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RESUMEN

Con el propésito de mejorar las condiciones de calidad e inocuidad de los
alimentos manufacturados en el Centro de Negocios Logistico Magallanes, se
decidi6é disefiar y desarrollar un plan de Implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura con base en el Reglamento Ecuatoriano 3253. Para dicho fin se
realizd el diagndstico de la situacion inicial de la planta bajo ocho parametros
establecidos: instalaciones; equipos y utensilios; personal; materias primas e
insumos; operaciones de produccion; envasado, etiquetado y empaquetado;
almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion; y, aseguramiento y

control de calidad.

El diagnéstico esclarecié que existia un cumplimiento del 62% de los requisitos de
BPM y que los aspectos como personal, operaciones de produccion vy,
aseguramiento y control de calidad eran deficientes. Tras el diagnéstico se
propusieron las medidas correctivas, entre ellas la elaboracion de procedimientos,
registros y programas formales y escritos para cada aspecto evaluado. Por medio
de la gestion del area de control de calidad se realizaron inversiones importantes
que cambiaron el estado inicial de la planta y junto con los procedimientos
desarrollados se llevd a Magallanes a un cumplimiento del 89% de los requisitos
de BPM.

Actualmente FEPP-Camari ha invertido cerca de 4376 dolares para la
implementacion de BPM, cantidad que representa el 63% del presupuesto total
establecido (6896 ddlares). Dicha inversion ha tenido tres propdsitos importantes.
Primero, dotar a Magallanes de un mini laboratorio para el control de calidad de
los alimentos que se reciben, acondicionan y distribuyen. Segundo, mejorar las
condiciones de trabajo de quienes laboran en la planta al entregar uniformes y
equipos de proteccion personal; y tercero, contratar a una empresa especializada

en el control de plagas.



Xi

INTRODUCCION

Uno de los principales problemas para muchos paises, es el suministro de un
volumen de alimentos de calidad aceptable e inocuos, suficientes para satisfacer
las necesidades de una poblacion mundial en constante crecimiento, pues se
pronostica que en el periodo 1995-2020 se duplicaré la poblacion urbana de los

paises en desarrollo (Lucas, 2009).

Por otro lado, la Conferencia Internacional FAO/OMS sobre Nutricion (CIN),
celebrada en Roma en 1992, reconocid que el acceso normal a cantidades
suficientes de alimentos de buena calidad e inocuos es esencial para una
nutricion apropiada. Solo existe seguridad alimentaria cuando todas las personas
tienen en todo momento acceso fisico y econdmico a suficientes alimentos
inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades alimenticias y asi llevar una

vida activa y sana (Lucas, 2009).

A mediados de los afios 60 en los Estados Unidos las Buenas Préacticas de
Manufactura fueron introducidas como iniciativa reglamentaria para reducir los
incidentes de adulteracion en la manufactura y distribucion de alimentos y
bebidas. Estas practicas han sido adoptadas en mas de 100 naciones y sus
contribuciones para lograr cadenas agro-alimentarias mas higiénicas e inocuas
estan bien documentadas (AIB Internacional, 2008). Las BPM son una serie de
normas o procedimientos establecidos a nivel internacional, que regulan a
industrias que procesan o acopian alimentos, permitiendo ser un instrumento

efectivo en la obtencién de alimentos seguros para consumo humano.

La presente investigacion tiene como objeto conducir a Magallanes hacia la
excelencia en la realizacion de BPM, al identificar las debilidades de la
organizacion y convertirlas en oportunidades de mejora. Este documento puede
aplicarse a otros centros de acopio alimenticio, ya que su contenido podria servir
como herramienta eficiente y de facil adaptacion en empresas que busquen

facilitar las labores de aseguramiento de la calidad de su producto.



Xii

GLOSARIO DE SIGLAS

AW: siglas en ingles para Water Activity, en espafol, Actividad de agua.

BPM: siglas en espafiol para Buenas Practicas de Manufactura.

CAC: siglas en ingles para Codex Alimentarius Commission, en espafiol, Comision

del Codex Alimentarius.
FAOQ: siglas en inglés para Food and Agriculture Organization of the United Nations,
en espafol, Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la

Alimentacion.

FDA: siglas en inglés para Estados Unidos Food and Drug Administration, en

espafol, Administracion para los Alimentos y Drogas de los Estados Unidos.

FEPP: Fondo Ecuatoriano Populorum Progressio.

GSFPP: siglas en espafol para Grupo Social Fondo Ecuatoriano Populorum

Progressio.

HACCP: siglas en inglés para Hazard Analysis and Critical Control Points, en

espafol, Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.

INEN: siglas en espafiol para Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

ISO: siglas en inglés para International Organization for Standardization, en espafiol,

Organizacion Internacional para la Estandarizacion.

OMS: siglas en espafiol para Organizacion Mundial de la Salud.

ONG: siglas en espafiol para Organizacion u Organismo No Gubernamental.



Xiii

MP: siglas en espafol para Materia Prima.

PCC: siglas en espairiol para Puntos Criticos de Control.

pH: siglas en espafiol para potencial hidrogeno.

POE: siglas en espafiol para Procesos Operativos Estandarizados.

POES: siglas en espafiol para Procesos Operativos Estandarizados de

sanitizacion.

TQM: siglas en inglés para Total Quality Management, en espafiol, Gestion de la
Calidad Total.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Alimento: todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al
organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los

procesos bioldgicos.

Alimento Alterado: alimento que sufre modificacibn o degradacién, parcial o
total, de los constituyentes que le son propios, por agentes fisicos, quimicos o

biolégicos.

Alimento Contaminado: alimento que contiene agentes y/o sustancias extrafias

de cualquier naturaleza.

Conserva alimenticia: es el resultado del proceso de manipulacién de los
alimentos de tal forma que sea posible preservarlos en las mejores condiciones

posibles durante un largo periodo de tiempo.

Desinfeccion: eliminacién de microorganismos por medios fisicos o quimicos.

Equipo: conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberias, vajillas y demas
accesorios que se empleen en la fabricacion, procesamiento, preparacion,
envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribucién, transporte, y expendio de

alimentos y sus materias primas.

Higiene de los Alimentos: conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en cualquier etapa de

su manejo.

Inocuidad: conjunto de procedimientos orientados a evitar que los alimentos

causen dano a la salud de los consumidores.
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Limpieza: proceso u operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras

materias extraias o indeseables.

Materia Prima: sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, empleadas
por la industria de alimentos para su utilizacion directa, fraccionamiento o

conversion en alimentos para consumo humanao.

Insumo: comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

pH: es una medida de la acidez o basicidad de una sustancia. El pH es la

concentracion de iones hidronio [H;0"] presentes en determinadas sustancias.

Rétulo o Etiqueta: marca, imagen u otra materia descriptiva o gréfica, que se
haya escrito, impreso, marcado, marcado en relieve o en huecograbado o

adherido al envase de un alimento.

Sanitizacion: actividades de higiene y desinfeccidén, con el fin de disminuir la

contaminacion microbiologica del &rea o del material expuesto



1. REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN BODEGAS
(BPM)

Los cereales, granos, semillas, harinas, conservas y demas alimentos no
perecederos, se almacenan en muchas ocasiones bajo condiciones inadecuadas
para la preservacion de su calidad. Pese a que existen medidas sencillas de
higiene y control de calidad para conservar las propiedades nutricionales y de
inocuidad de los productos, éstas son ignoradas por los administradores y
responsables de bodegas grandes y pequefias, rurales y urbanas, convirtiendo a

los centros logisticos en bombas de tiempo (Caro, 1997)

La aplicacion de Buenas Précticas de Manufactura y de medidas de control de
calidad en los centros de acopio es sencilla; y, depende mas del sentido comun y
de la buena voluntad de los administradores, responsables y trabajadores, que de

la aplicacion de tecnologia o de ingentes inversiones (Caro, 1997).

“Las BPM son los principios basicos y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriguen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos

inherentes a la produccién” (Morejon, 2002).

1.1.1. IMPORTANCIA DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Cada dia los consumidores de productos especialmente alimenticios, exigen
atributos de calidad para adquirirlos. Con el objeto de minimizar los riesgos de
intoxicacion alimentaria y proveer a los consumidores viveres seguros, la industria

manufacturera de alimentos se ha preocupado por implementar sistemas y



normas que garanticen los procesos de manipulacion de los mismos (Arias,
2009).

Actualmente el Ecuador goza del Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura para alimentos procesados, sentado en el Registro Oficial N° 696, a
fin de garantizar el derecho a la salud por medio del control de la cadena de
produccion de alimentos (Morejon, 2002). EI Mercado Comun del Sur, Mercosur a
través del Reglamento 80/96 indica la aplicacién de las BPM para elaboradores
de alimentos que buscan comercializar sus productos en dicho mercado
(SAGPYA, 2006). Es asi que las Buenas Practicas de Manufactura se convierten
en el arma de comercializacion de alimentos a nivel nacional e internacional, pues
los hace mas atractivos al desarrollar productos seguros e inocuos para la salud
de sus consumidores, por medio del disefio, control y seguimiento de los procesos
productivos; siendo las BPM indispensables para la aplicacion del Sistema de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control de un programa de Gestion de
Calidad Total TQM o de un Sistema de Calidad como ISO 9000 (SAGPyA, 2006).
Es decir, las BPM establecen los requisitos basicos que una planta procesadora
0 centro de negocios debe cumplir y sirve de guia para reformar las condiciones

del personal, instalaciones, procesos y distribucién (Jiménez et al, 2000).

1.1.2. APLICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las BPM se aplican principalmente en la elaboracion de alimentos, no obstante
van dirigidas a asegurar la inocuidad, salubridad y calidad de productos de
consumo, como por ejemplo farmacos, cosmeéticos, bebidas, etc. Las BPM
abarcan toda la cadena de produccion desde la recepcion de materia prima hasta
la comercializacion del producto terminado (Catalan, 2006). Existen aspectos que
deben considerarse para implementar BPM, como instalaciones, equipos,
materias primas, procesos, disposicion de desechos, etc. (Consultores
Agroalimentarios TAITA, 2007).



1.1.2.1. Instalaciones

1.1.2.1.1.Alrededores y Ubicacion

a) Alrededores.- Los alrededores cercanos a la instalacion deben estar libres

b)

de malezas, escombros y desechos que puedan convertirse en refugio de
plagas. Los accesos como calles y parqueaderos deben permanecer
limpios y de preferencia pavimentados, para facilitar la remocion de

suciedad y escombros (Lee, 2008).

Ubicacidn.- La planta debe estar situada en zonas libres de contaminacién
fisica, quimica y biolégica y de actividades industriales que amenacen el
buen estado de los productos almacenados y manipulados; debe contar
con un cerramiento similar al de una casa, con sistemas de desecho de
residuos liquidos y soélidos. Los accesos y patios deben encontrarse
pavimentados, adoquinados o asfaltados, a fin de impedir la contaminacion
de los alimentos con polvo (Lee, 2008).

1.1.2.1.2.Infraestructura

a)

Disefio.- La planta debe disefiarse de manera que su construccién y disefio
faciliten operaciones sanitarias y de mantenimiento. Su estructura debe
proteger a los productos del ambiente exterior; debe contar con
protecciones que impidan el ingreso de animales, insectos, roedores y/o
plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros.
Se deben crear areas especificas para uso del personal como vestidores,
comedores, y sanitarios; todos, adecuados para dicha funcién (Lee, 2008).
Del mismo modo se debe distribuir y diferenciar las areas para: materia
prima, producto en proceso, producto terminado, productos de limpieza y
sustancias peligrosas; las mismas que estaran sentadas sobre un plano
gue facilite su identificacidbn y se encuentre acorde con los procesos
productivos que se realizan (Lee, 2008; Oldepesca, 2008).



b)

Las instalaciones deben contar con el espacio suficiente para cumplir a
cabalidad con las operaciones de produccion, los flujos de procesos
productivos, la colocacion de equipo, y las operaciones de limpieza. Los
espacios entre equipos y paredes deben ser de por lo menos 50 cm. para

facilitar el acceso y la limpieza (Lee, 2008).

Los materiales de construccién de los edificios e instalaciones no deben
transmitir sustancias no deseadas al alimento. Las edificaciones deben ser
de construccion sélida, y mantenerse en buen estado; conviene evitar el
uso de madera como material de construccion y otros materiales que

puedan corroerse (Lee, 2008; Feldman, 2003).

Pisos.- Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables, y
antideslizantes que no tengan efectos toxicos para el uso al que se
destinan; deben ser resistentes al deterioro por uso de sustancias
guimicas, de maquinarias y al transito continuo del personal y de los
montacargas. Ademas deben estar construidos de manera que faciliten su
limpieza y desinfeccion, contar con desagles y pendientes que permitan la
rapida evacuacion de agua. Deben encontrarse en buenas condiciones,
libres de grietas o irregularidades en su superficie 0 uniones, para evitar
encharcamientos o tropiezos. Las uniones entre los pisos y las paredes
deben ser redondeadas para facilitar su limpieza y evitar la acumulacién de

materiales que favorezcan la contaminacion (Lee, 2008).

Paredes.- Las paredes exteriores deben construirse con materiales solidos
como: hormigén, ladrillo o bloque de concreto y de estructuras
prefabricadas de diversos materiales. Las paredes interiores que estén en
contacto con el producto, o con el proceso productivo deben encontrarse
revestidas con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de
lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas. Las uniones entre
una pared y otra, entre éstas y los pisos deben ser redondeadas para

efectivizar las labores de limpieza. Si fuese necesario para facilitar el



d)

f)

9)

lavado de paredes, estas deberan cubrirse con materiales lavables hasta

una altura minima de 1.5 metros (Lee, 2008).

Techos.- Los techos y cielos rasos deben estar construidos y acabados a
fin de evitar la acumulacion de suciedad, de humedad, y la formacion de
mohos y revestimientos que puedan caer y contaminar los alimentos.
Deben encontrarse en buenas condiciones para impedir el desprendimiento
de particulas, ser lisos, sin uniones vy faciles de limpiar. (Lee, 2008;
Oldepesca, 2008)

Ventanas y Puertas.- Las ventanas deben estar construidas e instaladas de
modo que impidan la entrada de agua, polvo y plagas; estar provistas de
malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar. Los muelles de
las ventanas deben tener una leve inclinacion que impida la acumulacion
de polvo y de agua, e imposibilite su uso como estante. Las puertas
deben tener una superficie lisa e impermeable de facil limpieza y
desinfeccién. Deben abrirse hacia afuera, estar acopladas perfectamente a

su marco y contar con sellos que eviten el ingreso de plagas (Lee, 2008).

