA DE | REVISION
PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
TRIGO DE ORO BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Buenas practicas en instalacipmeglipos
3 1o
NN [0] 1] o =

1. Qué aspectos se considera Buenas Practicas deldeeral con respecto a
instalaciones?

2. Responda con verdadero o falso:

Los servicios sanitarios no deben tener comuniocadifrecta al area de
produccion. ()

3. Mencionar para que se protegen las lamparas en elea productiva.

4. Subraye la respuesta correcta:

La esclusa sirve para:

a) Desinfectar el calzado al ingresar al area prodact circular entre las
diferentes areas de la empresa.

b) Para lavar el calzado.

c) Para humedecer el calzado

5. Para qué se debe disefar bien las instalacionesyates el objetivo de
cuidar las instalaciones?
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ANEXO 4. Evaluacion de Control integrado de plagas

INDUSTRIA ALIMENTICA CcODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHA DE | REVISION
TRIGO DEORO| PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Control integrado de plagas
T3 1o
NN [0] 1] o = R

1. Cuales son las principales plagas que afectan a éanpresa y haria para
evitar la presencia de las mismas en las instalacies?

4. Responda con verdadero o falso:
Las Buenas Practicas de Manufactura permitendaepcia de perros, gatos u

otros animales en la empresa. ()

5. Qué factores indican la presencia de plagas ?.
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ANEXO 5. Evaluacion de Enfermedades transmitidagor alimentos ETAS

INDUSTRIA ALIMENTICA cODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHA DE REVISION
TRIGO DEORO| PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Enfermedades transmitidas poresios ETAS
113 (1 T3 (] o P
N OO . e

1. Qué son las Enfermedades Transmitidas por Alimento&ETAS)?

2. Indicar las fuentes de contaminacion de los alimeos y mencionar
ejemplos de cada una.

3. Responda con verdadero o falso:

La temperatura no es un factor que interviene en dekarrollo de
microorganismos. ()

4. Subraye la respuesta correcta:

Los contaminantes fisicos de los alimentos son:
a) Vidrios.

b) Ratones.

c) Fertilizantes.

d) Tierra.

5. Qué es la contaminacion cruzada, como se producegmo la controlaria?
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ANEXO 6. Evaluacion de Programa de limpieza y sameniento POES

INDUSTRIA ALIMENTICA CcODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHA DE REVISION
TRIGO DE ORO PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Programa de limpieza y saneamiOiaS
113 (1 T3 (] o P
N OO .

1. Qué son los Procedimientos Operativos Estandarizad de Saneamiento?

2. Responda con verdadero o falso:
Los POES sirven para mejorar la calidad del pradal@borado. ()

3. Qué es saneamiento?

5. Subraye la respuesta correcta:

Los aspectos que cubre el saneamiento son:
a) Economicos.

b) Sociales.

c) Psicolégicos

d) Legales
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ANEXO 7. Evaluacion de Seguridad Alimentaria

INDUSTRIA ALIMENTICA cODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHA DE REVISION
TRIGO DEORO| PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Seguridad Alimentaria
113 (1 T3 (] o PP
N OO . L

1. Qué entiende por seguridad alimentaria?

3. Explicar a qué se refiere la higiene de los alimeos y la importancia en las
empresas?

4. Responda con verdadero o falso:

Inocuidad Alimentaria es la garantia de que losatitos causaran dafio a los
consumidores. ()

5. Subraye la respuesta correcta:

Los beneficios de tener una buena seguridad alanargon:
a) Competitividad

b) Poca acogida del producto

c) Calidad en el producto

d) Abundante producto en bodega

e) Precios elevados
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ANEXO 8. Evaluacion de Buenas Practicas de lavadie manos

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
FECHADE | REVISION
PLAN DE CAPACITACIONEN | REVISION 3.0
TRIGO DE ORO BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Buenas Practicas de lavado de snano
S 0 T 0]
[INT0] 0 0] o] (=

1. Establecer el objetivo de lavarse las manos.

3. Responda con verdadero o falso:
El lavado correcto de manos es solo hasta las raafiec ( )
4. Subraye la respuesta correcta:

El proceso de enjuague de las manos debe durar:
a) 1 minuto.

b) 35 segundos.

c) 30 segundos.

5. En forma resumida indicar el procedimiento de lavad correcto de las
manos de las personas que manipulan el producto.
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ANEXO 9. Evaluacion de Limpieza y desinfeccion

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" PC-DG-001 | NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
i FECHA DE REVISION
PLAN DE CAPACITACION EN REVISION 3.0
T%gg\ A]\:L?MEENQC\[,}O BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA

Tema: Evaluacion de Limpieza y desinfeccion
113 (1 T3 (] o PR
N OO . e

1. Qué es limpieza?

5. Subraye las respuesta correcta:

Durante las operaciones de limpieza se debe tomeuenta:

a) El numero de personas que laboren en la empresa.

b) Superficies, partes del equipo y utensilios aisgpibdos y desinfectados y su

responsable.
c) La presencia del gerente de la empresa.
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ANEXO 10. Control de asistencia

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" R-DG-021 NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. DE
i FECHA DE REVISION
TRIGO DEORO| REGISTRO DE CAPACITACION | REVISION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA EN BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011
MANUFACTURA
Nombre del evento:
Instructor/a:
Fecha:
N° Nombre Cédula | Depart. Firma
Presentes: Ausentes: Porcentaje de asistencia: %

Observaciones:
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ANEXO 11. Registro de calificaciones

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO .
"TRIGO DE ORO" R-DG-051 NU'\[’)'ERO

ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE REVISION

TRIGO DE ORO| REGISTRO DE CALIFICACIONES 53':7\"5'/%\‘ 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA PLAN DE CAPAC|TAC|ON Ene 11
Nombre del
evento:
Instructor/a:
Fecha:
al
0,

N° Nombre Cédula Nota/20 Letras As/;)st Observaciones

APROBADO: Nota minima para aprobar el curso, 6

CERTIFICADO DE ASISTENCIA: 90% de horas asistidas

Ambato,........ (o [T del 2010

INSTRUCTOR /A COORDINADOR/A
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ANEXO 12. Informe de la acciéon formativa del instuctor

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" R-DG-052 NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE DE )
: REVISION | REVISION
TRIGO DE ORO INFORME DE LA ACCION 3.0
INDUSTRIA ALIMENTICIA FORMATIVA DEL |NSTRUC}TOR 03/Ene/2011
PLAN DE CAPACITACION
1. Informacién general:
Nombre del evento:
Instructor/a:
Duracion: al
Fecha de desarrollo:
N° de Participantes:
2. Objetivos del curso
3. Contenido del curso
4. Desarrollo de las actividades
Fecha Temas dictados Duracion (horas)
Total: Horas

5. Metodologia
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6. Materiales y equipos utilizados

7. Resultados obtenido

Ambato,........ e o del 2010

INSTRUCTOR/A
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ANEXO 13. Encuesta de satisfaccion

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO ;
"TRIGO DE ORO" RDG-053 | NUIERO
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE REVISION
) REVISION 30
TRIGO DE ORO| ENCUESTA DE SATISFAQCION :
NCUSTRIAALMENTIl PLAN DE CAPACITACION 03/Ene/2011
Nombre del evento:
Instructor/a:
Fecha:
a. Evaluacién del Desarrollo del Curso
Excelente Muy bueno Bueno Malo
Organizacion — — — —
Contenidos — — — —
Utilidad de los contenidos r r — —
Practicas realizadas r r — —
Material utilizado — — — —
Condiciones Ambientales r r (. (.
b. Evaluacion del Instructor
Explicacion — — — —
Dominio de la tematica — — — —
dictada
Dedicacion para con el r r — —
alumno
c. Evaluacion Global del Curso
Objetivos Esperados — — r r—
Percepcion del Curso r r — —
¢Con3|d§ra gue el tiempo destinado al curso cubrid sus si No [~
expectativas?
Comentarios:
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ANEXO 14. Informe de la accion formativa del coorthador

INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO
"TRIGO DE ORO" R-DG-054 .
ANMAURYS CIA. LTDA. NU'\E")ERO
, FECHADE | Rrevision
INFORME DE LA ACCION REVISION 30
TRIGO DE ORO FORMATIVA DEL '
S COORDINADOR 03/Ene/2011

PLAN DE CAPACITACION

1. Informacién general:

Nombre del evento:

Instructor/a:

Fecha: al

Duracion:

N° de Participantes:

2. Aprovechamiento por parte de los alumnos de lacaidn formativa.
(Explicacién sobre los resultados cuantitativos dekurso, promedios de
aprovechamiento, asistencia).

3. Interés de los participantes por las materias ipartidas.

4. Homogeneidad del grupo.

5. Suficiencia del tiempo asignado a la accion forativa.

6. Adecuacion de los medios (egj., proyector) a laedn formativa impartida.

7. Sugerencias.

Ambato,........ e o del 2010

COORDINADOR/A
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ANEXO 15. Manual del participante

CODIGO ]

INDUSTRIA ALIMENTICA PC-DG-002 | NUMERO

"TRIGO DE ORO" DE
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHADE | pevision

REVISION b

TRIGE DE (s PLAN DE CAPACITACION '
INDUSTRIA ALIMENTICIA
MANUAL DEL PARTICIPANTE 03/Ene/2011

NN
»

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

Mauricio Calle N. Patricio Pefiaherrera Z. Ana Naranjo G.
Gerente General Comité de Calidad Presidente Ejecivb
FECHA : 7/Dic/2009 FECHA : 03/Ene/2011 | FECHA : 06/Ene/2011

Este documento es propiedad de la Industria Alimi@ntTrigo de Oro" Anmaurys Cia. Ltda.

quien se reserva el derecho de solicitar su denolucuando asi se estime oportuno. Ng se
permite hacer copia parcial o total del mismo,casho mostrarlo a particulares y/o empresas
externas, ajenas a la nuestra, sin la expresaizadidn por escrito de la Industria Alimentigia

"Trigo de Oro" Anmaurys Cia. Ltda.
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ANMAURYS CIA. LTDA. |;|I=_E(\:/|I—|§ C!JDI\IIE DE
TRIGO DE ORO PLAN DE CAPACITACION REV\,L'SO'ON
MANUAL DEL PARTICIPANTE 03/Ene/2011
2.4.- CoNtenido tEMALICO .....ceeiiiiiiiiiiieeeeeee e 216
3.- Tema: Buenas practicas en instalaciones y @guip............eeevevveveeeeeeeeenn. 223
3.1- DEfINICION ... e 223
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3.3.- ObjetiVos ESPECITICOS.....uuuiriiiiiiiiiiiiie e 223
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N @ o111\ o J CT=T o 1T - | 238
4.3.- Objetivos ESPECITiCOS.......cvvvieeeiiieiiiiiee e 238
4.4.- Contenido tEMALICO ........evveeiiiiieeeeeeiee e 239
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6.2.- ODJetiVO GENEIA .......uueeeiiie e 255
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CODIGO PAGINA
INDUSTRIA ALIMENTICA PC.DG.002 | 206 de 278
TRIGO DE ORO NUMERO
ANMAURYS CIA. LTDA. FECHA DE
REVISION DE
TRIGO DE ORO PLAN DE CAPACITACION REV:LS()'ON
MANUAL DEL PARTICIPANTE 03/Ene/2011 '
7.1.- DEfiNICION ... 261
7.2.- ODJetiVO GENEIAl .......uueeeiiiie e 261
7.3.- ObjetivVOS ESPECITICOS....uuuiiiiiiiiiiieieee e 261
7.4.- Contenido tEMALICO .......eevvviiiiiiece e 262
8.- Tema: Buena Practica de Lavado de Manos..........ccccuvvvvereeeeieriireeeeeeeenn 266
8.1.- DEfiNICION ..o 266
8.2.- ODJetiVO GENEIA .......uueeeiiie e 266
8.3.- Objetivos ESPECITICOS......ccovviieeeeeeeeiicei e s 266
8.4.- Contenido tEMALICO ........eevvriiiiiicer e e e e e e s 267
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9.4.- Contenido tematico

206



INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO PAGINA
"TRIGO DE ORO" PC-DG-002 | 207 de 278
ANMAURYS CIA. LTDA. .
, FECHA DE NU'\[")ERO
PLAN DE CAPACITACION REVISION | oeovision
TRIGO DEORQO | MANUAL DEL PARTICIPANTE 30
INDUSTRIA ALIMENTICIA "BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011 '
MANUFACTURA"

1.-Tema: Buenas Practicas de Manufactura

1.1.- Definicién

Son los principios basicos y practicas generaldsiglene en la manipulacion,

preparacion, elaboracion, envasado y almacenamien&dimentos para consumo

humano.

1.2.- Objetivo General

Revisar detalladamente el marco constitucionghllenormativo, metodolégico y

operativo que rige el Reglamento de Buenas PraatiedManufactura.

1.3.- Objetivos Especificos

» Corregir posibles errores de disefio y funcionarieletplantas.

» Contribuir al aseguramiento de la calidad en ladpecgion de alimentos

seguros, saludables, inocuos para el consumo humano

* Prevenir y minimizar rechazos para aumentar decdafianza de los

compradores.
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INDUSTRIA ALIMENTICA CODIGO PAGINA
"TRIGO DE ORO" PC-DG-002 | 208 de 278
ANMAURYS CIA. LTDA. .
, FECHA DE NU'\[")ERO
PLAN DE CAPACITACION REVISION | oeovision
TRIGO DEORQO | MANUAL DEL PARTICIPANTE 30
INDUSTRIA ALIMENTICIA "BUENAS PRACTICAS DE 03/Ene/2011 '
MANUFACTURA"

1.4.- Contenido tematico

Buenas Practicas de Manufactura

Son utiles para corregir posibles errores de digdiiacionamiento de plantas.

Herramienta que contribuye al aseguramiento dealidad en la produccion de

alimentos:
* Seguros
» Saludables.
* Inocuos para el consumo humanos.
Qué son las BPM?
Las Buenas Practicas de Manufactura son los prasipasicos y practicas
generales de higiene en la manipulacién, prepara@taboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para consumo humancelaabjeto de garantizar

que éstos se elaboren en condiciones sanitariasiadkes y se disminuyan los

riesgos inherentes a la produccion.
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TRIGO DE ORO

INDUSTRIA ALIMENTICIA

INDUSTRIA ALIMENTICA
"TRIGO DE ORO"
ANMAURYS CIA. LTDA.

PLAN DE CAPACITACION
MANUAL DEL PARTICIPANTE
"BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA"

CODIGO | PAGINA
PC-DG-002 | 209 de 278
FECHA DE NU'\[")ERO
REVISION | oo Poo
03/Ene/2011 3.0

Ventajas de las BPM

» Eslab6n fundamental para la proteccién de la saluchana, permitiendo
fortalecer las practicas de produccion, manejamsparte y almacenamiento

de manera confiable y acorde a los propositosaibebeneficio, proyectados

en el marco de la comercializacion de los alimenyodortaleciendo

igualmente el nivel de competitividad y comercidakemismos.