Ventilacion.- Las instalaciones deben contar con buena ventilacion, que
evite cambios bruscos de temperatura, la condensacion de vapores y
permita la circulacion de aire. Se debe contar con un sistema efectivo de
extraccion de humos, polvos y vapores acorde a las necesidades de la
planta. A fin de impedir la contaminacion cruzada, la direccion de la
corriente de aire no debe ir nunca de una zona contaminada a una zona
limpia. Las aberturas de ventilacion estaran protegidas con mallas a fin de
evitar el ingreso de agentes contaminantes o plagas por los ductos (Lee,
2008).

lluminacién.- La iluminacion del lugar puede ser con luz natural o artificial
semejante a la luz natural, pero ésta debe garantizar la visibilidad del
personal de forma que puedan desempefiarse correctamente. Las

lamparas deben ser protegidas para evitar en caso de rotura que los



cristales caigan sobre los productos. Las instalaciones eléctricas en caso
de estar expuestas, deben cubrirse o0 aislarse y no se debe permitir la
colocacién de cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de
alimentos (Lee, 2008; Oldepesca 2008).

1.1.2.2. Equipos e implementos

Los equipos y los utensilios para la manipulacion de alimentos, deben ser de un
material que no transmita sustancias toxicas, o que altere las caracteristicas
organolépticas de los alimentos procesados. Las superficies de trabajo deben ser
lisas, de facil limpieza y desinfeccion, sin hoyos, ni grietas. Es necesario evitar el
uso de maderas y de productos que puedan deteriorarse 0 corroerse; se aconseja

el uso de acero inoxidable (Feldman, 2003).

1.1.2.3. Materias primas

En la recepcion de materia prima se debe adoptar medidas de control para evitar
el ingreso de producto de mala calidad, que provoquen contaminaciones
cruzadas. Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones
apropiadas que aseguren la proteccion contra contaminantes de caracter fisico,
quimico o bioldgico. El depdsito debe estar alejado de los productos terminados,
para impedir la contaminacion cruzada, y las condiciones de almacenamiento
como temperatura, humedad, ventilacion e iluminacion deben ser las apropiadas.
Las materias primas deben encontrarse en excelente estado antes de iniciar un
proceso productivo, es asi que si se detecta alguna falencia se debera aislar y
rotular claramente, para luego eliminarlas. El transporte de MP debe tener los
mismos  principios higiénicos-sanitarios que se consideran para los
establecimientos (SAGPyA, 2006).



1.1.2.4. Proceso y envasado

La manipulacion y envasado de los alimentos debe realizarse con procedimientos
validados y segun criterios definidos que procuren la calidad esperada en un
alimento y garanticen la inocuidad, por medio de ciertos controles que aseguren
el cumplimiento de dichos procedimientos y criterios. Los controles se realizan
registrando en el documento de fabricacion todas las operaciones efectuadas,
incluidos los puntos criticos de control donde sea necesario, asi como las
observaciones y advertencias. Para verificar que los controles se lleven a cabo
correctamente, deben realizarse comparaciones con los parametros establecidos
y definir a un responsable en cada proceso, de modo que exista un seguimiento

desde el inicio hasta el final del proceso productivo (SAGPyA, 2006).

“El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccién adecuada
de los alimentos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir
un etiquetado de conformidad con las normas técnicas respectivas” (Morejon,
2002).

1.1.2.5. Disposicion y eliminacién de desechos

Las instalaciones deben poseer sistemas adecuados para la disposicion de
desechos liquidos o0 aguas negras. Estos drenajes deben disefiarse de manera
que no contaminen los alimentos o las fuentes de agua potable y no interfieran
con el desarrollo de los procesos (Morejon, 2002).

Las areas de desechos solidos deben ubicarse en lugares alejados de las zonas
de produccion, y disponerse rapidamente para evitar la generacion de malos
olores y el atague de plagas. Los desechos deben recolectarse, identificarse y
almacenarse en lugares que cuenten con las seguridades para evitar

contaminaciones accidentales o intencionales (Morejon, 2002).



1.1.2.6. Servicios

1.1.2.6.1.Agua potable

La planta debe disponer de un sistema de abastecimiento de agua asi como de
instalaciones apropiadas para su distribucion, control y almacenamiento, de
manera que si se suspende el servicio, no se interrumpan los procesos. La
presion y temperatura del agua estaran acordes a los requerimientos de los
procesos y operaciones de limpieza y desinfeccion de la planta (Lee, 2008;
Morejon, 2002).

1.1.2.6.2.Agua no potable

Los sistemas de agua no potable estaran identificados y diferenciados de los
sistemas de agua potable, para evitar confusiones y contaminaciones
accidentales. Su uso estard destinado para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion y demas, en tanto no sea

ingrediente del alimento (Lee, 2008; Morejon, 2002).

1.1.2.6.3.Vapor de agua

En el caso de que el vapor deba entrar en contacto con alimentos o con

superficies que estén en contacto con ellos, se procedera a colocar filtros en los

distribuidores para evitar la contaminacion del alimento con particulas

provenientes del vapor de agua (Lee, 2008; Morejon, 2002).

1.1.2.7. Control de plagas

Las instalaciones deben contar con un programa de control o0 manejo integrado de

plagas que incluya: identificacion de plagas, cordon de seguridad, productos o



meétodos y procedimientos utilizados, y hojas de seguridad de los productos,

estos ultimos deben estar registrados por la autoridad competente (Lee, 2008).

Se debe llevar un control escrito y peridédico del manejo de plagas, asi mismo
disponer de un espacio fisico alejado de las areas de procesamiento para el
almacenamiento de los productos empleados. Se debe contar con barreras fisicas
para evitar el ingreso de plagas hacia la planta y el uso de agentes quimicos,
bioldgicos autorizados por la autoridad competente, los cuales se aplicaran bajo la
supervision directa de personal capacitado. El uso de plaguicidas estara dado
cuando no son eficaces otras medidas sanitarias y se aplicaran con todas las
seguridades del caso a fin de evitar la contaminacion de los alimentos (Lee,
2008).

1.1.2.8. Personal

El personal que esté en contacto directo o indirecto con los productos alimenticios

debe reunir ciertos requisitos que se detallan a continuacion:

1.1.2.8.1.Educacién y capacitacion

La empresa debe brindar capacitacion continua y permanente al personal, con
base en Buenas Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a las
tareas asignadas. La instruccion puede estar bajo la responsabilidad de la
organizacion o de personal externo preparado para dicho topico. Los programas a
estudiar deben incluir normas, procedimientos y medidas preventivas que

optimicen la labor de los trabajadores (Lee, 2008; Morejon, 2002).
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1.1.2.8.2.Estado de salud

El personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de alimentos
debe someterse a examenes médicos previo al contrato y desempefio de su
funcién (Lee, 2008).

La empresa debe mantener un control constante en la salud de sus trabajadores,
el mismo que serd documentado y renovado como minimo cada seis meses; asi
mismo el control médico se realizara cuantas veces sea necesario después de
una enfermedad que pudiera provocar contaminaciones de los alimentos que se
manipulan. El personal que se sospeche o conozca que padece una afeccion
debera ser examinado y si es el caso, ser apartado inmediatamente de su sitio de
trabajo o reubicado con el fin de impedir la contaminacién de los alimentos o el

contagio de sus compafieros (Lee, 2008; Morejon, 2002).

1.1.2.8.3.Higiene y medidas de proteccién

Las personas que se encuentran manipulando alimentos deben cumplir lo

siguiente:

a) Antes de ingresar a la planta: Presentarse correctamente aseado para

realizar sus labores (Lee, 2008).

b) Dentro de la planta: Utilizar el uniforme de acuerdo a su funcién, como
delantales o vestimenta lavable, que permitan visualizar facilmente su
limpieza; accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas
reutilizables o desechables; y calzado cerrado, antideslizante e
impermeable segun el caso. Todo el uniforme y equipos de proteccion
personal deben encontrarse limpios y en buen estado (Lee, 2008;
Morejon, 2002).
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Todo el personal debe lavarse las manos con agua y jabén antibacterial
independientemente del uso de guantes, esta operacion se realizara al
ingresar al area de proceso, cada vez que salga y regrese al area
asignada, cada vez que manipulen alimentos crudos o cocidos, cada
vez que use los servicios sanitarios y después sonarse la nariz o de
manipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo
de contaminacién para el alimento. La desinfeccion de manos se
realizard cuando el proceso o procedimiento lo requiera (Lee, 2008;
Morejon, 2002).

1.1.2.8.4.Comportamiento del personal

El comportamiento del personal estara regido a normas y procedimientos
establecidos por la organizacion. El personal que labora en las areas de
produccion debe acatar las normas establecidas que sefalan la prohibicion de
fumar, escupir y consumir alimentos o bebidas en estas areas. Debe mantener el
cabello recogido y cubierto completamente por medio de mallas y gorros; debe
tener uflas cortas y sin esmalte o ufias postizas; debe laborar sin maquillaje, la
barba y bigotes bien recortados y cubiertos con mascarillas durante la jornada de
trabajo; no debera usar joyas o bisuteria que puedan caerse sobre los alimentos

0 atascarse en los equipos (Lee, 2008; Morejon J., 2002).

La entrada de las personas a la planta sera controlada y restringida, y antes de
ingresar se debera poner atencion en todas las sefializaciones y normas de
seguridad ubicadas en sitios visibles. Las personas ajenas a los procesos
productivos deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones antes

de ingresar a la planta (Morejon, 2002).
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1.1.2.9. Etiquetado y manejo de producto terminado

El etiquetado sera la identificacion codificada que permita conocer el nimero de
lote, la fecha de produccion y la identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que conciernan, segun la norma técnica. Los
productos etiquetados deberan empacarse y ser colocados sobre plataformas o
pallets para su facil manejo y traslado hacia el 4rea de cuarentena o al almacén
de alimentos terminados. Los almacenes o bodegas de producto terminado deben
mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas de acuerdo a las
necesidades del producto, como control de temperatura y humedad para
garantizar la conservacion de los productos y evitar la alteracion, descomposicion

0 contaminacion posterior de los alimentos (Morején, 2002).

1.1.2.10. Limpieza y desinfeccion

Se debe realizar limpieza y desinfeccién de las instalaciones, superficies, equipos
y utensilios que intervengan en la elaboracion o manipulacion directa de los
alimentos a fin de evitar su contaminacion; para ello es necesario contar con
instalaciones destinadas a dicho fin. Conviene emplear productos que no alteren
la naturaleza de los alimentos y evitar la generacion de polvos o salpicaduras que

puedan contaminar los productos. (Lee, 2008)

1.2. ANALISIS DE RIESGOS Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS
(HACCP)

El sistema HACCP permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos en
cada uno de los eslabones de la cadena alimentaria; constituye una guia con
principios y pasos a seguir para prevenir los riesgos de contaminacion de los
productos (Codex Alimentarius, 2003).
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El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria,

desde el productor inicial hasta el consumidor final; mejorar la inocuidad de los

alimentos; facilitar la inspeccién por parte de las autoridades de reglamentacion;

y promover el comercio internacional al aumentar la certeza en la inocuidad de los

alimentos (Almengor, 2008).

1.2.1. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

1.2.1.1. Andlisis de peligros

El primer principio del sistema HACCP consiente en los siguientes pasos:

a)

b)

Enumerar los posibles peligros que puedan preverse desde la
produccién primaria, la elaboracién, la fabricacion y la distribucién hasta
el punto de consumo (Codex Alimentarius, 2003; Lerena, 2001).

Analizar los peligros y fundamentarlos con razones técnicas. Se bebe
tomar en cuenta: la probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de
sus efectos negativos para la salud; la evaluacion cualitativa y/o
cuantitativa de la presencia de peligros; la supervivencia o proliferacion
de los microorganismos involucrados; la produccién o persistencia de
toxinas, sustancias quimicas o agentes fisicos en los alimentos; y las
condiciones que pueden originar lo anterior (Codex Alimentarius, 2003;
Lerena, 2001).

Definir las acciones y actividades que puedan utilizarse en relacion a
cada peligro, hasta eliminarlo o reducirlo a un nivel aceptable (Codex
Alimentarius, 2003; Lerena, 2001).
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1.2.1.2. Determinacién de los Puntos Criticos de Control (PC)

Es seguro que en un proceso productivo existan mas de un PCC, los que se
deban controlar para enfrentar un peligro en particular. Para determinar un PCC
se puede emplear un arbol de decisiones con fundamento ldgico y flexible de
acuerdo a la operacion o proceso. Si el peligro es imposible de controlar y afecta
la inocuidad del alimento, los productos, las tareas y los procedimientos deberan
modificarse para asegurar la inclusion de una medida de control (Codex
Alimentarius, 2003; Lerena, 2001).

1.2.1.3. Establecimiento de Limites Criticos

Se establece un nivel, condicion, criterio o limite que no debe sobrepasarse para
las fases que lo necesiten. Este nivel debera especificarse, validarse y cumplirse
con cada medida vinculada a un PCC. Los criterios mas aplicados suelen ser las
mediciones de: temperatura, tiempo, nivel de humedad, pH, AW y concentracion
de compuestos quimicos; asi mismo parametros sensoriales como: aspecto, olor,

sabor y textura. (Codex Alimentarius, 2003; Lerena, 2001)

1.2.1.4. Establecimiento del sistema de vigilancia

Para el monitoreo de los PCC, se debe vigilar las actividades e instrumentos que
permitan observar y medir las variables relacionadas con los niveles establecidos.
El objetivo de la observacién y medicion es la comparacion con los limites criticos,
detectar la pérdida de control de los PCC, proporcionar a tiempo la informacion
para hacer correcciones sobre el proceso o producto, impedir que se infrinjan los
limites criticos. Los procesos deberan corregirse cuando los datos indiquen una
pérdida de control en un PCC, y antes de que ocurra una desviacion. La vigilancia
debe estar bajo la responsabilidad de un especialista que tenga los conocimientos

y la competencia necesarios para aplicar medidas correctivas, cuando proceda.
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La frecuencia con la que se realice el control debera garantizar que el PCC esté

controlado (Codex Alimentarius, 2003; Lerena, 2001).

1.2.1.5. Establecimiento de las medidas correctivas

Si se detecta desviaciones en los PCC se debera formular medidas correctivas
especificas para cada uno, debiendo asegurarse que los limites criticos sean
controlados nuevamente; si el producto llega a ser afectado se manejara un
sistema de eliminacion del mismo. “Los procedimientos relativos a las
desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los
registros del sistema HACCP” (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.1.6. Verificacion del sistema HACCP

Para comprobar el cumplimiento del sistema HACCP se emplearan métodos,
procedimientos y ensayos de comprobacion y verificacion, en particular mediante
muestreo aleatorio y analisis. La frecuencia de las comprobaciones debera ser lo
suficiente, para confirmar que el sistema HACCP esta funcionando eficazmente.
La comprobacién del cumplimiento del sistema HACCP, debera realizarla una
persona ajena a la vigilancia de los limites, esta puede pertenecer o no a la
organizacion; el requisito principal es que la persona que fiscaliza esté calificada o

sea un experto en el tema (Codex Alimentarius, 2003; Lerena, 2001).