» Concientiza al operario acerca de lo que signifieaipular alimentos.

* Mejorar calidad e inocuidad de los alimentos.

» Capacidad para exportar a mercados mas exigemegoy remunerados.

* Prevenir y minimizar rechazos.

* Aumento de la confianza de los compradores.

Por qué implementarlas?

» Porgue lo exige el codigo alimentario internacional reglamento nacional.

* Lo pide un cliente

* La distribucion
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* El mercado.

» Es prerrequisito basico para el HACCP.

Para qué implementarlas?

sanitaria de sus productos.

Apertura de “Barreras Técnicas”

SUBE: Imagen de la Marca.

FaN
N
AN
/ \
/ \
/ \
/ \
HACCP

s

™

BPM

H POES ‘

BAJA: Auditorias de Clientes y Organismos de Cdntro

‘ CAPACITACION

l DECISION GERENCIAL l
(Politica de Inocuidad)
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Reconocimiento de la Empresa a nivel de seguridaitiesia de sus productos.

Demostrar a los clientes y consumidores que la esapgarantiza la calidad
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Ambito de aplicacion de las BPM

A los establecimientos donde se procesen, envadistrjpuyan alimentos.

A los equipos. Utensilios y personal manipulador.

A todas las actividades de fabricacion, procesamjgreparacion, envasado,

empacado, almacenamiento, transporte, distribugiG@omercializacion de

alimentos.

* A los productos utilizados como materias primaasaiinos en la fabricacion,

procesamiento, preparacion, envasado y empacadtndentos de consumo

humano.

Reglamentacion nacional
* Requisitos de BPM: Instalaciones y equipos y ubiessi
» Requisitos higiénicos de fabricacion: Personal, evlas Primas e insumos,

Operaciones de produccion, envasado, etiquetado nypaguetado

almacenamiento, distribucion, transporte y coméreaiaon.
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Instalaciones

“Necesario prestar atencibn a unas buenas condgiate higiene en el

proyecto y la construccion, la ubicacion apropigda existencia de instalaciones

adecuadas que permitan hacer frente a los pelkgrosficacia”.

Localizacion

Alejada de zonas pobladas, ambientes contaminadogjaciones, infestacion

por plagas

Disefio y construccion

» Construccion sélida

« Espacio suficiente

Facilidades para higiene personal

Areas, estructuras internas Yy accesorios

+ Distribucion de areas

* Flujo hacia adelante
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« Areas criticas

« Areas elementos inflamables

Instalaciones sanitarias

Cantidad suficiente, independientes h-m

* No acceso directo producciéon

» Limpieza, ventilacion

* Elementos necesarios

* Ro6tulos

Servicios de la planta - Disposicion de desechos

* Efluentes industriales.-Instalaciones adecuadas, tratamiento

» Sdlidos.Alejados areas produccion Recipientes de materadespiados, con

tapa, identificados

Personal

+ Estado de salud
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» Higiene medidas de proteccion

» Educacion capacitacion

» Comportamiento

Almacenamiento

Estantes, tarimas separados pisos y paredes

» Tarjetas, rotulos cuarentena, aprobados

Transporte

» Condiciones higiénicas-sanitarias

Certificado de Salud

214

Normas de higiene, seguridad, limpieza, contrgbldgas

Naturaleza productos terminados, condiciones artdlesn

Naturaleza alimentos, condiciones ambientales sgutap

Materiales apropiados proteccion alimentos, limpjelesinfeccion
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CODIGO
PC-DG-002

FECHA DE
REVISION

03/Ene/2011

NUMERO
DE
REVISION
3.0

2.- Tema: Buenas practicas del personal

2.1.- Definicion

El recurso humano es el principal actor en una tplgrocesadora de
alimentos, por ello debe darsele una especial i@enpuesto que de ellos

depende una gran proporcion la seguridad e inoduiléh producto que se esta

fabricando.

2.2.- Objetivo General

Garantizar la inocuidad de la materia prima,

gue se encuentren en contacto directo o indiremiaetpersonal.

2.3.- Objetivo Especificos

e Determinar el estado de salud de los empleados

» Definir politicas de aseo del personal.

ingsing producto terminado

* Promover el uso adecuado de la vestimenta paersbpal de planta.
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2.4.- Contenido tematico

Buenas practicas del personal

Personal

* Visitantes

¢ Aseo

* Personal

Estado de salud

e Comportamiento del personal

Estado de salud del personal

« Enfermedades

* Lesiones

» Estado general de salud
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Aseo del personal

Los empleados dedicados a la elaboracion:

* Mantienen el cabello corto o si se usa largo deter eecogido y dentro de la

cofia o gorro.

e Las ufas tienen que estar cortas a la altura dgéma de los dedos, limpias y

sin esmalte.

» Bafarse y lavarse el cabello diariamente.

* Afeitarse diariamente.

» Dejar en el vestidor el reloj, los anillos, los grpulseras, cadenas o cualquier

elemento que pueda contaminar los productos.

« Evitar el uso de perfumes fuertes y penetrantes.

Ingreso al sector de elaboracion

* Antes de comenzar el trabajo, todos los empleadosofocan su ropa de

trabajo e higienizarse las manos minuciosamente.

* Ropa de trabajo
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e La ropa de trabajo (mandil, delantal, cofia, malaabotas) son color claro y

se mantienen en perfectas condiciones de higiene

Aseo Personal

» Elevado grado de aseo personal

» Llevar mandil, cofia, mascarilla y calzado adecisado

» Cortes y heridas si les permiten laborar, estanedas con vendaje adecuado.

Lavado de manos

Lavarse siempre las manos cuando su nivel de lrappieda afectar a la

inocuidad de los alimentos, por ejemplo:

1. Antes de comenzar las actividades de manipula@dadichentos.

2. Inmediatamente después de hacer uso de servicibarszs.

3. Después de manipular alimentos sin elaborar o aiglgaterial contaminado.

4. Cada vez al ingresar o retirarse del sector deedakbn.

5. Cada vez que se toquen los tachos de residuos eeqretiren del sector las

bolsas con desechos.
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6. Cada vez que se reanuden las tareas de maniputkcion productos.

7. Luego de toser, estornudar o limpiarse la nariz,

8. Luego de tocar o entrar en contacto con posiblesantnantes (embalajes,

superficies sin lavar, huevos frescos o carnesasjud

9. Luego de atender el teléfono.

10.Luego de rascarse, tocarse el pelo o dar la mano.

Habitos antihigiénicos

* No se debe comer, beber, masticar chicle,

elaboracion.

» Ni toser y/o estornudar sobre los productos o nestg@rimas.

» Nitocarse los oidos, el pelo o el cuero cabellmiloascarse.

* Enla boca, fosas nasales, la piel y oidos destodéas
microorganismos que si traspasan a los productaslas materias primas,

acortan su vida util u ocasionan contaminacionas mas peligrosas que

pueden poner en riesgo la salud de los consumidores

Uso de guantes
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* Si se usan guantes de latex tienen que cambiarmed@use rompan o

contaminen.

* Mantenerlos siempre limpios y desinfectados.

* Su uso se recomienda para elaboracion de produesg®sos

Estado de salud

Reconocimiento medico

* Previo al inicio de la contratacion.

» Cada vez que se considere necesario, por razdana&saslo epidemioldgicas.

+ Minimo una vez al afo.

* Informar inmediatamente a la direccién sobre Femmedad o los sintomas.

Enfermedades

Los empleados, que presenten heridas infectadamsll Ulceras o cualquier
dolencia o enfermedad transmisible por los alimerfen especial diarrea), no
pueden trabajar ya que existe la posibilidad de puedan contaminar los

Excluir de la manipulacion de alimentos.
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productos y/o las materias primas con microorganssipatogenos hasta tanto

desaparezcan las causas que motivaron tal separacio

Maquillaje

* En el caso de las empleadas del sexo femenino qudediquen a la
elaboracion del producto no esta permitido el wesmdquillaje y cosméticos.

» Esto tiene que ver con que estos productos obstrloge poros de la piel
provocando una mayor sudoracion que aumenta gorigs contaminacion de

los productos.

» Por otro lado, en los productos cosméticos hayradkade microorganismos

gracias a los nutrientes que contienen.

Comportamiento del personal

» Toda persona que ingrese a las areas de manipuldei@limentos tiene que

guitarse las joyas, relojes, u otros objetos quearninan el producto.

» Los articulos personales y la vestimenta de callsenintroducen en las areas

de manipulacion de alimentos, se guardan en lugsgecificos (casilleros).

Vestimenta del Personal de Planta

» Usar uniforme completo y limpio
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e Se usa gorro o toca / tapabocas / barbijo

» Las ufias deben estar limpias y cortas

* Durante el proceso no comer, masticar chicleafuontomar

Instrucciones mediante avisos para visitantes

* Normas escritas de limpieza e higiene.

* Vestimenta adecuada.

* Normas de higiene, limpieza.

» Sistema de sefializacién, normas de seguridadies gisibles.

* Los visitantes de las zonas de fabricacién, ela@mao manipulacion de

alimentos,

higiene personal antes dispuestas.
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3.- Tema: Buenas practicas en instalaciones y eqoip

3.1.- Definicion

El disefio sanitario debe ser realizado en base aeeesidades de la empresa,

para obtener un layout 6ptimo ademas de cumplilaoorma de BPM.

3.2.- Objetivo General

Brindar proteccion a los alimentos en todas lapastade la produccion o

procesamiento, evitando la contaminacion ambiesmtakl ingreso de plagas y

contaminacion cruzada en la Industria Alimenticieyd de Oro.

3.3.- Objetivos Especificos

» Determinar el tamafio adecuado de las areas deqmiédu

» Definir la manera adecuado de evacuacion de eftsgnagua residuales.

* Analizar los criterios sanitarios de construcciénasb instalaciones.
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3.4.- Contenido temaético

Buenas practicas en instalaciones y equipos

Edificio

* EIl edificio y sus instalaciones son de construccgiilida y tienen que

mantenerse en buen estado.

» Todos los materiales de construccion son de nataahl que no transmitan

ninguna sustancia no deseada a los productosratiiso

Paredes

* La union de estas paredes con el piso no son dalarecto, sino redondeadas

y selladas a prueba de agua (acabado sanitarefgmalitar la limpieza.

* Se recomienda, la aplicacién de pinturas de coldess, con la finalidad de

facilitar la supervision de la limpieza.
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Pisos

Construido de material impermeable, lavable y

* antideslizante.

» Liso, sin depresiones o grietas que acumulen dgomoco con losetas flojas,

faltantes o rotas.

« Desagues y rejillas de sumideros presentes, caaspfeiseguradas al piso para

gue no haya desplazamiento.

» Otorgar una pendiente suficiente para que los

 liguidos escurran hacia las bocas de los desaguies.

Ventilacién

« Telas mosquitero sanas y siempre presentes emasert

* Los sistemas de extraccion de aire, con filtresgntes y sanos.
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lluminacion

» La luz puede ser natural y/o artificial, que pemidt realizacion de las tareas y

no alterar la vision de los colores para que noprometa la higiene.

* Los artefactos de iluminacién mas recomendadodasotubos fluorescentes
por su bajo consumo, generan menos calor en eleateby poseen un mayor
rendimiento luminoso (con proteccion de acrilict-aoturas).

Evacuacion de Efluentes y agua residuales

» Tiene que disponer de un sistema eficaz de evixude efluentes y aguas

residuales, el cual es mantenerse en buen estaflondmnamiento.

* Todos los conductos de evacuacion (incluidos Isteisias de alcantarillado)

son lo suficientemente grandes para soportar cangasnas.

* Laidea es que los liquidos escurran hacia lassbdedos sumideros sin que se

acumulen en los pisos.

Techos

* Los techos son de superficie lisa, continua, iMeable, impenetrable, sin

grietas ni aberturas, lavable y sellada.
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* Se impide la acumulacion de polvo, suciedad y evdah maximo la

condensacion debida a los vapores de agua, yalguendensarse caen y
arrastran la contaminacion; ademas de que éstaafdaiformacion de mohos

y bacterias. Para evitar esto, los techos seasugetin programa de limpieza

continua, con un intervalo tal que asegure su adnid

Ventanas

* Los marcos de las ventanas se construyen con alageue proporcionen

superficies lisas, impermeables, impenetrabled)@ides y lavables.

» Hasta donde sea posible, los vidrios de las vesta®areemplazan con
materiales irrompibles o por lo menos con laminapléstico transparente,

como el acrilico, para evitar el riesgo de rotuyagor lo tanto la posible

contaminacion con particulas de vidrio.

e Los vidrios de las ventanas que se rompan son tagarpe inmediatamente.
Se recomienda tener mucho cuidado de recoger ttmodragmentos y

asegurarse de que ninguno de los restos ha comtédmimgredientes o

productos en la cercania.
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Puertas

grietas o roturas, estén bien ajustadas en su marco

e Si

sustituirlos por materiales irrompibles o matesajdasticos, para evitar el

riesgo de roturas.

* Su construccién es conveniente ofrezca gran rigaezase de refuerzos

interiores y chapas o cerraduras de buena calidad.

» Las puertas de salida estan bien sefialadas yese ale@xterior.

e Cuando sea necesario, se recomienda separar ademrad las areas de

entrada de materias primas y de salida de prodestonado.

Escaleras

Son disefiadas y ubicadas de manera que:

+ No causen contaminacion.
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« No dificultan el flujo de materiales.

» Se facilite su limpieza.

Construidas de manera que se evita:

* La acumulacién de suciedad

* La condensacién de agua

Instalaciones sanitarias

* Los sanitarios no tienen comunicacion directa doérea de producciéon. Las

puertas de entrada poseen un sistema de ciermaico.

» Existen rotulos que indican al personal que debar$® las manos después de

usar los sanitarios.

Accesorios e implementos

» Limpiezay desinfeccion.

» Ubicacion.

* Rotulos.
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» Accesorios e implementos en &reas de proceso.

Vestidores

* La empresa provee de una area destinada paraoresticon sus respectivos

casilleros para guardar la ropa de calle y accespersonales.

e Para guardar ropa, objetos e implementos de higierkispone de un casillero
para cada empleado/da. No se deposita ropa noslpersonales en las areas

de produccion.

* Los bafios y areas para cambio de ropa de empleatfos ubicadas a parte de
las zonas de preparacion y manejo de alimentos.bbhé®s tienen puertas
herméticas para evitar contaminacion cruzada. Tedtss sitios estan bien
ventilados y limpios

Instalaciones Sanitarias en Produccion

* Instalaciones convenientemente situadas para Ewarsecarse las manos

siempre que asi lo exija la naturaleza de las opmTes.

» Instalaciones para la desinfeccion de las manas, j&oon, agua y de un

preparado conveniente para la desinfeccion de deom
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Existe un medio higiénico apropiado para el secddolas manos. Las
instalaciones estan provistas de tuberia debidarefinadas que lleven las

aguas residuales a los drenajes.