1.2.1.7. Sistema de documentacion

Para recabar la informacion necesaria de los procedimientos estandarizados vy el
monitoreo de los limites criticos se debe establecer la documentacion y registros
necesarios, que contengan informacién precisa y oportuna para el control
adecuado del sistema HACCP; teniendo en cuenta que los sistemas de
documentacion y registro deberan ajustarse a la naturaleza y magnitud de la
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operacion. Para ello se pueden elaborar hojas de trabajo donde se encuentre
sentada toda la informacion sobre cada una de las operaciones realizadas y de
esta manera obtener la trazabilidad del proceso productivo (Codex Alimentarius,
2003).

1.2.2. DIRECTRICES PARA LA APLICACION DEL SISTEMA HACCP

Existen ciertos requisitos que una organizacion dedicada a la manufactura de
alimentos que se encuentre interesada en implementar HACCP debe cumplir.
Primero es necesario que antes de aplicar el sistema HACCP la industria maneje
programas establecidos y bien definidos de buenas practicas de higiene, de
acuerdo a los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex, los
Codigos de Practicas del Codex; y cumpla con requisitos de inocuidad de los
alimentos. Segundo debe existir el compromiso de autoridades y empleados de la
organizacién para ahondar en la capacitacion que propenda al conocimiento y
cumplimiento del sistema HACCP. Tercero, en el disefio y aplicacion de sistemas
HACCP deberan tenerse en cuenta los efectos de las materias primas, los
ingredientes, las practicas de fabricacion de alimentos, la funcion de los procesos
de fabricacién en el control de los peligros, el uso final probable del producto, las
categorias de consumidores afectadas y los datos epidemiolégicos relativos a la

inocuidad de los alimentos (Codex Alimentarius, 2003).

El sistema HACCP debera aplicarse a cada operacién por separado y si existe

modificacion del producto o proceso se debera examinar la aplicacion del sistema

y realizar los cambios pertinentes (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3. APLICACION DE LOS PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP

La aplicacion de los principios del sistema HACCP se realiza con el cumplimiento

de los pasos siguientes:
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1.2.3.1. Formacion del equipo de HACCP

La empresa debe disponer de un equipo de profesionales o colaboradores que
cuente con el conocimiento para aplicar HACCP, para ello puede buscar el
asesoramiento técnico con un especialista en el tema, o valerse de material de
apoyo como documentacion referente a la implementacion del sistema HACCP
(Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.2. Descripcion del producto

El producto a generarse serd descrito con la mayor minuciosidad, dicha
descripcion deberd formularse en base a datos de inocuidad del producto, de
composicion, de estructura fisica/quimica, de tratamientos microbicidas/
microbiostaticos aplicados, de envasado, de tiempo consumo, de condiciones de

almacenamiento y de distribucién (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.3. Determinacién del uso previsto del producto

El uso previsto del producto sera estimado de acuerdo los usos que el
consumidor quiera darle, estableciendo el segmento de mercado al que esta
dirigido y las posibles amenazas hacia algun grupo de consumidores, por ejemplo
personas con procesos alérgicos, con intolerancia a algin o algunos de los

compuestos del alimento (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.4. Elaboracion de un diagrama de flujo

Se elaborard un diagrama de flujo, que cuente con todas las especificaciones
para elaborar el producto, se debe incluir todas las fases del proceso; desde la
recepcion de MP hasta la distribucién o almacenamiento del producto terminado
(Codex Alimentarius, 2003).
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1.2.3.5. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

La validacién del diagrama de flujo con respecto a los procesos reales de la
planta, estard a cargo de un responsable que conozca el proceso de elaboracion
del producto y que pueda realizar las modificaciones del documento a fin de que

se ajuste al verdadero escenario (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.6. Andlisis de peligros identificados

Basado en el principio uno del sistema HACCP. Se trata de reunir una lista de los
posibles peligros que puedan encontrarse en cada fase de la operacion, con el
respectivo andlisis y discusiéon de las posibles medidas de control (Codex
Alimentarius, 2003).

1.2.3.7. Determinacién de PCC

Basado en el principio dos del sistema HACCP. Por medio de un arbol de
decisiones se determina los PCC y se establecen uno o varios controles. Si no se
puede controlar, el proceso o producto debera modificarse a fin de que se facilite

el control (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.8. Establecimiento de limites criticos para cada PCC

Basado en el principio tres del sistema HACCP. Los limites criticos seran

validados para cada PCC, establecidos a través de parametros como medidas de
temperatura, pH, actividad de agua, etc. (Codex Alimentarius, 2003).
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1.2.3.9. Establecimiento del sistema de vigilancia para cadaCC

Basado en el principio cuatro del sistema HACCP. Propone la vigilancia de los
PCC a cargo de un responsable que lo documente y certifique; esta observacion y
medicion arrojard datos de manera que puedan comparase con los valores

establecidos como limites (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.10. Establecimiento de medidas correctivas

Basado en el principio cinco del sistema HACCP. Establece medidas correctivas y
busca que el PCC vuelva a ser controlado. Se respalda lo ocurrido con la debida
documentacion en los registros (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.11. Establecimiento de procedimientos de verificacion

Basado en el principio seis del sistema HACCP. Los procedimientos de
comprobacion se realizaran a fin de corroborar el buen funcionamiento del
sistema HACCP. Esta comprobacion estara a cargo de una persona calificada
distinta de la vigilancia cotidiana (Codex Alimentarius, 2003).

1.2.3.12. Establecimiento del sistema de documentacion y regio

Basado en el principio siete del sistema HACCP. Establece la obligacion de
documentar los procedimientos del sistema HACCP; hace referencia al uso de
guias y material proporcionado por especialistas para el adecuado registro de
informacion. Un sistema de registro sencillo puede facilitar su uso y el trabajo de

los operadores (Codex Alimentarius, 2003).
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1.3. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)

En una empresa que manufactura alimentos es necesario contar con
Procedimientos Operacionales Estandarizados POE desarrollados, que guarden
relacion con las BPM. Los POE son aquéllos procedimientos escritos que
describen y explican cémo realizar una tarea eficazmente para lograr un fin
especifico; su objetivo es estandarizar los procedimientos Yy dejar constancia
escrita de ello para evitar errores que puedan afectar la inocuidad del producto
final (Castafidn et al, 2003; INVIMA, 2005).

Los POE deben sefialar el objetivo al que se le dard cumplimiento y tendrd un
formato adaptado a las necesidades de la industria; este debe incluir elementos
como monitoreo de procedimientos y acciones de verificacibn como: control del
llenado de registros, tomas periddicas de muestras para analisis y acciones de

caracter correctivo (Castafnon et al, 2003).

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados que deben ser documentados

son los siguientes:

= POE Control de la documentacién.- Procedimiento que especificara cuales
son los controles que debe tener un documento creado en la planta para
ser aprobado posteriormente; incluyendo revisiones 0 actualizaciones
realizadas. En el caso de revisiones o actualizaciones se identificard los
cambios generados en el documento, la revisidbn actual que tiene y las

versiones que existen del mismo (Castafion et al, 2003).

= POE Control de los registros.- “Procedimiento que debe explicitar
claramente los controles necesarios para la identificacion, almacenamiento,
proteccion, recuperacion, tiempo de retencion y disposicion de los

registros” (Castafién et al, 2003).
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POE Auditoria interna.- Procedimiento que debe establecer las acciones y
frecuencia con que se realizan las auditorias internas. Se establece como

intervalo minimo un afio entre auditoria y auditoria (Castafion et al, 2003).

POE Capacitacion.- Procedimiento que establece todas las acciones para
ejecutar las capacitaciones en la planta, para ello debe especificase los
contenido a dictar, la frecuencia con que se realizarian las capacitaciones y

las personas responsables de hacerlo (Castafion et al, 2003).

POE Accidentes y emergencias.- Procedimiento que establece las acciones
a darse en caso de suscitarse accidentes o emergencias (Castafién et al,
2003).

POE Medidas de bioseguridad.- Procedimiento que establece las medidas
de bioseguridad a tomar en caso de ingreso de potenciales vectores a la

planta (Castafion et al, 2003).

POE Mantencion preventiva o correctiva.- Uno o mas procedimientos que
deben especificar las acciones relacionadas con el mantenimiento

preventivo o correctivo de maquinarias y equipos (Castafion et al, 2003).

POE Producto no conforme.- Procedimiento que debe establecer medidas
a tomar para controlar y manejar el producto que no reune los requisitos de
calidad e inocuidad para continuar con el proceso productivo (Castafion et
al, 2003).

POE Manejo de residuos.- Procedimiento que dispone del manejo de los
residuos generados durante el proceso de produccion (Castafion et al,
2003).

POE Manejo de los subproductos generados.- Procedimiento que dispone

el manejo de los subproductos que se dan como resultado de la
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clasificacion, seleccion, transformaciéon o acondicionamiento de los

alimentos (Castafion et al, 2003).

» POE Dosificacion y mezclado.- Procedimiento que estandariza la
dosificacion y mezclado de las materias primas en la elaboracion de

alimentos (Castafion et al, 2003).

» POE Manejo de producto no conforme.- Procedimiento que dispone el
manejo del alimento que no cumple con los estandares o requisitos de
calidad; describe las acciones a seguir, como separacion, reciclaje o

eliminacion del mismo (Castafion et al, 2003).

1.4, PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANITIZACION (POES)

La condicién de inocuidad en un alimento es la consecuencia de la aplicacion de
buenas practicas de higiene en la industria alimentaria. Estas practicas incluyen
limpieza y desinfeccion de superficies en contacto con alimentos, limpieza y
desinfeccién de maquinarias y de equipos; higiene del personal que labora en la
planta, manejo integrado de plagas, etc. (INVIMA, 2005; Méndez y Sammartino,
2008).

Los POES son practicas de saneamiento descritas textualmente para que las
industrias elaboradoras de alimentos las desarrollen e implementen. El
establecimiento de POES junto con BPM es la clave en el aseguramiento de la
inocuidad de los alimentos. De su aplicacion dependera el eliminar o controlar los

riesgos de contaminacion para el producto (Méndez y Sammartino, 2008).

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion que deben

ser documentados son los siguientes:
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= POES Instalaciones, maquinas y equipos.- Procedimientos que describen
las acciones de limpieza y desinfeccion a realizar en las instalaciones,
materiales y equipos que intervienen en el proceso productivo. (Castafion
et al, 2003).

= POES Control de plagas.- Procedimientos que especifican las medidas a
tomar, ya sean a pasivas o intensivas en el control o eliminacién de

insectos, roedores y aves (Castafion et al, 2003).

= POES Retiro y manejo de desechos.- Procedimientos que deben
establecer medidas apropiadas para la recoleccion, retiro y manejo de

desechos resultantes del proceso productivo (Castafion et al, 2003).

1.5. PRODUCTOS ALMACENADOS EN LA BODEGA
MAGALLANES

El Centro de Negocios Logistico Magallanes es un lugar donde se recibe,
almacena, acondiciona, envasa y distribuye alimentos no perecederos; como
azucar, granos secos, semillas y harinas. La bodega Magallanes comercializa los
productos en presentaciones de 500 gramos; uno, dos, veinticinco y, cuarenta y

cinco kilogramos (FEPP-Camari, 2008).

En Magallanes, el personal que labora debe cuidar de ciertos factores que
aseguran la calidad de los productos secos y de ellos depende que se garantice la
conservacion de sus caracteristicas, entre ellos tenemos la actividad de agua de
los alimentos, la temperatura del lugar y la humedad relativa del ambiente; sin
embargo hay otros factores que deben tomarse en cuenta para impedir que se
atente con la inocuidad de los productos, estos son: la higiene del personal que
manipula los alimentos, la higiene de las instalaciones, maquinaria, equipos y
utensilios; concebidas en procedimientos estandarizados de limpieza vy

desinfeccién, asi mismo el control de plagas, que representen una amenaza a la
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bioseguridad del lugar, etc. En la Figura 1 se observan los diferentes lotes de

productos almacenados en la planta.

Figura 2. Foto de los productos acopiados en Magallanes

1.6. PRODUCTOS SECOS

1.6.1. COSECHA

En agricultura la cosecha se refiere a la recoleccién de los granos y semillas de
los campos en la época del afio en que estan maduros. La cosecha marca el final
del ciclo de un fruto en particular. El éxito de una cosecha radica en equilibrar
ciertos factores que condicionan la calidad de los frutos recogidos, como
condiciones atmosféricas y grado de madurez del cultivo; es asi, que apresurar la
cosecha puede evitar condiciones meteorolédgicas perjudiciales pero dar lugar a
una producciéon mas pobre en cantidad y calidad; y, aplazarla puede redundar en
mayor cantidad y calidad, pero hace mas probable la exposicion a condiciones
climatolégicas no deseadas (FAO, 1993).
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Para optimizar la cosecha de los granos y semillas a beneficiar como alimentos
sSecos, es necesario asegurar ciertas condiciones del cultivo. Primero, en el cultivo
se deberad comprobar que la humedad del suelo sea adecuada para asegurar la
rapida acumulacion de materia seca en la semilla de modo que sea
potencialmente almacenable. Segundo, cuando la semilla en el cultivo alcance su
maximo contenido de materia seca, es propicio retirarla para evitar que las lluvias
deterioren el producto final. (FAO, 1993).

La cosecha de granos y de semillas se puede realizar de dos formas:

a) Cosecha Manual.- En sistemas tradicionales de produccién agricola la
mecanizacion es minima, por ello la cosecha es manual y consiste en
arrancar con la mano la planta de raiz o cortar con una hoz las panojas,
mazorcas, etc. para luego ponerlas en parvas a secar (Jacobsen y
Sherwod, 2002; Obrador, 1984). En la Figura 2 se presenta la recolecciéon

manual de granos.

Figura 3. Recoleccion de tradicional de granos y semillas
(Hernandez y Puentes, 1995)

b) Cosecha Mecanica.- En grandes y mecanizados sistemas de produccion se
utiliza la maquinaria mas pesada y sofisticada como la cosechadora para

extraer los granos y semillas de las plantaciones (Obrador, 1984).
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1.6.2. POSCOSECHA Y COMERCIALIZACION DE LOS PRODUCTOS SECO S

1.6.2.1. Poscosecha de granos y semillas

El término poscosecha comprende las acciones posteriores a la recoleccion de
granos y semillas, tales como limpieza, secado, clasificacién y almacenaje en

propiedades rurales o su envio a centros de acopio (FAO, 1993).

a) Limpieza.- Consiste en la eliminacion total o parcial de las impurezas como
rastrojos, hojas, trozos de granos, piedras, pajas, etc., para facilitar la
conservacion de granos y semillas durante el almacenamiento. La limpieza
permite que la operacion de secado sea mas efectiva, ya que las
impurezas disminuyen la eficiencia de las secadoras, dificultan la aireacion
de los productos almacenados y reducen la eficacia de insecticidas y
fumigantes (FAO, 1993; Hernandez y Puentes, 1995). En la Figura 3 se
puede observar el empleo de cedazos, aire y tamices para la eliminacién

manual de impurezas.
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Figura 4. Limpieza manual de granos y semillas

(Hernandez y Puentes, 1995)
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b) Secado.- Consiste en retirar gran parte de la humedad presente en el
grano en el momento de la recoleccidon, hasta dejarlo en un nivel que
garantice un almacenamiento seguro. El secado tiene como propdésito
preservar las caracteristicas de los alimentos como aspecto, calidad
nutricional y viabilidad de la semilla; al inhibir la germinacion de las
mismas, reducir el ataque de hongos y evitar su deterioro (FAO, 1993;
Herndndez y Puentes, 1995). En la Figura 4 se pueden observar los
métodos mas empleados de secado en granjas poco tecnificadas.