Cuando asi proceda, existen instalaciones panmfaelza y desinfeccién de

los utensilios y equipo de trabajo.

Las instalaciones son construidas con materiaksistentes a la corrosion, y
gue puedan limpiarse facilmente y estan provisiasmedios convenientes

para suministrar agua caliente, agua fria en cahdisl suficientes.

» Se colocan rotulos en los que se indique al perspreadebe lavarse las manos

después de usar los sanitarios.

Tamano adecuado de las areas

 Instalacion y funcionamiento de los equipos.

» Circulacion del personal y materiales.

» Realizacion de operaciones de mantenimiento y éagi
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Criterios sanitarios de construccion

Facilidad para limpieza y desinfeccion.

Materiales sanitarios.

» Lisos, no porosos, no absorbentes, libres de grieta

1.Paredes
2.Pisos
3.Techos
4.Ventanas

5.Puertas

Durables y resistentes.

6.Instalaciones sanitarias.

Construccion e instalaciones

* Incluye desde una simple herramienta hasta complaguinaria electronica.

* No se coloca debajo de tuberias de aguas negrespdde escalera u otras

areas gue puedan contaminar.
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e Equipo instalado de forma que deje espacio, palzae trabajo ordinario y

ademas facilitar su limpieza completa.

» Todo el equipo esta en perfectas condiciones dertag

« Disefo simple. Contornos redondeados, para facdi limpieza.

Materiales y estado del equipo

* Mesas y superficies de trabajo usadas para sete@mde u otras son de acero

inoxidable, aluminio u otros materiales plastiogaflo alimenticio)

» Utensilios, recipientes, equipos y superficies nsaeh el proceso y manejo no

de materiales absorbentes ni toxicos. Son inodgros alterarse por los

alimentos y los productos de limpieza utilizados.

Materiales aceptables

» Metal: acero inoxidable, hierro galvanizado, resites a la corrosion

» Plasticos y resinas: Aprobados para entrar en ciantan alimentos.

Materiales no aceptables

» Cobre y aleaciones, Cadmio y Antimonio, Plomo, Blamta, Pintura, Madera,

Cueros y Telas.
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« Utensilios, recipientes, equipos y superficies asagh el proceso y manejo no

son de materiales absorbentes ni toxicos. Sororosdy no alterarse por los

alimentos y los productos de limpieza utilizados.

* Se mantienen en perfecto estado de operacion, & e riesgo tanto al

producto como a las personas.

* Se implementa y ejecuta programas de mantenimpgatentivo.

« Siel MP se hace en la empresa, se cuenta compérequipo e instalaciones.

» Todo programa de MP cuentan con documentacionoydemrrespondiente.

Mantenimiento

* Se mantiene en perfecto estado de operacion, @igsgo tanto al alimento

como a las personas. Implementar y ejecutar praagame mantenimiento

preventivo.

e Si el MP se hace en la empresa, contar con perseqaibo e instalaciones.

Todo programa de MP cuenta con documentacion ydemgrespondiente

lluminacion y red eléctrica

La iluminacién es adecuada a las operaciones ddugc@n, limpieza e

inspeccion
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Las lamparas:
- Estan protegidas en caso de ruptura.

- Evitan la acumulacion de polvo o insectos y setdacle limpiar

Instalaciones en el proceso

Contamos con Manuales de Operacion o Produccion.

» Seguir Procedimientos indicados en los manuales

» Zonas de trabajo (recepcion, limpieza, fabricacimazclado) limpias y libres

de materiales extrafios. No haber transito de pakgomateriales ajenos

» Durante actividades, preparacion o produccion, ewerar polvo durante la

limpieza.

Instalaciones: Proceso

* Los empleados se lavan las manos, cada vez quesesario

* Se ha Instalado y se usa piletas de desinfeccitwtds o zapatos (Pediluvios)

« Todo proceso es supervisado por personal calificado
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e Preparar alimentos con menor contacto posible deosjacon utensilios y

superficies limpias, y desinfectadas.

* No usar objetos de vidrio en areas de proceso.

Instalaciones: Manejo del producto

en los envases que contiene el producto.

Tener cuidado al transportar, mover, manipularnsaakenar para evitar dafos

» Bolsas o recipientes con materia prima son lim@aaides de usarse

* Recipientes conteniendo materia prima, son lim@ageriddicamente, para

evitar infestacion y desarrollo bacterias

* Inspeccionar que no haya materias extrafias en la®rias primas e

ingredientes

* Inspeccionar las materias primas antes de sedidsva las areas de proceso

* Ninguna materia prima, producto en proceso o teadonpermanece en el

equipo o area de un dia para otro.

» Toda actividad relacionada con proceso y/o uso aenas primas se realiza a

la mayor brevedad
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Usar solamente utensilios y recipientes limpios

Toda superficie de trabajo, utensilios 0 equipons@tenerse en buen estado

de limpieza antes de ser usados

Recipiente sin uso, se guarda limpio, boca abajo gontacto con el piso

Recipientes con materias primas o producto en pooce terminado, se

colocarse sobre tarimas, mesas.

No se relsan envases descartables

Tarimas o0 pallets estan limpios. Se almacenan egardg libres de

contaminantes y limpios

Bolsas y recipientes de materias primas se mamtiegrgadas e identificadas

Todo producto en proceso dejado en el area dutentiescanso, periodos de

comidas o visita al bafio, se cubrirse con plasgiapgl u otro material limpio
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4.- Tema: Control integrado de plagas

4.1.- Definicion

El control de plagas requiere no solo de una pleotstruida apropiadamente,
sino también de una planificacion continua y estmacla para el chequeo de

areas especificas que pueden llegar a contamiaaraesa de una infestacion de

algun tipo de plagas.

4.2.- Objetivo General

Prevenir el ingreso de insectos, roedores u otrimana la Industria

Alimenticia Trigo de Oro, ya que la evidencia oexistencia de plagas en la

empresa se considera como una de las violacionesenas de sanidad.

4.3.- Objetivos Especificos

e Cumplir con medidas de higiene en el interior demidma empresa y sus

alrededores.

* Conservar debidamente higienizada los predios gdatiores bien limpios,

para que sea un lugar inapropiado para cualqgpiede plaga.
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« Determinar los requerimientos de una planta coitstrapropiadamente para el
control de plagas.

4.4.- Contenido tematico

Control integrado de plagas

Definiciones

* Plagas.- Insectos, aves 0 roedores que sean oSiblgaminadores de
productos y materiales, que puedan transmitir evéddades.

 Area restringida.- Es aquella en la que no se papliear plaguicidas.

Impacto
Insectos, roedores y pajaros afectan la cadenaratkugrion del producto,

atentando contra la calidad de: materias primaglygtos en proceso, productos

en empaque y finalmente productos terminados.

Los alimentos son contaminados con:

1. La suciedad que aportan y sus desechos.
2. Elementos que facilitan la contaminacion bacteriana
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Principales Plagas

* |nsectos

+ Roedores

» Pajaros

Insectos

Los insectos pueden vivir con poco 0 nada de alilmen cualquiera de sus

estados de desarrollo bajo circunstancias de escase

Ej. El gorgojo de harinas, en su etapa de larva,aguen la que necesita mas

alimento, no consume mas de 40 mg de comida paarsem

Roedores

» Los roedores son una de las plagas mas conocidsgminadas en el mundo

entero.

e Causan perjuicios sociales (enfermedades) y ecaodm{dafios) lo que
justifica la guerra del hombre para contrarrestaxdcion de estos animales.
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P4jaros

* La presencia de pajaros en areas de producciéormgicahamiento no es

permitido.

» Causan problemas de contaminacion en el productap@lumas que liberan

y por sus excrementos portadores de bacterias @8amonella

» Se elimina y evita la acumulacion de restos deaios sobre techos, pisos, y

areas, que pueden atraer es estos animales.

Elementos del programa

Un sistema preventivo de control de plagas, catesta

» Diagnéstico.

» Adopcion de medidas de prevencion.

» Control de plagas.

Diagnostico

Establecimiento de las condiciones actuales deaplag la empresa basado en:

* Inspeccion de las instalaciones y sus alrededores.
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» Condiciones propicias para la entrada, anidamigmtiferacion de plagas.

 Identificacion de plagas (especie, nivel de infesta).

Inspeccion a instalaciones

» Grietas en paredes, pisos, techos, muros, y otros.

« Espacios entre paredes dobles.

e Bases de equipos.

» Cajas eléctricas.

» Desaglies, sifones, cajas de revision.

» Alrededores (materiales de construccion), maledasechos sélidos (basura).

Indicadores de la presencia

+ Evidencia de bolsas rotas o mordidas, restos dentps.

» Sonidos que emiten, chillidos o peleas.

* Manchas de orina visibles con luz fluorescentejo & ultravioleta.
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Presencia de guaridas o madrigueras

Presencia de excremento

Huellas en superficies con polvo

Nidos hechos con pedazos de papel, cabuyas, paja.

Roedores muertos.

El olor, es un indicador de la presencia de roexdore

Medidas preventivas

Condiciones sanitarias de la planta (aseo, marejesiduos)

Disefo a prueba de plagas y anidamiento de lasasism

Proteger todas las aberturas del edificio (puev@astanas, compuertas, ductos

de ventilacion) hacia el exterior, con malla y/dazo plastico o metélico.

Proteger el espacio que queda entre la paredecledbt con cedazo (plastico o

metalico) o con espuma de poliuretano.

Instalar laminas de metal o de hule en la parerimf de todas las puertas que

dan al exterior de la planta.
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« Todas las puertas de ingreso a la planta cuentam un sistema de cierre

automatico.

» Colocar cortinas plasticas en las puertas de ingak8rea de proceso.

» Es obligatorio mantener la planta libre de pergasos o cualquier otro animal.

» Eliminar todo el equipo y tuberia que no se usen.

» Evitar acumulaciones de basura y/o materiales sectie.

« Mantener la planta limpia y ordenada

* Tener buena iluminacion.

Medidas de control

» Colocar trampas con cebo en la parte exterior daldata, las mismas que

estan seguras y bien cerradas.

» Dentro de la planta ubicar sistemas de electrooud® insectos, I0s mismos

gue cuentan con su bandeja respectiva.

* La planta en general se fumigada como minimo dossval afio, para prevenir

la presencia de cualquier insecto.
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» Se efectian fumigaciones para el control de insegtoocurando que los
productos de caracter residual sean aplicadossearéas externas y en las
puertas y ventanas.

* En el interior de la planta se utilizan insectisidi2 efecto inmediato.

Medidas correctivas

» Se cuenta con la asesoria de una compafiia expertantrol de plagas.

Dependiendo del tipo de plaga y el grado de ind&&ta

» La compaiiia de control de plagas:

= Emitir reportes de fumigacion.

= Control de trampas, cebos y su ubicacion.
» Archivar los reportes emitidos por la Compafi&detrol de Plagas.
Control de plagas
« Como ingresan

= Empaques

= Dentro y sobre las materias primas

= En contenedores

= A través de puertas y ventanas
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* Plagas comunes

= |nsectos
= Roedores
=  Aves

Manejo Integrado de Plagas (MIP)

Consiste en el uso de una variedad de medidagpparanir las poblaciones de
plagas, o disminuirlas a niveles aceptables, canieimo riesgo a organismos no
objetivos, el ambiente, las instalaciones y losdpotos que se fabrican o

manipulan en un establecimiento.

Insectos Rastreros

Prevencion por medio de orden y limpieza

Revisar materias primas al ingreso a planta

Colocar grava o cemento en perimetro alrededoosiedificios

» Erradicacion y Control:
*Insecticidas y sebos aprobados en areas dondeista es@ntacto con el
producto (tipo residual)

= Estaciones de sebo (veneno para el insecto)
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» Trampas con sebo pegajoso

» Dispositivos de sonido ultrasénico

Roedores

+ Control Fisico

» Trampas mecanicas

* Trampas pegajosas

= Estaciones y comederos (sebos/venenos)

= Trampas de cuerda

» Control Quimico: Rodenticidas

= Anticoagulantes

= Crénicos (No usados)

= Agudos (muy toxicos)

» Registrados y aprobados

Aves

» Objetivo: Prevenir su ingreso y anido

» Instalaciones adecuadas, con ventanas protegidasaita o cedazo

e Eliminar aberturas de paredes, cielos falsos, eegh@ntanas.

247




TRIGO DE ORO

INDUSTRIA ALIMENTICIA

INDUSTRIA ALIMENTICA
"TRIGO DE ORO"
ANMAURYS CIA. LTDA.

PLAN DE CAPACITACION
MANUAL DEL PARTICIPANTE
" CONTROL INTEGRADO DE
PLAGAS ~

CODIGO | PAGINA
PC-DG-002 | 248 de 278
FECHA DE NU'\[")ERO
REVISION | oo Poo
03/Ene/2011 3.0

» Uso de silbatos, luces especiales, sonido ultrasgsiluetas y otros.

» Destruir nidos cuando se identifiquen.

* Uso de repelentes.

* Uso de trampas.

» Actividades indispensables

Inspeccion y Monitoreo

* Qué, como, cuando, donde, quién

* Provee informacion sobre efectividad de programa

Evaluacion

« Determinar o verificar la efectividad del programa

» Actividades indispensables: Documentacion

= Incluir objetivos, plagas a prevenir o atacar, @raacubrir, productos a

utilizar.

= Documentos y registros
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Ejecucion

* Cumplir con lo establecido en el programa

* Interno o externo (Empresa subcontratada)

Técnicas de exclusion sobre el edificio e instalacies:

Desagues protegidos con rejillas y mallado masdires necesario.

Flejes metalicos debajo de las puertas o portonesgmuniquen al exterior y

del depésito de desechos.

Todas las aberturas con mosquiteros.

Pasado de cableado o carfierias a través de unagpéeeadr bien sellado (idem

si es a través de un techo).

« Cerrar todos los agujeros que comuniquen con efiext

Sistema de lucha contra plagas

+ Cebadores

* Insectocutores
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5.- Tema: Enfermedades transmitidas por alimentoETAS

5.1.- Definicién

Es una enfermedad causada por el consumo de atisneahtaminados con

bacterias patdgenas, virus, y toxinas.

5.2.- Objetivo General

Evitar la presencia de enfermedades en los consuesighor ingerir productos

en mal estado o contaminados que puede generaicatmnes o iniciar una

enfermedad.

5.3.- Objetivos especificos

» Definir las fuentes de contaminacion en la empresa.

» Proponer modos de prevencion de ETAs

« Analizar los mecanismos de contaminacién existentes
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5.4.- Contenido tematico
Enfermedades transmitidas por alimentos ETAS
Qué es una enfermedad transmitida por alimentos?

Se entiende por contaminacion de alimentos a todel® que no es propio
del alimento y que puede ser o no detectable, ssts fisicos, bioldgicos y
quimicos; asimismo son capaces de provocar enfegieeden las persona que los

consumen.