Figura 5. Secado de granos y semillas al sol.
(Hernandez y Puentes, 1995)

c) Clasificacion.- Consiste en retirar de la masa principal de producto aquellos
granos que no cumplan con los estandares de calidad fijados por las
autoridades competentes, para facilitar su comercializacion. La
clasificacion puede realizarse por tamafio, forma, color, presentacion,
estado, etc. (FAO, 1993). En la Figura 5 se puede observar la clasificacion

manual de granos y semillas.
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Figura 6. Clasificacion manual de granos y semillas
(Hernandez y Puentes, 1995)

d) Almacenamiento.- Consiste en colocar los granos y semillas en un lugar
donde se garantice su conservacion. El almacén debe poseer condiciones
seguras para posibilitar la preservacion de los alimentos secos tanto en
cantidad como en calidad y valor nutritivo, facilitando la disponibilidad de un
buen producto para consumo o venta, cuando las condiciones del mercado
sean favorables. (FAO, 1993; Hernandez y Puentes, 1995).

Los factores que mas influyen en el almacenamiento son: el contenido de
humedad de los alimentos y la temperatura del almacén; a menor
temperatura y humedad, mayor sera el tiempo de conservacion de los
productos (FAO, 1993). Otro factor que se considera en el almacenamiento
es el ataque de insectos, roedores y hongos, para ello se deben realizar

programas de control de plagas. (FAO, 1993).

Los silos son los recipientes mas empleados en el almacenamiento de
granos y semillas; debido a que son cerrados y herméticos protegen a los
alimentos de insectos, roedores y evita el ingreso de agua impidiendo la
formacién de mohos y hongos (Hernandez y Puentes, 1995). En la Figura 6
se presenta la estructura del silo para el almacenamiento y el curado de los

productos.
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Boca de salida

Figura 7. Empleo de silos para almacenamiento de granos §flaem
(Hernandez y Puentes, 1995)

1.6.2.2. Comercializacion de productos secos

Los granos y semillas son comercializados para la elaboraciéon de diversos
productos y subproductos destinados a la alimentacion humana y animal. Los
derivados que se obtienen a partir de los granos y semillas son: perlados, harinas,
hojuelas, musli, snacks, dulces, confites, etc. (Jacobsen y Sherwod, 2002).

En el Ecuador a finales de los afios 80, el INIAP formé una empresa rural en
Guamote, Chimborazo para producir, procesar y comercializar granos andinos
como quinua, chocho, amaranto, etc. y derivados. Pese a sus esfuerzos la
organizacion debio retirarse del mercado por falta de capacidad financiera
(Jacobsen y Sherwod, 2002).

Actualmente existen algunas comercializadoras como Supermaxi y Camari que
ofertan productos de origen agropecuario. En Camari este rubro representa el
56% de sus ventas las mismas que se dirigen hacia sus regionales ubicadas en
algunas provincias del pais y hacia el mercado externo; su intervencion beneficia
a un total aproximado de 8200 familias pertenecientes a pequefias organizaciones
y productores individuales, del campo y barrios urbanos marginales, distribuidos
en 18 de las 24 provincias del Ecuador. (GSFEPP, 2009).
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2. METODOLOGIA

La Presente investigacion se realizO en el Centro de Negocios Logistico
Magallanes perteneciente a FEPP-Camari, localizado en la provincia de

Pichincha, canton Quito, parroquia San Sebastian y sector Balcon del Valle.

Para llevar a cabo el disefio y desarrollo de un Plan de Implementacion de
Buenas Practicas de Manufactura en El Centro de Negocios Logistico Magallanes
en un periodo de nueve meses, se necesitd recopilar informacion mediante
observaciones, documentacion y entrevistas. También se necesito la participacion
del personal que labora en el lugar, especialmente de los responsables de
Bodega y de Control de Calidad para llevar a cabo la ejecucion paulatina del

mismo.

2.1. EVALUACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

En el Centro de Negocios Logistico Magallanes se evaluaron los procesos
productivos que se llevan a cabo; para ello se realizaron pasantias, las mismas
gue sirvieron en la recoleccion datos cualitativos con base en la observacion de

las actividades desarrolladas por los trabajadores.

Se determind la situacion en la que se encontré inicialmente el lugar y se identifico

las no conformidades en la realizacion de cada procedimiento.

2.2. DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Para el diagnoéstico de la situacion actual de Magallanes, se elabor6 una lista de

verificacion con base en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura N°
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3253, emitido en el afio 2002 por el Tribunal Constitucional mediante el Registro
Oficial N° 696. EIl registro oficial enumera los requisitos que una empresa
manufacturera de alimentos debe cumplir para que sean efectivas las Buenas

Préacticas de Manufactura.

En el diagndstico de la situacion actual de Magallanes se evalué los siguientes

aspectos:

» [Instalaciones

» Equipos y utensilios

= Personal

= Materias primas e insumos

= QOperaciones de produccién

» Envasado, etiquetado y empaquetado

= Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

= Aseguramiento y control de calidad

En la determinacion de la situacion actual de Magallanes se empled el siguiente
criterio para determinar el cumplimiento, no cumplimiento y no aplicacion de los

requisitos en la planta.

= Cumplimiento , se le atribuye al requisito que se ha cumplido a cabalidad
en la planta.

= No cumplimiento , se le atribuye al cumplimiento parcial o al
incumplimiento del requisito examinado.

= No aplicacion , se le atribuye al requisito que no tiene razon de ser en la

planta.

En la lista de verificacidn se incluyeron observaciones a cada no conformidad

respecto a la norma, y se propuso para ellas las acciones correctivas.
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2.3. DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS (POE) Y PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION (POES)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados “POE” y Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion “POES” se realizaron de acuerdo a las
necesidades particulares de la Bodega con base en la observacion de los
procesos productivos realizados cotidianamente en la planta y bajo la supervision

de los responsables de bodega y control de calidad.

2.3.1. DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS

2.3.1.1. Procedimientos Operativos Estandarizados para harias

El desarrollo de los POE para el acondicionamiento de harinas consistié en la
descripcion del proceso productivo al que se ven sometidas harinas, almidones y
otros productos pulverizados que ingresan a Magallanes, como: almidén de yuca,
harina de trigo, harina integral, harina de uchujacu, machica, pinol, etc. Para ello
se elabord el diagrama de flujo donde se especifica cada uno de los pasos a
seguir para su acondicionamiento y beneficio. Adicionalmente se describié cada
una de las actividades a realizar, el uso de maquinarias, equipos, utensilios vy,
documentos de seguimiento y control; se establecieron responsables de

verificacion y control del proceso productivo.

2.3.1.2. Procedimientos Operativos Estandarizados para grar®y cereales

En el caso de granos y cereales se incluyé: arroz, canguil, garbanzo, cebada,

trigo, frejol, soya, avena, habas, lenteja, maiz, etc. para ellos se describié un POE
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genérico funcional que incluye las tareas del proceso de manufactura de los
productos, en este caso es importante destacar las actividades de secado y
curado de los alimentos que involucran puntos criticos de control ya que en la
tarea de secado el producto es expuesto al aire libre para eliminar la humedad
excedente y esta expuesto a contaminacion cruzada, ataque de plagas; en la
tarea de secado el producto es expuesto a un insecticida de alto poder como el
Gastoxin para eliminar plagas en cualquiera de sus estadios. También se
describié en cada una de las tareas a realizar, el uso de maquinarias, equipos,
utensilios y, documentos de seguimiento y control, se establecieron responsables

de verificacion y control del proceso productivo.

2.3.1.3. Procedimientos Operativos Estandarizados para panglgranulada

Para el desarrollo de POE para Panela Granulada se describio el proceso
productivo desde la recepcion del producto hasta su distribucién al cliente final.
También se diferencié entre panela granulada organica y panela granulada
convencional, ambas comercializadas en Camari. Al igual que en los POE
anteriores se describi6 en cada una de las tareas a realizar el uso de
maquinarias, equipos, utensilios y, documentos de seguimiento y control, se

establecieron responsables de verificacion y control del proceso productivo.

2.3.1.4. Procedimientos Operativos Estandarizados para coasvas

El POE para Conservas fue dirigido a alimentos que no necesitan ninguna
transformaciéon o acondicionamiento en Magallanes, por lo que se necesito
desarrollar la hoja de ruta del producto para mantener la trazabilidad del mismo
desde el ingreso hasta la salida de la Bodega.
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2.3.1.5. Procedimientos Operativos Estandarizados para manej de producto no

conforme

En el caso de los POE para Manejo de Producto No Conforme se describio las
acciones a seguir tras verificar que la materia prima, producto semielaborado o
producto terminado no cumpla con los estandares de calidad exigidos por la
Norma INEN.

Las normas que principalmente se emplean en Magallanes para identificar el

producto no conforme son:

= Norma INEN 616: 2006, Harina de Trigo, Requisitos.

= Norma INEN 57:2006, Sal para Consumo Humano, Requisitos

= Norma INEN 1561:1987-06, Granos y Cereales, Frejol en Grano,
Requisitos.

= Norma INEN 176:2006, Cacao en Grano, Requisitos.

= Norma INEN 2051:95, Granos y Cereales, Maiz Molido, Sémola, Harina,
Gritz, Requisitos.

= Norma INEN 1560:1987-06, Granos y Cereales, Lenteja en Grano,
Requisitos.

= Norma INEN 452:1996-11, Granos y Cereales, Soya en Grano, Requisitos.

= Norma INEN 1562:1987-06, Granos y Cereales, Arveja Seca en Grano,
Requisitos.

= Norma INEN 1673:1988-06, Quinua, Requisitos.

= Norma INEN 2331:2002, Panela Sdlida, Requisitos.

= Norma INEN 2332:2002, Panela Granulada, Requisitos.

2.3.1.6. Procedimientos Operativos Estandarizados para mantemiento vy

calibracion de equipos

Dentro de los POE para Mantenimiento y Calibracion de Equipos, se describio por
cada area las maquinarias, equipos y utensilios empleados, se establecid los
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responsables de mantenimiento y los responsables de la calibracion de los
equipos, entre ellos balanzas y medidores de humedad. Se desarrollo la
documentacion para el control de las operaciones de mantenimiento y de

calibracion.

2.3.2. DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZA DOS
DE SANITIZACION

Para la realizacion de POES se dividi6 el Centro de Negocios Logistico
Magallanes en dos zonas. La primera, relacionada con la manipulacién de los
productos que alli se benefician y acondicionan; la misma se subdividié en siete
areas: de recepcion y despacho, de poscosecha, de envasado, de producto
terminado, bodega de materia prima organica y bodega de material de empaque.
La segunda, que involucra el exterior de la planta donde se ubican &reas de
servicios para el personal y los visitantes como: sanitarios, vestidor, comedor y
exteriores. Para cada una de dichas areas se detall6 el procedimiento de limpieza
y desinfeccion de las instalaciones, maquinaria, equipos y utensilios empleados; y
se incluy6 los documentos de control y verificacion de la realizaciéon de los

procedimientos.

Adicionalmente se desarrollaron los programas de recoleccién de basura y de
higiene del personal. En el caso del control de plagas se contraté a una empresa
especializada en el Control de Plagas para la Industria Alimentarias, la misma que

ha realizado un programa para su control y verificacion.



36

2.4. PLAN DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

2.4.1. DIAGNOSTICO FINAL DE BPM DE MAGALLANES

Tras haber tomado como punto de partida el incumplimiento inicial a la norma
ecuatoriana de BPM e implementado en ciertos casos acciones correctivas; con la
ayuda de una nueva lista de verificacion, se realiz6 el diagnéstico de la situacion
final o mejorada de la Planta, el mismo que permitié cuantificar el cumplimiento de

BPM y el progreso logrado respecto a la situacion inicial.

En la determinacion de la situacion mejorada de Magallanes se empled el
siguiente criterio para determinar el cumplimiento y no cumplimiento de los

requisitos vulnerados en la planta.

= Cumplimiento , se le atribuye al requisito que se ha cumplido a cabalidad
en la planta.
= No cumplimiento , se le atribuye al cumplimiento parcial o al

incumplimiento del requisito examinado.

2.4.2. DESARROLLO DEL PLAN DE IMPLEMENTACION DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Con la informacion obtenida del diagndstico final de Magallanes, se identificaron
las oportunidades de mejora, se definieron las acciones correctivas en la lista de

verificacion, y la inversion econémica para la consecucion de las mismas.
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2.5. ANALISIS DE COSTOS

Tras realizar el diagndstico de la situacién actual del Centro de Negocios Logistico
Magallanes y de determinar las necesidades existentes, se desarroll6 una lista de
los materiales, equipos, insSumMos y servicios necesarios para la implementacion de
Buenas Préacticas de Manufactura. Se realizé una cotizacion final razonable en
base a las proformas mas convenientes de los proveedores encontrados en el
mercado a través de la FEPP-Agroimportadora, perteneciente al Grupo Social
FEPP.



38

3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. DESCRIPCION DEL CENTRO DE NEGOCIOS LOGISTICO
MAGALLANES

El Fondo Ecuatoriano Populorum Progressio FEPP, actualmente Grupo Social
Fondo Ecuatoriano Populorum Progressio GSFPP, es una institucion privada de
finalidad social auspiciada por la Conferencia Episcopal Ecuatoriana que trabaja
desde 1970 con pequefios productores ecuatorianos brindandoles crédito,
capacitacion y asistencia técnica (FEPP-Camari , 2008; GSFEPP, 2008). EI
GSFEPP, para resolver el problema de la comercializacion agropecuaria y
artesanal, crea en 1981 la Fundacion Camari, hoy en dia Sistema Solidario de
Comercializacion FEPP-Camari; para mejorar la comercializacién de productos
agropecuarios, agroindustriales y artesanales de calidad, perecibles y no; estos
altimos almacenados, clasificados, secados, envasados y distribuidos por el
Centro de Negocios Logistico Magallanes (FEPP-Camari , 2008).