Contaminacién de los alimentos manipulados por dersas personas antes de

llegar a la mesa

e Operario

+ Cocinero

+ Almacenista

* Mesero
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Fuentes de Contaminacion

* Fisicas

» Bioldgicas

e Quimicas

Fisicas

Aire (heces fecales, huevecillos de paréasitos, ecalés abiertos la

contaminacion ocurre con frecuencia)

Tierra (suelo)

* Agua (excelente vehiculo si no es potable vehicptdable, limpieza a los

tinacos)

Materia extrafia (vidrio, plastico, madera, patadas de insectos, esmalte de

ufas, cabellos, anillos).

Biologicas

* Hombre (es sefialado como el principal contaminador)
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* Microorganismos

» Fauna nociva (ratones, cucarachas, hormigas, mastasales domeésticos)

Quimicas

En el sitio por plaguicidas, por fertilizantes

Animales enfermos

Transporte (por aceite,

» Gasolina, pintura).

Articulos de aseo y limpieza
Zona de peligro de temperatura

Entre los 4°C y los 60°C es la Zona de Peligro eéeeratura (Z.P.T) para los
alimentos. Se le llama asi, puesto que es la adacyzara que los

microorganismos crezcan y se multipliquen rapidameya que arriba de 60°C
mueren y debajo de 4 °C dejan de reproducirse.
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Mecanismos de contaminacion

* DIRECTA (la mas simple)

« DE ORIGEN (la traen ciertas materias primas praskidesde su origen)

* CRUZADA (el paso de los microorganismos de alimemtoproducto

contaminado a uno que no lo esta).

Como podemos prevenir las ETAs?

1. Practicar una buena higiene personal

2. Cocinar los alimentos apropiadamente

3. Evitar contaminacién cruzada

4. Mantener los alimentos a temperaturas seguras

5. Evitar alimentos de fuentes inseguras
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6.- Tema: Programa de limpieza y saneamiento POES

6.1.- Definicion

POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Saee#@in son
aquellos que cubren a todas las personas, elemeetosabajo, equipos y
utensilios que tengan que ver con las etapas ddugemn para mantener la
limpieza e inocuidad del producto.
6.2.- Objetivo General

Mantener una buena limpieza de equipos, personaiselaciones para
garantizar la calidad de los productos que se edab@n la Industria Alimenticia
Trigo de Oro Cia. Ltda.
6.3.- Objetivos Especificos

« Analizar las diferencias entre limpieza y saneatoien

 lIdentificar las formas de seguridad de los aliment@revencion del brote de

enfermedades
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» Conocer métodos de desinfeccion por calor y el emge la desinfeccién con

productos quimicos.

6.4.- Contenido Tematico

Programa de limpieza y saneamiento POES

Limpieza

Es remover la suciedad, residuos, tierra, degpesd o mugre de una

superficie.
Propdsito

Eliminar suciedad o residuos organicos e inorganm@sentes en un objeto,
utensilio o superficie, arrastrando o inactivand@craorganismos presentes,
puede ser Manual o Mecanica.

Saneamiento

» La Desinfeccion significa matar microorganismogsgeducir su numero hasta

niveles que no represente peligro.

* Generalmente se emplean productos quimicos o calor
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e Se aplica a superficies ya limpias

* En la practicaDesinfeccion = Sanitizacion o Saneamiento

Propdésito

* Inactivar y reducir al maximo la cantidad de micgamismos vivos en
instalaciones, equipo, utensilios y superficiesti@bajo, disminuyendo los
riesgos de contaminacion de los productos.

* El uso continuado de ciertos desinfectantes puaddugar al desarrollo de
microorganismos resistentes. Por ello, se usacipahmente métodos de
desinfeccién por calor y alternar el empleo dedaimfeccion con productos

quimicos.

* Ningun procedimiento de desinfeccién puede dartatas satisfactorios si no

le precede antes una limpieza completa

Importancia

» Aspectos éticos

» Seguridad de los alimentos y prevencion del breterdermedades

» Bienestar y satisfaccion del consumidor
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* Aspectos administrativos

= Constituyen una medida preventiva

= EXigen evaluacion y mayor conocimiento de prodygboscesos, equipo e

instalaciones

= Proveen informacion y retroalimentacion para lalizaeion de acciones

correctivas

= Contribuyen a la reduccion de contaminacién cruzada

= Apoyan al Control de Plagas

* Aspectos econdémicos

evaluacion, fallas)

» Minimizan costos relacionados con reprocesos, agrnechazos, debido a

Reducen costos de energia y mantenimiento

causas higiénico-sanitarias

derivada del brote de ETAS
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* Aspectos legales

= Normas INEN.

» Higiene de los Alimentos, Codex Alimentarius

» Regulaciones del FDA

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneasmto e Higiene
(POES)

1. Instructivo de limpieza general de maquinarias.

2. Instructivo de limpieza de puertas externas.

3. Instructivo de limpieza de vias de acceso.

4. Instructivo de limpieza de puertas internas.

5. Instructivo de limpieza de pisos en procesos.

6. Instructivo de limpieza de paredes en procesos.

7. Instructivo de limpieza de ventanas en procesos.

8. Instructivo de limpieza de lamparas en procesos.

259



INDUSTRIA ALIMENTICA CcODIGO PAGINA
"TRIGO DE ORO" PC-DG-002 | 260 de 278
ANMAURYS CIA. LTDA. .
] FECHA DE NU'\[")ERO
PLAN DE CAPACITACION REVISION .
TRIGODEORO | MANUAL DEL PARTICIPANTE REV\,'SSO'ON
B EEES “ PROGRAMA DE LIMPIEZA Y 03/Ene/2011 '
SANEAMIENTO POES ~

9. Instructivo de limpieza de mesas en procesos.

10.Instructivo de limpieza de escaleras en  procesosont.jc
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7.- Tema: Seguridad alimentaria

7.1.- Definicién

Todas las personas, tienen el derecho de esperdogjalimentos que comen

sean inocuos y aptos para el consumo.

7.2.- Objetivo General

Brindar un producto de calidad al consumidor para o se afecte su estado

de salud por consumir alimentos contaminados o mmecumplen con las

especificaciones de calidad.

7.3.- Objetivos Especificos

= Permanecer en el mercado aplicando conceptos dadsstjalimentaria

= Analizar la manera de ofrecer calidad a travé®da ta cadena de suministros.

= Definir las consecuencias de no poseer un conebladeguramiento de la

calidad del producto final.
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7.4.- Contenido tematico

Seguridad alimentaria

Qué es un alimento?

» Cualquier sustancia o producto destinados a segridws por los seres
humanos o con probabilidad de serlo, tanto si @m grocesados entera o

parcialmente.

» Todas aquellas sustancias, ingredientes, mateiiaag) aditivos y nutrientes

ingeridos por el ser humano al tracto gastroimasti

Qué entiende por seguridad alimentaria ?

» Los brotes de enfermedades transmitidas por loseatios pueden perjudicar al

comercio y al turismo y provocar pérdidas de iagse desempleo y pleitos.

» El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidgsjede influir negativamente

en el comercio y en la confianza de los consumglore
» La definicion de seguridad alimentaria lleva imipticel concepto de que las

empresas elaboradoras de productos alimenticiastaoueon un sistema de

autocontrol que permita garantizar la inocuidadbdealimentos.
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Higiene de los alimentos

+

Higiene general
U

Inocuidad de los alimentos

Higiene general

Son todas las disposiciones y normas que debe licugpnpnantener las

instalaciones en condiciones 6ptimas de limpiedasynfeccion.

Higiene de los alimentos

Todas las condiciones y medidas necesarias pagarasda inocuidad y la

aptitud de los alimentos en todas las fases dadana alimentaria.