El Centro de Negocios Logistico Magallanes, ubicado al Sureste de la ciudad de
Quito, es el encargado de mejorar las condiciones iniciales de los productos no
perecederos que alli llegan. En el mes de mayo del afio 2008 Camari crea el area
de Control de Calidad, debido a la necesidad de mejorar las condiciones de los
productos agropecuarios acopiados. El area de Control de Calidad es responsable
de verificar que los productos que ingresan y salen de Magallanes lo hagan bajo
las nomas establecidas por el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion INEN, para
asegurar la inocuidad y calidad de los alimentos. Asi mismo y bajo la tutela del
Ing. Javier Muioz, responsable del Control de Calidad en Magallanes, se acepto
el disefio y desarrollo de un Plan de Implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura para Magallanes.
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Actualmente la bodega o Centro de Negocios Logistico Magallanes posee un
disefio funcional que facilita la secuencia de los procesos que alli se realizan. En
la Figura 7 se muestra la distribucion de las diferentes areas de la planta y en las
Figuras: 8, 9, 10 y 11 se describe el trabajo efectuado sobre los diferentes
productos no perecederos. Adicionalmente, en el Anexo | se aprecian fotografias

internas y externas del lugar.
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Figura 8. Esquema de la infraestructura del Centro de Negadmgistico Magallanes
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3.2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE
MAGALLANES

Mediante la lista de chequeo con base en el Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura del Registro Oficial N°696, se pudo constatar el cumplimiento que
inicialmente Magallanes tenia respecto a dicha norma. En la Tabla 1 se presenta
la lista de verificacion de BPM, donde se detalla el cumplimiento inicial, junto con

las acciones correctivas propuestas para los incumplimientos.

Tabla 4. Diagnostico de la situacion inicial del Centro deglicios Logistico Magallanes

TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO |
DE LAS INSTALACIONES

ITEM ‘ ART. ‘ REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los estalgienientos donde se producen

y manipulan alimentos seran disefiados y construédioarmonia con la naturaleza de|las
operaciones y riesgos asociados a la actividadaliraénto, de manera que puedan cumplir
con los siguientes requisitos:
1 3a Que el riesgo de contaminaciony, NO Existe riesgo de contaminacién debido a
alteracién sea minimo. que el recinto permanece abierto en todo
momento. Igualmente, las puertas de gada
una de las areas permanecen abiertas.
ACCION CORRECTORA: Instalar
puertas automaticas, y en caso de ng ser
posible, abrir una pequefia puerta para el
personal, de modo que el porton |de

entrada y de salida de mercancia

permanezca cerrado.

2 3b Que el disefio y distribucién de las Sl
areas permita un mantenimiento,

limpieza y desinfeccién apropiado
gue minimice las contaminaciones.

3 3c Que las superficies y materiales, Sl
particularmente aquellos que estan
en contacto con los alimentos, |no
sean toxicos y estén disefiados para
el uso pretendido, faciles de
mantener, limpiar y desinfectar.

4 3d Que facilite un control efectivo de NO En todo momento permanecen las puertas
plagas y dificulte el acceso y refugio abiertas, lo que permite el paso |de
de las mismas. insectos, roedores, etc.

ACCION CORRECTORA: Mantener
puertas cerradas e instalar insectocutores.
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Tabla 1. Diagndstico de la situacion inicial del Centro deglcios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

5 4 DE LA LOCALIZACION: Los Sl
establecimientos donde se procesen,
envasen y/o distribuyan aliment
seran responsables que |su
funcionamiento esté protegido de
focos de insalubridad que
representen riesgos de
contaminacion.

5 DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe dises@ay construirse de manera que:

6 ba Ofrezca proteccidon contra polvo, Sl RECOMENDACION: Realizar
materias extrafas, insectos, mantenimiento a la edificacion.
roedores, aves y otros elementos|del
ambiente exterior y que mantenga
las condiciones sanitarias.
7 5b La construccibn sea soélida |y SI
disponga de espacio suficiente para

la instalacion, operacion |y
mantenimiento de los equipos asi
como para el movimiento dgl
personal y traslado de los materigles
o alimentos.
8 5c Brinde facilidades para la higiene| NO La bateria sanitaria esta averiada. |Asi
personal. mismo no existen lavabos en las areas en
las que se manipulan alimentos.
ACCION CORRECTORA: Ante la falta
de tomas de agua, que imposibilita| la
instalacién de lavabos en todas las areas,
se baraja la posibilidad de instalar

dispensadores de desinfectante que| no
requiera el uso de agua.

9 5d Las areas internas de produccion|se NO
deben dividir en zonas segun el
nivel de higiene que requieran y
dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos.
6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTARINTERNAS Y
ACCESORIOS: Estas deben cumplir los siguientesiséqa de distribucién, disefio y
construccion:

6l Distribucion de las Areas.
10 6la Las diferentes areas o ambientesNO Actualmente las areas de recepcién y
deben ser distribuidos y sefalizadas despacho son las mismas. No existe flujo

siguiendo de preferencia el principio continuo de productos de entrada y salida.
de flujo hacia adelante, esto es,
desde la recepcion de las materias
primas hasta el despacho del
alimento terminado, de tal manera
gque se evite confusiones |y
contaminaciones.




46

Tabla 1. Diagndstico de la situacion inicial del Centro deglcios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

11 6lb Los ambientes de las areas criticas, Sl
deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza,

desinfeccion y desinfestacion |y
minimizar las contaminacione
cruzadas por corrientes de aire,
traslado de materiales, alimentos o
circulacién de personal.
12 6lc En el caso de utilizarse elementosN/A
inflamables, estos estaran ubicados
en un area alejada de la plantaj la
cual sera de construccion adecuada
y ventilada. Debe mantenerse limpia
en buen estado y de uso exclusivo
para estos alimentos.

6l Pisos, Paredes, Techos y Drenajes.
13 6lla | Los pisos, paredes y techos tienen Sl
gue estar construidos de tal manera
que puedan limpiarse

adecuadamente, mantenerse limpios
y en buenas condiciones.
14 6llb | Las camaras de refrigeracion| oN/A
congelacion, deben permitir upa
facil limpieza, drenaje y condiciones
sanitarias.
15 6llc | Los drenajes del piso deben tener laN/A
protecciobn adecuada y estar
disefiados de forma tal que |se
permita su limpieza. Donde sga
requerido, deben tener instalados el
sello hidraulico, trampas de grasa y
sélidos, con facil acceso para |la
limpieza.
16 6lld | En las areas criticas, las uniopesNO
entre las paredes y los pisos, deben
ser coOncavas para facilitar su
limpieza.
17 6lle | Las areas donde las paredes| niN/A
terminan unidas totalmente al techo,
deben terminar en angulo para evjtar

el depésito de polvo.
18 6llf | Los techos, falsos techos y demas Sl
instalaciones suspendidas deben
estar disefladas y construidas | de
manera que se evite la acumulagion
de suciedad, la condensacion,| la
formacién de mohos, el
desprendimiento  superficial |y
ademéas se facilite la limpieza|y
mantenimiento.
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Tabla 1. Diagndstico de la situacion inicial del Centro deglcios Logistico Magallanes

continuacion...

ITEM | ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

6111

19

6llla

En areas donde el producto estéNO

expuesto y exista una al

ta

generacion de polvo, las ventanas y

otras aberturas en las paredes

se

deben construir de manera due

eviten la acumulacion de polvo

(0]

cualquier suciedad. Las repisas

internas de las ventanas (alféizar

es),

si las hay, deben ser en pendiente

para evitar que sean utilizadas co
estantes.

mo

Los angulos formados entre las ventan
paredes son de 90 grados.

asy

20

6ll1b

En las areas donde el alimento esté&NO

expuesto, las ventanas deben

preferiblemente de material no
astillable; si tienen vidrio, debe

adosarse una pelicula protectora
evite la proyeccion de particulas
caso de rotura.

ser

gue
en

Las ventanas de vidrio no estan ados
con peliculas protectoras.

adas

21

6llic

En areas de mucha generacion
polvo, las estructuras de |
ventanas no deben tener cuer
huecos y, en caso de tenerl
permaneceran sellados y seran
facil  remocién, limpieza

inspeccion. De preferencia |
marcos no deben ser de madera.

Sl

Las superficies de las ventanas
encuentran en buen estado, los mal
son de hierro.

se
rcos

22

6llld

En caso de comunicacion
exterior, deben tener sistemas
proteccion a prueba de insect
roedores, aves y otros animales.

al Sl
de
oS,

Existen protecciones metalicas.

23

6llle

Las areas en las que los alimento
mayor riesgo estén expuestos,
deben tener puertas de acc
directo desde el exterior; cuando

s deSl
no
eso

el

acceso sea necesario se utilizaran

sistemas de doble puerta, o pue

rtas

de doble servicio, de preferencia con

mecanismos de cierre automat

co

como brazos mecanicos y sistemas

de proteccién a prueba de insecta
roedores.

Sy

61V

Escaleras, Elevadores y Estructuras Compl¢amiess (rampas, plataformas).

24

6lVa

Las escaleras, elevadores
estructuras  complementarias
deben ubicar y construir de man
gque no causen contaminacion
alimento o dificulten el flujo regulg
del proceso y la limpieza de
planta.

y SI
se
era
al
r
la

25

61Vb

Deben ser de material durable, f
de limpiar y mantener.

acil Sl
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNisgocios Logistico Magallanes

continuacion...

TEM ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE  OBSERVACIONES |

61Vc

caso de que estructut  ON/A |
complementarlas pasen sobre
lineas de produccién, es neces:
que las lineas de produccion ten
elementos de proteccidon y que
estructuras tengan barreras a ¢
lado para evitar la caida de objeto
materiales extrafos.

6V

Instalaciones eléctricas y Redes de Agua.

27

6Va

La red de instalaciones eléctricas, Sl
preferencia debe ser abierta y

terminales adosados en parede
techos. En las areas criticas, d
existir un procedimiento escrito

inspeccion y limpieza.

27

28

6Vb

La red de instalaciones eléctricas, Sl
preferencia debe ser abierta y

terminales adosados en parede
techos. En las areas criticas, d
existir un procedimiento escrito

inspeccion y limpieza.

29

6Vc

Las lineas de flujo (tuberias de aguaN/A
potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire  comprimido,
aguas de desecho, otros) |se
identificaran con un color distinfo
para cada una de ellas, de acuerdo a
las normas INEN correspondientes y
se colocaran rotulos con lps
simbolos respectivos en sitips
visibles.

30

6VI

lluminacién. NO

Las é&reas tendran una adecuada
iluminacién, con luz natural siempre
que fuera posible, y cuando |[se

necesite luz artificial, ésta sera|lo

mas semejante a la luz natural para
gue garantice que el trabajo se lleve
a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que
estén suspendidas por encima de las
lineas de elaboracién, envasado y
almacenamiento de los alimentos y
materias primas, deben ser de tipo
de seguridad y deben estar
protegidas para evitar a
contaminacién de los alimentos en
caso de rotura.

Las lamparas empleadas
protectores.

no

tie

nen
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes

6VII

continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE

Calidad del Aire y Ventilacién.

OBSERVACIONES

31

6Vlla

Se debe disponer de med
adecuados de ventilacion natura
mecanica, directa o indirecta
adecuado  para  prevenir

condensacion del vapor, entrada
polvo y facilitar la remocién d¢
calor donde sea viable y requeridg

NO

No se dispone de medios de ventilacior
ACCION CORRECTORA: Instala
extractores/ventiladores  para  evi
alteraciones en la salud del trabaja
que respira el polvo. En referencia a €
punto, debera hacerse uso de mascal
en todo momento y en toda la instalacic

32

6VIIb

Los sistemas de ventilacion del
ser disefiados y ubicados de
forma que eviten el paso de a
desde un area contaminada a un
limpia; donde sea necesario, del
permitir el acceso para aplicar
programa de limpieza periddica.

NO

Actualmente no se dispone de dichos
sistemas instalados.

33

6Vlic

Los sistemas de ventilacion dek
evitar la contaminacion del alimen
con aerosoles, grasas, particula
otros contaminantes, inclusive |
provenientes de los mecanismos
sistema de ventilacion, y deb
evitar la incorporacion de olores q
puedan afectar la calidad d
alimento; donde sea requerig
deben permitir el control de
temperatura ambiente y humed
relativa.

enN/A
to

S u
0s
del
en
ue
el
lo,
a
ad

34

6Viid

Las aberturas para circulacion

aire  deben estar protegidas ¢

mallas de material no corrosivo
deben ser facilmente removibl
para su limpieza.

del Sl
on

y
es

35

6Vlle

Cuando la ventilacion es induci
por ventiladores o  equipd
acondicionadores de aire, el a
debe ser filtrado y mantener u
presion positiva en las areas
produccion donde el alimento e
expuesto, para asegurar el flujo
aire hacia el exterior.

da N/A
DS

ire

na

de

Sté

de

36

6VIIf

El sistema de filtros debe estar bajoN/A
un programa de mantenimiento,

limpieza o cambios.

37

6VIII

Control de Temperaturay Humed
Ambiental.

ad N/A

Deben existir mecanismos para

controlar la temperatura y humed

ad

del ambiente, cuando ésta sea
necesaria para asegurar la inocuidad

del alimento.

.
r
tar
dor
aste
rillas
on.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes

61X

continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE

Instalaciones Sanitarias.

OBSERVACIONES ‘

Deben existir instalaciones o facilidades higiésicae aseguren la higiene del persc
para evitar la contaminacion de los alimentos. €d&ben incluir:

38

6IXa

Instalaciones sanitarias tales co
servicios higiénicos, duchas

vestuarios, en cantidad suficiente
independiente para hombres

mujeres, de acuerdo a |
reglamentos de seguridad e higié
laboral vigentes.

NO

Existe una instalacién sanitaria para d
personas. Los lavamanos son insuficie
en el bafio y vestuario. Lavaman
inexistentes en las diferentes areas
produccién.

39

61Xb

Ni las areas de servicios higiénic

os, SlI

ni las duchas y vestidores pueden
tener acceso directo a las areas de

produccion.

40

61Xc

Los servicios sanitarios deben estar Sl

dotados de todas las facilidad
necesarias, como dispensador
jaboén, implementos desechables

es
de
o}

equipos automaticos para el secado

de las manos vy
preferiblemente  cerrados
depésito de material usado.

recipientgs
para

41

61Xd

En las zonas de acceso a las §
critcas de elaboracion
instalarse unidades dosificadoras
soluciones desinfectantes cu
principio activo no afecte a la sal
del personal y no constituya

riesgo para la manipulacién d
alimento.

reablO

deben

de
yo
ud
un
el

onal

iez

ntes

0s
de

42

6IXe

Las instalaciones sanitarias de
mantenerse permanenteme
limpias, ventiladas y con un
provisién suficiente de materiales.

benNO
nte
a

El personal que labora en
acondicionamiento, clasificacion
empaque de alimentos, también realiz
limpieza y  desifecciéon
instalaciones.

No existe plan de limpieza e higiene b
definido, ni persona/s responsables
llevarlo a cabo.

el

y
a la

de las

en
de

43

61Xf

En las proximidades de I
lavamanos deben colocarse avisg
advertencias al personal sobre
obligatoriedad de lavarse las mat
después de wusar los servic
sanitarios y antes de reiniciar
labores de produccion.

NO

No existe documentacion indicando el
adecuado de los articulos de limpiez
Servicios sanitarios.

SO
Ay

SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

71

Suministro de Agua.

44

7la

Se dispondra de un abastecimiel
y sistema de distribucién adecus
de agua potable asi como
instalaciones apropiadas para
almacenamiento, distribucion
control.

SI
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes

continuacion...

TEM ART. REQUISITOS DE BPM  CUMPLE OBSERVACIONES

71b

El suministro de agua dispondra |deN/A |
mecanismos para garantizar |la
temperatura y presion requeridas| en
el proceso, la limpieza |y
desinfeccion efectiva.

46

7ic

Se permitira el uso de agua [noN/A
potable para aplicaciones como
control de incendios, generacion [de
vapor, refrigeracion, y otras
propdsitos similares, y en el
proceso, siempre y cuando no sea
ingrediente  ni  contamine I
alimento.

47

71d

Los sistemas de agua no potableN/A
deben estar identificados y no deben
estar conectados con los sistemas de
agua potable.

48

71

Suministro de Vapor. N/A
En caso de contacto directo de vapor
con el alimento, se debe disponer de
sistemas de filtros para la retencion

de particulas, antes de que el vapor
entre en contacto con el alimento y

se deben utilizar productos quimicos

de grado alimenticio para su

generacion.

71

Disposicion de Desechos Liquidos.

49

7llla

Las plantas procesadoras |de SI
alimentos deben tener, individual o
colectivamente, instalaciones | o
sistemas adecuados para | la
disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

Existe un sistema de desagile para a
servidas; en la planta no se transforn
alimentos y por lo tanto no exist
efluentes industriales.

50

7llb

Los drenajes y sistemas |de Sl
disposicion deben ser disefiados y
construidos para  evitar a
contaminacién del alimento, del
agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.

7V

Disposicion de Desechos Sdélidos.

51

7IVa

Se debe contar con un sistemaNO
adecuado de recoleccign,

almacenamiento,  proteccion |y
eliminacién de basuras. Esto incluye
el uso de recipientes con tapa y ¢on
la debida identificacion para los
desechos de sustancias toxicas.

No existe un sistema de recolecc
adecuado de basura.

ACCION CORRECTORA: Realizar u
plan de recoleccion de basura adapta
las necesidades del centro logistico.

52

7Ilvb

Donde sea necesario, se deben tenesl
sistemas de seguridad para evitar
contaminaciones accidentales | o
intencionales.

Existe diferenciacion visual de las ar
de trabajo en la bodega, asi co
identificaciéon de los productos que
encuentran en Magallanes.

guas
nan
en

i6n

do a

eas
mo
se
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNkggocios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM  ART. ‘ REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

53 7lvc | Los residuos se  removeran Sl
frecuentemente de las areas |de

produccion y deben disponerse |de
manera que se elimine la generacion
de malos olores para que no sean
fuente de contaminacién o refugio
de plagas.
54 7lvd | Las areas de desperdicios debenSl
estar ubicadas fuera de las |de

produccion y en sitios alejados de la

misma.

CAPITULO Il
DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

ITEM  ART REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

La seleccion, fabricacion e instalacion dedqeipos deben ser acorde a las operaciones a
realzar y al tipo de alimento a producir. El equgmonprende las maquinas utilizadas para
la fabricacion, llenado o envasado, acondicionatnjeailmacenamiento, control, emision y
transporte de materias primas y alimentos termisado
Las especificaciones técnicas dependeran de lasidades de produccién y cumpliran |los
siguientes requisitos:

55 8.1 Construidos con materiales tales |que Sl
sus superficies de contacto |no
transmitan sustancias téxicas, olores

ni sabores, ni reaccionen con |os
ingredientes o materiales que
intervengan en el proceso (de

fabricacion.

56 8.2 Debe evitarse el uso de madera ySI Los utensilios son de acero inoxidable,
otros materiales que no puedan plastico y aluminio.
limpiarse y desinfectarse

adecuadamente, a menos que| se
tenga la certeza de que su empleo no
ser4d una fuente de contaminacion
indeseable y no represente un riesgo
fisico.
57 8.3 Sus caracteristicas técnicas debeh/A
ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccion e inspeccién y deben
contar con dispositivos para impedir
la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u
otras sustancias que se requieran
para su funcionamiento.
58 8.4 Cuando se requiera la lubricacién deN/A
algln equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado
sobre las lineas de produccion,|se
debe utilizar substancias permitidas
(lubricantes de grado alimenticio).
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TEM ART REQUISITOS DE BPM  CUMPLE OBSERVACIONES

Todas las superficies en contal
directo con el alimento no deben
recubiertas con pinturas u otro ti
de material desprendible g
represente un riesgo para

inocuidad del alimento.

s

palas son de acero inoxidable y

60

8.6

Las superficies exteriores de
equipos deben ser construidas
manera que faciliten su limpieza.

los Sl
de

61

8.7

Las tuberias empleadas para
conduccion de materias primas
alimentos deben ser de materig
resistentes, inertes, no poros
impermeables y facilmen

[aN/A
y
les
0s,
e

desmontables para su limpieza. Las

tuberias fijas se limpiaran

y

desinfectaran por recirculacién de

sustancias previstas para este fin.

62

8.8

Los equipos se instalaran en for
tal que permitan el flujo continuo

racional del material y del persona

minimizando la posibilidad d
confusion y contaminacion.

SI
y

e

63

8.9

Todo el equipo y utensilios q
puedan entrar en contacto con
alimentos deben ser de materid

ue SlI
los
les

que resistan la corrosion y las
repetidas operaciones de limpieza y

desinfeccion.

Los equipos y utensilios son de ac
inoxidable.

MONITOREO DE LOS EQUIPOS:

Condicio

nes de iretan y funcionamiento.

superficies de mesones son de baldosa.

Las superficies de bandejas, zarandas,

las

ero

64

La instalacion de los equipos debe Sl

realizarse de acuerdo a
recomendaciones del fabricante.

as

65

9.2

Toda la maquinaria 0 equipo debe Sl

estar provista de la instrumentac

on

adecuada y demas implementos
necesarios para Su operacipn,
control y mantenimiento. Se contara

con un sistema de calibracion g
permitird asegurar que, tanto

equipos y maquinarias como los

instrumentos de control

proporcionen lecturas confiables.

funcionamiento de los equipos

considera ademas lo siguiente: que

todos los elementos que conforn

an

el equipo y que estén en contacto
con las materias primas y alimentos

en proceso deben limpiarse a fin
evitar contaminaciones.

de

Los equipos empleados en la bodega
revisados y calibrados periédicamente.

son
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TITULO IV

REQUISITOS HIGIENIQOS DE FABRICACION
CAPITULO |
PERSONAL

ITEM \ ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES
10 CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacde alimentos, el personal
manipulador que entre en contacto directo o intbreon los alimentos debe:
66 10.1 | Mantener la higiene y el cuidado Sl
personal.
67 10.2 | Comportarse y operar de la maneraSl
descrita en el Articulo 14 de este

reglamento.

68 10.3 | Estar capacitado para su trabajo ySlI RECOMENDACION: Establecer
asumir la responsabilidad que |le organigrama en el que consten funciones
cabe en su funcion de participacion y responsabilidades de trabajo. Realjzar
directa e indirectamente en [la capacitacion periddica.

fabricacion de un producto.
69 11 EDUCACION Y CAPACITACION| NO |La persona responsable del Control| de

Toda la planta procesadora |de Calidad de los productos de Camari| se
alimentos debe implementar un plan encuentra capacitando esporadicamente al
de capacitacion  continuo |y personal que labora en la bodega.
permanente para todo el personal

sobre la base de Buenas Practicas de ACCION CORRECTORA: Establecer
Manufactura a fin de asegurar [su periodicidad con que se impartiran las
adaptacion a las tareas asignadas, la capacitaciones y el personal encargado de
capacitacion esta bajo la impartirlo, junto con un sistema de
responsabilidad de la empresa, evaluacion.

podra ser efectuada por ésta o |por
personas naturales o juridicas
competentes. Deben existir
programas de entrenamiento
especificos que incluyan normas,
procedimientos y precauciones| a
tomar, para el personal que labore
dentro de las diferentes &reas.
12 ESTADO DE SALUD:

70 12.1 | El personal manipulador de [@® 12.1
alimentos debe someterse a |un
reconocimiento médico antes [de
desempefiar esta funcion. Asi
mismo, debe realizarse un
reconocimiento médico cada vez
gue se considere necesario por
razones clinicas y epidemioldgicas,
especialmente después de una
ausencia originada por uha
infeccion que pudiera dejar secuelas
capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos
que se manipulan. Laos
representantes de la empresa [son
directamente  responsables  del
cumplimiento de esta disposicion.
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ITEM

continuacion..

ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE

OBSERVACIONES

71

12.2

La direccion de la empresa debe SI
tomar las medidas necesarias

infecciosa  susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que
presente heridas infectadas, | o
irritaciones cutaneas.

RECOMENDACION: Establecer un
procedimiento escrito, donde se describa
que hacer con el personal que se conpzca
0 sospeche enfermo.

13

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentogwtar contaminaciones cruzadas| el
personal que trabaja en una Planta Procesadordimienfos debe cumplir con normas

escritas de limpieza e higiene.

13.1

El personal de la planta debe contar con unifordesuados a las operaciones a realizar:

72

13.1.a

Delantales o vestimenta, quE2
permitan visualizar facilmente su
limpieza.

13.1.a

73

13.1.b

Cuando sea necesario, otr@8
accesorios como guantes, botas,
gorros, mascarillas, limpios y en
buen estado.

13.1.b

74

13.1.¢

El calzado debe ser cerrado
cuando se requiera, debera
antideslizante e impermeable.

y NO
ser

El personal emplea su propio calzado.

75

13.2

Las prendas mencionadas de| losSlI
literales a y b del inciso anterior,
deben ser lavables o desechables,
prefiriéndose esta Ultima condicidn.
La operacibn de lavado debe
hacérsela en un lugar apropiado,
alejado de las areas de produccion;
preferiblemente fuera de la fabrica.

Los guantes, gorras
empleadas por el
desechables.

y mascarillas
personal  son

76

13.3

Todo el personal manipulador |deNO
alimentos debe lavarse las manos
con agua y jabén antes de comenzar
el trabajo, cada vez que salga y
regrese al area asignada, cada |vez
gue use los servicios sanitarios y
después de manipular cualquier
material u objeto que pudiese
representar un riesgo de
contaminacién para el alimento. [El
uso de guantes no exime al personal
de la obligacion de lavarse las
manos.

No existe politica de limpieza y control fen
el personal. La bodega cuenta con|un
lavabo de manos para diez persgnas
aproximadamente.

77

134

Es obligatorio realizar la NO
desinfeccion de las manos cuando
los riesgos asociados con la etapa
del proceso asi lo justifique.
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ITEM ART REQUISITOS DE BPM ' CUMPLE OBSERVACIONES

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:

78 14.1 El personal que labora en las ar| 78 14.1
se proceso, envase, empagque
almacenamiento debe acatar
normas establecidas que sefala
prohibiciéon de fumar y consum
alimentos o bebidas en estas area
79 14.2 | Asi mismo debe mantener el cabello SI
cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo para
ello, debe mantener ufias cortas y si
esmalte; no debera portar joyas o
bisuteria, debe laborar sin
maquillaje, asi como barba y bigotes
al descubierto durante toda |la
jornada de trabajo.En caso de llevar
barba, bigote o patillas anchas, debe
usar protector de boca y barba segin
el caso; estas disposiciones se deben
enfatizar en especial al personal que
realiza tareas de manipulacion| y
envase de alimentos.
80 15 Debe existir un mecanismo que NO
impida el acceso de personas
extrafas a las é&reas (de
procesamiento, sin la bebida
proteccion y precauciones.
81 16 Debe existir un sistema |de NO
sefializacion y normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles para
conocimiento del personal de |la
planta y personal ajeno a ello.

82 17 Los visitantes y el personal Sl
administrativo que transiten por |el
area de fabricacion, elaboracion
manipulacién de alimentos; deben
proveerse de ropa protectora|y
acatar las disposiciones sefialadas en
los articulos precedentes.

83 18 No se aceptardn materias primas eSl Existe control de calidad de los alimentos
ingredientes que contengan que ingresan a la bodega.
parasitos, microorganismos
patdgenos, sustancias toxicas (tales RECOMENDACION: Establecer por
como, metales pesados, drogas escrito un plan de control de materia
veterinarias, pesticidas), ni materjas prima que recoja todos los controles a
primas en estado dkescomposiciol realizar, con sus procedimientos asi como
0 extrafias y cuya contaminacién [no los limites de aceptacion y medidas a
pueda reducirse a niveles aceptables adoptar en caso de no conformidad.

mediante la operacion de
tecnologias conocidas para Jlas
operaciones usuales de preparacion.
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ITEM

ART.
19

Las materias primas e insun

continuacion...

CAPITULO II

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

REQUISITOS DE BPM

deben someterse a inspeccion
control antes de ser utilizados en

CUMPLE

linea de fabricacion. Deben estar

disponibles hojas d
especificaciones que indiquen

niveles aceptables de calidad para el

uso en los procesos de fabricacion.

ACCION CORRECTORA: Establecer un

OBSERVACIONES

sistema de identificacion para la materia
prima "conforme".

85

20

La recepcion de materias primas e Sl

insumos debe realizarse
condiciones de manera que eviten

en
Su

contaminacién, alteracion de su

composicion y dafios fisicos. Las

zonas de recepcion
almacenamiento estaran separg
de las que se destinan a elabora
o envasado de producto final.

y
das

cion

86

21

Las materias primas e insun
deberan almacenarse en condicio
gue impidan el deterioro, eviten
contaminacién y reduzcan
minimo su dafio o alteracid
ademas deben someterse, si
necesario, a un proceso adecuad
rotacion periddica.

nos Sl
nes
la
al
n;

es
0 de

87

22

Los recipientes, contenedor
envases o empagues de las mate
primas e insumos deben ser
materiales no  susceptibles

deterioro o que desprend
substancias que causen alteracid
0 contaminaciones.

es, Si
2rias
de

al

an
nes

Los contenedores y silos estan hechos de
acero inoxidable. Los materiales de [los

empaques de las materia primas estan
hechas de acuerdo a las necesidades del
producto.

88

23

En los procesos que requie
ingresar ingredientes en are
susceptibles de contaminacion
riesgo de afectar la inocuidad ¢
alimento, debe existir u
procedimiento para su ingre
dirigido a prevenir la
contaminacion.

ranN/A
2as

on

lel

n

S0

1

89

24

Las materias primas e insun
conservados por congelacion ¢
requieran ser descongeladas pre

nosN/A
ue
2Vio

al uso, se deberan descongelar bajo

condiciones controladas adecua

das

(tiempo, temperatura, otros) para

evitar desarrollo d

a)
-

microorganismos. Cuando exista

riesgo microbiolégico, las materi

as

primas e insumos descongelados no

podran ser recongeladas.
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ITEM  ART.

ITEM ART. | REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

90 25 Los insumos utilizados
aditivos alimentarios en el producto
final, no rebasaran los limites
establecidos en base a los limites
establecidos en el
Alimentario, o]
internacional  equivalente
normativa nacional.