Inocuidad de los alimentos

Garantia de que los alimentos no causaran dafi@rsumidor cuando se

preparen y/o consuman de acuerdo con el uso aeqiessnan.
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Definiciones

Limpieza. Es la eliminacion de tierra, residuos de alimgnsoiciedad, grasa u

otros materiales.

Contaminante. Cualquier agente bioldgico o quimico, materiaafd u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los m@iad®ey que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alitogn

Contaminacion. La introduccién y presencia de un contaminantelan

alimentos o en el medio ambiente alimentario.

Desinfeccion La redaccion del numero de microorganismos pteseen el
medio ambiente, por medio de agentes quimicos ¥tmaos fisicos, a un

nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitadadimento.

Instalacién. Cualquier edificio o zona en que se manipuleneaitos.

Peligro. Un agente bioldgico, quimico o fisico presenteekmlimento, que

puede causar un efecto adverso para la salud.

Manipulador de alimentos

Persona que maneja directamente los alimentos ewps@ no, utensilios,
equipos o superficies que entran en contacto direm los alimentos durante
las actividades de fabricacion, procesamiento,pgeEion, envase,

almacenamiento, transporte y expendio de alimentos.
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Situacion en el mercado

= Las industrias Alimentarias son cada vez mas censs de la importancias de

la CALIDAD como factor de éxito

» La capacidad de las Industrias Alimentarias paralugionar y adaptarse

rapidamente a las nuevas condiciones que impamerelado

Como permanecer en el mercado?

1. Atractivo del producto

2. Garantia de seguridad

3. Seguridad de cumplir con la legislacion

4. Calidad permanente

5. Confianza en la provision del producto.

6. Precio competitivo.

Coémo ofrecer calidad?

Produccion en Campo

+ BPM

Transformacioén

+ BPM yHACCP

Comercializacion

+ BPM

Alimento inocuo
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8.- Tema: Buena Practica de Lavado de manos

8.1.- Definicién

En sus manos y ufias se encuentran una serie deong@nismos dafinos para
su salud y la de los demas, ya que pone en ridggoducto. Todas las personas
implicadas en el manejo de alimentos se deben ld@earlas manos con jabon y
agua limpia. Ademas se debe utilizar solucionemfiEtantes para las manos.
8.2.- Objetivo General

Ensefar la forma correcta de lavarse las manoseguétiax contaminacion en

los productos alimenticios que se elaboran en daidtnia Alimenticia Trigo de
Oro.

8.3.- Objetivos Especificos

» Determinar la importancia de un correcto lavadontenos, para evitar la

contaminacion de los productos en contacto.

= Aprender el proceso apropiado para el correctod@avde manos y su

desinfeccion.
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= Crear una cultura de concientizacion de la impaitadel lavado de manos.

8.4.- Contenido temaético

Buena Practica de Lavado de manos

¢,Cuando debe lavarse las manos?

Antes de iniciar las labores

» Después de ir al bafio

» De toser o estornudar

» Después de fumar

» Después de tocar su cara, cuerpo, heridas

Técnica del lavado de manos

Paso 1.- Descubrirse los antebrazos hasta el codoje sus manos hasta la

misma altura.
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Paso 2.- Moja sus manos y aplica la cantidad aeeede jabon germicida
para cubrir las manos y antebrazos y frotelas hdoiebundante espuma en

direcciéon de la mano al codo.

Paso 3.- Hacer espuma y lavarse manos y antebnazsts el codo frotando
vigorosamente con movimientos circulares y conegillo, talle debajo de las

ufias, entre los dedos, palmay dorso de la mano.

Paso 4. Enjuague al chorro del agua de la mano al codalaadio que no

quede jabon.

Paso 5.- Sacar el papel del despachador con unnsmiomiento firme que

haya regresar el rodillo interior.

Paso 6.- Secarse con toallas de papel desechable.

Paso 7.- Deposite la toalla desechable DENTRO ded bde basura y NO
FUERA. No toque el bote, ya que toda la operacidar@r seria en balde.

Paso 8.- Antes de entrar al area de proceso, aglligel sanitizante que se
ubica a la entrada. No toque cosas que puedanncimiasus manos después de
lavarse. El objetivo es que llegue al area connt@os limpias para evitar
contaminar el producto o superficies. La frecuerdgalavado de las manos y
desinfectarlas, es antes de iniciar el trabajquiesde cada ausencia del mismo y

en cualguier momento cuando las manos puedan ste@as o contaminadas.
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9.- Tema: Limpieza y desinfeccién

9.1.- Definicién

Tedricamente la limpieza es la eliminacion de estididos como polvo u otra

materia sélida o liquida. Y la desinfeccién esalduccion de microorganismo por

medio de agentes quimicos o métodos fisicos.

9.2.- Objetivo General

Proporcionar un ambiente sano y limpio para la@kadion del producto y

ademas garantizar el bienestar del personal qoealan la Industria Alimenticia

Trigo de Oro Cia. Ltda.

9.3.- Objetivos Especificos

e Conocer la gran variedad de agentes desinfectarsies respectivos usos.

* Analizar las condiciones apropiadas para realipar limpieza y desinfeccion

adecuadas y obtener buenos resultados.

» Considerar la importancia que tiene la verificadgi@hproceso de desinfeccion.
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e Alternar las sustancias desinfectantes para no tuambsar a los

microorganismos a una solo tipo de sustancia.

9.4.- Contenido temaético

Limpieza y desinfeccion

Limpieza

Eliminacion de tierra, restos de alimentos, polgpasa u otra materia

objetable.

Desinfeccion

Reduccion, mediante agentes quimicos y/o métoda®$idel namero de

microorganismos a un nivel que no dé lugar a lassomacion nociva al producto

Elementos a tomar en cuenta

» Superficies, partes del equipo y utensilios aisgpibdos y desinfectados.

» Elresponsable para las tareas especificas.
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» El método y la frecuencia de limpieza y manteniraen

+ Medidas de monitoreo de modificaciones realizadas.

Etapas de la Limpieza y Desinfeccion

e Pre-enjuague.

Limpieza en seco.

» Aplicacion de detergentes (fregado)

* Post — enjuague.

» Aplicacion de desinfectante.

* Enjuague (si es necesario)

Sustancias

» Seleccidn y evaluacion.

* Fichas Técnicas.

= Descripcion del producto (principio activo, seadig
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= Preparaciéon — dosificacion.

= Manejo y almacenamiento.

= Relacion Costo-Beneficio.

Agentes desinfectantes

1. Cloro.

2. Amonio Cuaternario.

3. Desinfectantes acidos:

= Acidos aniénicos.

» Acidos carboxilicos.

4. Ozono.

5. Irradiacion ultravioleta (UV).

6. Calor (Agua caliente, vapor)
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Factores a ser observados en la limpieza y desiné#&mn

Tiempo de contacto

Temperatura

Concentracion (dilucion)

Calidad y temperatura del agua.

+ Accidén mecanica.

* Accién quimica

Personal de limpieza y desinfeccion

» Capacitacion

* Responsabilidad

* Proteccion personal
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Métodos de verificacion

Inspeccién sensorial

Evaluacion de registros

Desarrollo de actividades

Cumplimiento de cronograma

Pruebas microbiolégicas
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ANEXO 16. Lote 64 - A. Galpén planta baja sin mejoas técnicas.
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ANEXO 17. Lote 64 - A. Galpon planta alta y area anhinistrativa sin

mejoras técnicas.
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ANEXO 18. Mejoras técnicas planta baja.
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ANEXO 19. Propuesta de Layout.
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