26 AGUA.
26.1 | Como materia prima:

91 26.1.dS6lo se podra utilizar agua N/A
potabilizada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

92 26.1.0 S6lo se podra utilizar agua N/A
potabilizada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

26.2 | Paralos equipos:

93 26.2.9 El agua utilizada para la limpieza y Sl
el lavado de materia prima, |0
equipos y objetos que entran |en
contacto directo con el alimento
debe ser potabilizada o tratada|de
acuerdo a normas nacionales| o
internacionales.

94 26.2.h El agua que ha sido recuperada de la\N/A
elaboracibn de alimentos por
procesos de evaporacion |0
desecacion y otros pueden ser
reutilizada, siempre y cuando no|se
contamine en el proceso de
recuperacion y se demuestre |su
aptitud de uso.

CAPITULO Il

OPERACIONES DE PRODUCCION

REQUISITOS DE BPM

La organizacién de la producc
debe ser concebida de tal manera
que el alimento fabricado cumpla
con las normas establecidas en|las
especificaciones correspondient
que el conjunto de técnicas
procedimientos previstos,

apliguen correctamente y que
evite toda omisién, contaminacio
error o confusion en el transcurso

CUMPLE

las diversas operaciones.

OBSERVACIONES

ACCION CORRECTORA: Establecer
por escrito las especificaciones para cada
uno de los productos:

ej.: panela

1.Humedack 3%

2. Control microbioldgico...
3. Cuerpos extrafios...

4. Impurezas...
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H

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

La elaboracion de un alimento debeNO ACCION CORRECTORA: Establec
efectuarse segln procedimientos procedimientos escritos para cada uno de
validados, en locales apropiadps, los procesos que se desarrollen en la
con areas y equipos limpios bodega.
adecuados, con

materiales  conforme
especificaciones, segun
definidos, registrando

fuere el caso, asi como
observaciones y advertencias.
29 Deberéan existir las siguientes condicionesiantdles:
97 29.1 | La limpieza y el orden deben [serNO Existe presencia de mohos en las mesas
factores prioritarios en estas areas. de la sala donde se procesa la panela.
Dicha sala sirve también como almacén

de producto no conforme. El material |[de

envasado esta en contacto directo con el
suelo.

98 29.2 |Las substancias utilizadas para| la Sl
limpieza y desinfeccion deben ser
aquellas aprobadas para su usg en
areas, equipos y utensilios donde se
procesen alimentos destinados| al
consumo humano.
99 29.3 | Los procedimientos de limpieza y NO No hay establecido plan de limpieza por
desinfeccion deben ser validados tanto, no puede ser revisado.
periddicamente.
100 | 29.4 | Las cubiertas de las mesas| deSl
trabajo deben ser lisas, con bordes
redondeados, de manera
impermeable, inalterable e
inoxidable, de tal manera que
permita su facil limpieza.
30 Antes de emprender la fabricacién de un leteederificarse que:
101 | 30.1 | Se haya realizado convenientement&O ACCION CORRECTORA: Antes de

la limpieza del &rea seglin comenzar con la actividad; verificar que
procedimientos establecidos y que la se ha realizado la limpieza siguiendo el
operacion haya sido confirmadal y protocolo establecido en el plan |de
mantener el registro de las limpieza, de no ser asi deber& procederse
inspecciones. a su limpieza y desinfeccion antes |de

comenzar la jornada.
102 | 31.2 | Todos los protocolos y documentosNO No existen.
relacionados con la fabricacion
estén disponibles.
103 | 31.3 | Se cumplan las condiciones SlI
ambientales tales como temperatura,
humedad, ventilacion.
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ITEM

104

31.4

continuacion...

ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE

Que los aparatos de control esté
buen estado de funcionamiento;
registraran estos controles asi cg

n ersl
se
mo

la calibracion de los equipos de

control.

OBSERVACIONES

RECOMENDACION: Establecer un pla

de calibracion de equipos y utensilios.

105

31

Las substancias susceptibles
cambio, peligrosas o toxicas deh

ser manipuladas tomando

deSl
en

precauciones particulares, definidas

en los procedimientos de

fabricacion.

106

32

En todo momento de la fabricaci

Sl

el nombre del alimento, nimero de

lote, y la fecha de elaboracid
deben ser identificadas por medio
etiquetas o cualquier otro medio
identificacion.

n,
de
de

107

33

El proceso de fabricacién debe €

stalNO

descrito  claramente  en N

documento donde se precisen todos
los pasos a seguir de manera
secuencial  (llenado, envasado,

etiquetado, empaque, otros),
a

indicando ademas controles

efectuarse durante las operaciones y

los limites establecidos en c4d
caso.

da

No existen protocolos completos de
procedimientos de acondicionamiento
los productos acopiados en la bodega.

108

34

Se debe dar énfasis al control de lasl/A
condiciones de operacion necesarias

para reducir el crecimiento potenc
de microorganismos, verificand
cuando la clase de proceso y

ial
01
la

naturaleza del alimento lo requiera,

factores como: tiempo, temperatu

humedad, actividad acuosa (Aw),
pH, presion y velocidad de flujo;

ra,

también es necesario, donde ssea

requerido, controlar las condicion
de fabricacion tales  conj
congelacion, deshidrataci@
tratamiento térmico, acidificacion
refrigeracion para asegurar que
tiempos de espera, las fluctuacio
de temperatura y otros factores

contribuyan a la descomposicién o

contaminacioén del alimento.

109

35

Donde el proceso y la naturaleza deN/A

alimento lo requiera, se deben ton
las medidas efectivas para prote

nar
ger

el alimento de la contaminacion por
metales u otros materiales extrafos,

instalando mallas, trampas, iman

es,

detectores de metal o cualquier otro

método apropiado.

los
de
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ITEM ART.‘ REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

110 | 36 Deben registrarse las accignesNO ACCION CORRECTORA: Establecer un
correctivas y las medidas tomadas sistema de registro de todas las |no
cuando se detecte cualquier conformidades sucedidas durante |los
anormalidad durante el proceso |de procesos, con sus correspondientes
fabricacion. acciones correctoras, para poder |asi

establecer medidas preventivas.

111 | 37 Donde los procesos y la naturaleza Sl Se usa un venterol para separar | las

de los alimentos lo requiera |e particulas extrafias de las materias primas.

intervenga el aire 0 gases como|un
medio de transporte o de
conservacion, se deben tomar todas
las medidas de prevencion para gque
estos gases y aire no se conviertan
en focos de contaminacién o sean
vehiculos de  contaminaciones

cruzadas.

112 | 38 El llenado o envasado de |unNO La panela permanece sin envasar durante
producto debe efectuarse dias.
rapidamente a fin de evitar ACCION CORRECTORA: Disponer de
deterioros o0 contaminaciones due un sistema para cubrir el producto que no
afecten su calidad. ha sido envasado.

113 | 39 Los alimentos elaborados que| noN/A

cumplan las especificacionges
técnicas de produccion, podran
reprocesarse o utilizarse en otros
procesos, siempre y cuando |se
garantice su inocuidad; de |lo
contrario deben ser destruidos| o
desnaturalizados irreversiblement

114 | 40 Loa registros de control de |laN/A
produccion y distribucion, deben ser
mantenidos por un periodo minimo
equivalente al de la vida dutil del
producto.

A%

CAPITULO IV
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

115 Todos los alimentos deben ser Si
envasados, etiquetados y
empaquetados de conformidad con
las normas técnicas y

reglamentacion respectiva.
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ITEM ART REQUISITOS DE BPM  CUMPLE OBSERVACIONES

116 El disefio y los materiales ( SI
envasado deben ofrecer U
proteccion adecuada de |
alimentos para reducir al minimo
contaminaciéon, evitar dafios
permitir un etiquetado d
conformidad con las nhormg
técnicas respectivas. Cuando
utilizan materiales o gases para
envasado, éstos no deben ser tdx
ni representar una amenaza par
inocuidad u la aptitud de Ig
alimentos en las condiciones

almacenamiento y us
especificadas.

117 |43 En caso de que las caracteristicas d&l/A
los envases permitan su

reutilizacion, serd indispensable
lavarlos y esterilizarlos de manera
que se restablezcan las
caracteristicas originales, mediante
una  operacion adecuada |y
correctamente inspeccionada, a [fin

de eliminar los envases defectuosps.
118 |44 Cuando se trate de material |[deN/A
vidrio, debe existir procedimientos
establecidos para que cuando
ocurran  roturas en la linea, |se
asegure que los trozos de vidrio
contaminen a los recipientes
adyacentes.
119 |45 Los tanques o depositos pard el Sl
transporte de alimentos al granel
seran disefiados y construidos |de
acuerdo con las normas de técnicas
respectivas, tendran una superficie
gue no favorezca la acumulacién|de
suciedad y den origen |a
fermentaciones, descomposiciones o
cambios en el producto.
120 |46 Los alimentos envasados y Jos SI
empaquetados deben llevar una
identificacion codificada que
permita conocer el namero del lote,
la fecha de produccion y |a
identificacion del fabricante a mas
de las informaciones adicionales que
correspondan, segun sea la norma
técnica de rotulado.

a7 Antes de comenzar las operaciones de envasadoacadpdeben verificarse y registrarse:

121 |47.1 | La limpieza e higiene del area a|serNO
utilizada para este fin.
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ITEM ART. ‘ REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

122 |47.2 |Que los alimentos a empac Sl RECOMENDACION: Establecer un
correspondan con los materiales procedimiento normalizado de trabajo
envasado Yy acondicionamien para el proceso de envasado, indicando el
conforme a las instrucciones escr material de acondicionamiento a utilizar.
al respecto.

123 |47.3 | Que los recipientes para envasadoSl
estén correctamente limpios |y
desinfectados, si es el caso.
124 |48 Los alimentos en sus envases finales SI
en espera del etiquetado, deben estar
separados e identificados
convenientemente.

125 |49 Las cajas multiples de embalaje| de Si
los alimentos terminados, podran ser
colocados sobre plataformas | o
paletas que permitan su retiro |de
area de empaque hacia el area de
cuarentena o al almacén |[de
alimentos terminados evitando |la
contaminacion.
126 |50 El personal debe ser particularmenteNO
entrenado sobre los riesgos |de
errores inherentes a las operaciones
de empaque.
127 |51 Cuando se requiera, con el fin|de Sl
impedir que las particulas del
embalaje contaminen los alimentps,
las operaciones de llenado |y
empaque deben efectuarse en areas
separadas.

CAPITULO V
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIAIZACION

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

128 | 52 Los almacenes o bodegas paraSl
almacenar los alimentos terminados
deben mantenerse en condicio
higiénicas y ambientales apropiadas
para evitar la descomposicién | o
contaminaciéon posterior de los
alimentos envasados y etiquetados.
129 |53 Dependiendo de la naturaleza |delNO No hay plan de limpieza establecido.
alimento terminado, los almacenes o
bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben incluir
mecanismos para el control (de
temperatura y humedad que asegure
la conservacién de los mismos;
también debe incluir un programa (de
limpieza, higiene y un adecuado
control de plagas.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM CUMPLE OBSERVACIONES

130 | 54 Para la colocacion de los alimentos Sl
deben utilizarse estantes o tarimas

ubicadas a una altura que evite| el

contacto directo con el piso.
131 |55 Los alimentos seran almacenados deSl|
manera que faciliten el libre ingreso

del personal para el aseo |y

mantenimiento del local.
132 | 56 En caso de que el alimento| se SI
encuentre en las bodegas (del

fabricante, se utilizaran métodos

apropiados para identificar las
condiciones del alimento;
cuarentena, aprobado.
133 | 57 Para aquellos alimentos que por siN/A
naturaleza requieren e
refrigeracion o congelacién, su
almacenamiento se debe realizan de
acuerdo a las condiciones (de
temperatura, humedad y circulacién
de aire que necesita cada alimento.

58 El transporte de alimentos debe cumplir cosigisientes condiciones:
134 | 58.1 | Los alimentos y materias primas Sl
deben ser transportados

manteniendo, cuando sea necesario,
las condiciones higiénico-sanitarias
y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de |la
calidad del producto.
135 | 58.2 | Los vehiculos destinados | al SI
transporte de alimentos y materjas

primas seran adecuados a |la

naturaleza del alimento y

construidos con materiales
apropiados y de tal forma que
protejan al alimento de

contaminacion y efecto del clima.
136 | 58.3 | Para los alimentos que por | suN/A
naturaleza requieren conservarse en
refrigeracion o congelacion, los
medios de transporte deben poseer
esta condicion.
137 | 58.4 | El area del vehiculo que almacena ySI
transporta alimentos sebe ser |de
material de facil limpieza y debera
evitar contaminaciones o}
alteraciones del alimento.
138 | 58.5 | No se permite transportar alimentos S
junto con sustancias consideradas
téxicas, peligrosas o0 que por sus
caracteristicas puedan significar un
riesgo de contaminacién o alteracion
de los alimentos.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNkggocios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM ART. |

139

58.6

REQUISITOS DE BPM
La empresa y distribuidor deb
revisar los vehiculos antes de car
los alimentos con el fin de asegu
gque se encuentren en bue
condiciones sanitarias.

CUMPLE OBSERVACIONES
Sl

140

58.7

El propietario o representante le
de la unidad de transporte, es
responsable del mantenimiento
las condiciones exigidas por

Sl

alimento durante su transporte.

59

La comercializacibn o expendio

garanticen la conservacién y proteccion de los mssmpara ello:

de alimentos debexdizarse en condiciones que

141

590.1

Se dispondra de vitrinas, estante
muebles de facil limpieza.

N/A

142

59.2

Se dispondrd de los equi
necesarios para la conservaci
como neveras Yy congelado
adecuados, para aquellos alimen
que requieran condicion
especiales de refrigeracion
congelacion.

posN/A
on,
es
tos
oS
o]

143

ITEM ART. |

59.3

El propietario o representante le
del establecimiento d

comercializacion, es el responsable

en el mantenimiento de |

2galN/A
e

AS

condiciones sanitarias exigidas [
el alimento para su conservacion.

TiTU

Dor

LOV

GARANTIA DE CALIDAD
CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

REQUISITOS DE BPM

Todas las operaciones
fabricacion, procesamient
envasado, almacenamiento
distribucion de los alimentos deb

control deben prevenir los defec
evitables y reducir los defect
naturales o inevitables a nive
tales que no represente riesgo [
la salud. Estos controles variarf
dependiendo de la naturaleza
alimento y deberan rechazar to
alimento que no sea apto para

CUMPLE OBSERVACIONES

ara
an
del
do
el

consumo humano.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM ART REQUISITOS DE BPM " CUMPLE | OBSERVACIONES

145 Todas las fabricas de alimen{ NO
deben contar con un sistema
control 'y aseguramiento

inocuidad, el cudl debe

esencialmente preventivo y cub
todas las etapas de procesamie
del alimento, desde la recepcion
materias primas e insumos hastza

distribucion de alimento
terminados.

62 El sistema de aseguramiento de la calidad,dsby@o minimo, considerar los siguientes
aspectos:

146 | 62.1 | Especificaciones sobre las materiasSl Existe control de calidad de los alimentos
primas y alimentos terminados. Las que ingresan y salen de la bodega.
especificaciones definen
completamente la calidad de todos RECOMENDACION: Establecer
los alimentos y de todas las matefrias procedimientos escritos.

primas con los cuales son
elaborados y deben incluir criterips
claros para su aceptacion, liberacion
o retencion y rechazo.
147 | 62.2 | Documentacion sobre la planta,NO Se cuenta con la documentacion | de

equipos y procesos. algunos  procesos productivos y [no
comprenden todo lo que demanda| la
bodega.

148 | 62.3 | Manuales e instructivos, actas yNO No existen actas, manuales o instructivos

regulaciones donde se describan|los desarrollados.

detalles esenciales de equipos,

procesos y procedimientos ACCION CORRECTORA: Desarrollar

requeridos para fabricar alimentos, manuales e instructivos de equipos,

asi como el sistema de procesos y procedimientos.

almacenamiento y distribucién
métodos y procedimientos de
laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los
factores que puedan afectar |la
inocuidad de los alimentos.

149 | 62.4 | Los planes de muestreo, |los SI Los procedimientos de control de calidad
procedimientos de laboratorio, en el laboratorio son correspondientes a
especificaciones y métodos (de las normas INEN especificadas para cada
ensayo deberan ser reconocidos alimento.

oficialmente o normados, con el fin
de garantizar o asegurar que |[los
resultados sean confiables.
150 | 63 En caso de adoptarse el SistemaO AUn no se implementado BPM.
HACCP, para asegurar la inocuidad
de los alimentos, la empresa dehera
implantarlo, aplicando las BPM
cOomo prerrequisito.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes

continuacion...

ITEM  ART. REQUISITOS DE BPM ' CUMPLE

OBSERVACIONES \

151 Todas las fabricas que proces Sl Se esta implementando un laboratorio
elaboren o envasen alimentos, de para el control de calidad de los
disponer de un laboratorio alimentos, las pruebas que requieren de
pruebas de ensayos de control equipos especiales son realizas en el
calidad el cual puede ser propig laboratorio OSP de la Universidad Central
externo acreditado. del Ecuador.

152 | 65 Se llevard un registro individual NO Se lleva un control general de calibragién
escrito  correspondiente a |la y mantenimiento para todos los equipas e
limpieza, calibracion instrumentos de la bodega.
mantenimiento preventivo de cada
equipo o instrumento.

66 Los métodos de limpieza de planta y equipgedden de la naturaleza del alimento, al
igual que la necesidad o no del proceso de desidfecy para su facil operacion|y
verificacion se debe:

153 | 66.1 | Escribir los procedimientos a seguir,NO Existe un plan de limpieza muy general,
donde se incluyan los agentes y sin descripcibn de procedimientos,
sustancias utilizadas, asi como |las insumos y equipos a emplearse.
concentraciones o forma de uso y
los equipos e implementos
requeridos para efectuar las
operaciones. También debe incluir
la periodicidad de limpieza |y
desinfeccion.

154 | 66.2 | En caso de requerirse desinfecciorNO
se deben definir los agentes| y
sustancias asi como las
concentraciones, formas de uso,
eliminacién y tiempos de accién del
tratamiento para garantizar |la
efectividad de la operacion.

155 | 66.3 | También se deben registrar |lasNO
inspecciones de verificacion después
de la limpieza y desinfeccién asi
como la validacion de estos
procedimientos.

67 Los planes de saneamiento deben incluir uaenségsde control de plagas, entendidas como
insectos, roedores, aves y otras que deberan getootle un programa de control
especifico, para lo cual se debe observar lo sitgiie

156 | 67.1 | EI control puede ser realizadoNO El control lo realiza la empresa.
directamente por la empresa| o
mediante un servicio tercerizado
especializado en esta actividad.

157 | 67.2 | Independientemente de quien hagaSl

el control,
responsable

la empresa es
por las

la

medidas

preventivas para que durante este
proceso no se ponga en riesgg la

inocuidad de los alimentos.
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Tabla 1. Diagnéstico de la situacion inicial del CentroNfegocios Logistico Magallanes
continuacion...

ITEM ‘ ART. REQUISITOS DE BPM ‘ CUMPLE OBSERVACIONES

158 | 67.3 | Por principio no se deben realizar SI Las trampas con agentes quimicos [son
actividades de control de roedores colocadas fuera de las instalaciones, en
con agentes quimicos dentro de |las lugares estratégicos para asegurar | la
instalaciones de produccion, envase, inocuidad de los alimentos.

transporte y  distribuciébn  de

guimicos, tomando todas Ias
medidas de seguridad para que
eviten la pérdida de control sobre
los agentes usados.

TOTAL ITEMS TABULADOS 158
SUMATORIA DE ITEMS QUE SE APLICAN EN MAGALLANES 124
CUMPLIMIENTO DE REQUISITOS ‘ SI  NO N/A

SUMATORIA DE CUMPLIMIENTO 77 47 34

REPRESENTACION PORCENTUAL DE CUMPLIMIENTO ‘ 62 38 0

El diagndstico de BPM arroj6 los siguientes datos:

Primero. De 158 items del Reglamento de BPM, 124 se ajustaron a las
necesidades y particularidades de la bodega. Puesto que Magallanes es un centro
de acopio, acondicionamiento y distribucion de alimentos no perecederos, existen
requisitos que no se aplican en el local, por ejemplo: utilizacién de calor, de vapor
de agua, de agua no potable, de camaras de refrigeracion y de tuberias para

conduccioén alimentos.

Segundo. EI 62% de los requisitos han sido cumplidos satisfactoriamente por la

Organizacion.

Tercero. Se evaluaron 8 aspectos importantes en Magallanes, siendo los mas
criticos: el personal, las operaciones de produccion y, el aseguramiento y control
de calidad; con un cumplimiento del 53%, 44% y 33% respectivamente. Esta
informacion puede corroborarse en el ANEXO VIII.
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En la Figura 12 se resume el cumplimiento de los diferentes aspectos analizados

en la lista de chequeo de BPM. Los porcentajes de cada aspecto evaluado se

encuentran especificados en el ANEXO VIII.

INSTALACIONES

ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE CALIDAD

QUIPOS Y UTENSILIOS

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUC
ION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

ENVASADO, ETIQUETADO ATERIAS PRIMAS E INSUMOS

EMPAQUETADO
OPERACIONES DE PRODUCCION
=6—CUMPLIMIENTO =E—CUMPLIMIENTO
INICIAL META

Figura 13. Diagnostico inicial detumplimiento de BPI

A continuacion se describe la situacion actual de cada aspecto evaluado.

a) Instalaciones.- Debido a que el edificio donde opera Magallanes no estaba
destinado inicialmente para el acondicionamiento de alimentos existen
falencias en el disefio del local que dificulta el cumplimiento de las BPM.
Existe un uUnico acceso al recinto para el personal y el producto; este
acceso es una puerta lanford de 2.7 m de ancho y 3.3m de alto que



b)

d)
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permanece abierta todo el tiempo; al igual que las puertas de las areas de
envasado, de etiquetado y la bodega de materia prima organica, lo que

puede facilitar el ingreso de roedores e insectos.

Dentro de la planta no existen lavamanos o dispensadores de desinfectante

para facilitar la higiene del personal.

Los angulos formados entre paredes y ventanas; entre paredes y pisos son
de 90 grados lo que facilita la acumulacién de polvo y de suciedad. La

superficie de la bodega es irregular por lo que se dificulta su limpieza.

Equipos y utensilios.- Los utensilios son de material lavable e inoxidable.
Los equipos estan sometidos a calibracién y mantenimiento continuo. Este

aspecto se ha cumplido en un cien por cien.

Personal.- El personal de Magallanes es contratado eventualmente lo que
contribuye a la rotacion continua de trabajadores. No hay una adecuada
seleccion del personal, tampoco se realiza un control médico pre
ocupacional. Magallanes carece de procedimientos escritos que
establezcan el comportamiento y aseo del personal, asi como acciones a
seguir en caso de enfermedad. El personal no cuenta con la vestimenta

adecuada para realizar su trabajo.

Materias primas e insumos.- Magallanes carece de protocolos que faciliten
un adecuado control de calidad de los alimentos antes de su recepcién y

manipulacion.

Operaciones de produccion.- Las operaciones productivas en Magallanes
se han dado de manera empirica, se ha trabajado en funcién a las
necesidades de comercializacion y no se ha establecido continuidad en las
operaciones, por lo que ciertos productos quedan olvidados hasta
retomarse nuevamente las actividades. Camari carece de Procedimientos

Operativos Estandarizados para la manipulacién de alimentos.
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f) Envasado, etiguetado y empaquetado.- Las dificultades existentes en
envasado, etiquetado y empaquetado tienen relacion con la falta de
capacitacién para concienciar al personal sobre la importancia de las BPM
a fin optimizar dichas actividades.

g) Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién.- Magallanes

carece de procedimientos normalizados para realizar dichas actividades.

h) Aseguramiento y control de calidad.- Apenas se empezd a implementar un
laboratorio de analisis de alimentos, que permita evaluar la calidad de los

productos que llegan a Magallanes.

3.3. DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS  (POE) Y  PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE  SANITIZACION
(POES)

Ante la necesidad urgente de establecer los Procedimientos Operacionales
Estandarizados “POE” y Procedimientos Estandarizados de Sanitizacion “POES”,
estos se formularon para formar parte del “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura” para el Centro de Negocios Logistico Magallanes, el mismo que
contiene los pasos a seguir para realizar cada uno de los procesos productivos
que alli se realizan de acuerdo a las necesidades de cada producto

manufacturado.

Los documentos que figuran en el Manual de BPM son de caracter confidencial,
razon por la cual Unicamente se pone a consideracion el contenido del mismo en
la Tabla 2; y se muestra en los ANEXOS II, IlI, IV, V, VI y VIl algunos de los
documentos desarrollados.



72

Tabla 2. Contenido del Manual de Buenas Practicas de Matwuéadel Centro de

Negocios Logistico Magallanes

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS

PROCEDIMIENTO

Cadigo

Nombre del Documento

POE-HAR 001

POE para Harinas y Productos Pulverizados

DOCUMENTACION RELACIONADA

ANEXO-HAR 001

Propiedades Organolépticas y de Humedad para Karina

ANEXO-DOC 004

Ficha de identificacion y Hoja de ruta del produdarinas

PROCEDIMIENTO

Cadigo

Nombre del Documento

POE-GRA 002

POE para Granos y Cereales

DOCUMENTACION RELACIONADA

ANEXO-GRA 002

Caracteristicas de Calidad para Granos y Cereales

ANEXO-DOC 004

Hoja de ruta del producto Granos y Cereales.

PROCEDIMIENTO

Cédigo

Nombre del Documento

POE-PAN 003

POE para Panela Granulada

DOCUMENTACION RELACIONADA

ANEXO-AZU 003

Caracteristicas de calidad de panela granuladabjogue

ANEXO-DOC 004

Hoja de ruta del producto Panela Granulada
Hoja de ruta del producto Conservas.

PROCEDIMIENTO

Cadigo

Nombre del Documento

POE 004

POE para Manejo de Producto No Conforme

DOCUMENTACION RELACIONADA

ANEXO-DOC 004

Registro de Producto no Conforme

PROCEDIMIENTO

Cadigo Nombre del Documento
POE 005 POE para Mantenimiento y Calibracion de Equipos
DOCUMENTACION RELACIONADA
REG-MAN 005 Registro de Mantenimiento y Calibracién para lsat@ines, Materiales

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANITIZ ACION ‘

Equipos y Utensilios

PROCEDIMIENTO

Cadigo

Nombre del Documento

POES-BPM 001

POES de Instalaciones, Maquinas, Equipos y Utessili

DOCUMENTACION RELACIONADA

HOJA-POES 001

Hoja de Realizacion de Limpieza y Sanitizacionmigdlaciones

REG-POES 001

Registro Control de Limpieza y Sanitizacién de dfestiones

PROCEDIMIENTO

Cadigo

Nombre del Documento

POES-BPM 002

POES de Instalaciones Sanitarias
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Tabla 2. Contenido del Manual de Buenas Practicas de Matwrgadel Centro de
Negocios Logistico Magallanes continuacion...

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANITIZ ACION

DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 002 HOja_. d_e Realizacion de Limpieza y Sanitizacion destdlaciones
Sanitarias
REG-POES 002 Registro Control de Limpieza y Sanitizacioén de afetiones Sanitarias
PROCEDIMIENTO
Cédigo Nombre del Documento
POES-BPM 003 POES del Comedor
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 003 Hoja de Realizacién de Limpieza y Sanitizacion@emedor
REG-POES 003 Registro Control de Limpieza y Sanitizacion del @dor
PROCEDIMIENTO
Cédigo Nombre del Documento
POES-BPM 004 POES del Vestidor
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 004 Hoja de Realizacion de Limpieza y Sanitizacion\destidor
REG-POES 004 Registro Control de Limpieza y Sanitizacion del s
PROCEDIMIENTO
Cadigo Nombre del Documento
POES-BPM 005 POES de Exteriores
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 005 Hoja de Realizacién de Limpieza y Sanitizacién deEores
REG-POES 005 Registro Control de Limpieza y Sanitizacién de Ertes
PROCEDIMIENTO
Cédigo Nombre del Documento
POES-BPM 006 POES de Recoleccion y Disposicion de Basura
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 006 Hoja de Realizacion de Recoleccién y DisposicioiBdsura
REG-POES 006 Registro Control de de Recoleccion y DisposicioiBdsura
PROCEDIMIENTO
Cédigo Nombre del Documento
POES-BPM 007 Programa de Higiene del Personal
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 007 Hoja de Realizacion de Programa de Higiene deloPafs
REG-POES 007 Registro Control del Programa de Higiene del Pexson
PROCEDIMIENTO
Cédigo Nombre del Documento
POES-BPM 008 Programa de Control de Plagas
DOCUMENTACION RELACIONADA
HOJA-POES 008 Hoja de Realizacion de Programa de Control de Blaga

Autor



74

3.4 PLAN DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

3.4.1. DIAGNOSTICO FINAL DE MAGALLANES

Con la ayuda de una nueva lista de verificacion con base en el reglamento
ecuatoriano de BPM, se realizé el diagnéstico de la situacion mejorada de
Magallanes. El Anexo VII presenta la lista de verificacion donde se presenta el
cumplimiento inicial y final de los requisitos de BPM, luego de realizar las

acciones correctivas propuestas en el diagnadstico inicial.

En la Figura 13 se presenta el cumplimiento porcentual inicial y final de los
requisitos de BPM, esta ultima llega al 89%.

89%
62%
38%
11%

S| NO

B SITUACION INICIAL DE MAGALLANES SITUACION MEJORADA DE MAGALLANES

Figura 14. Representacion porcentual del cumplimiento gloeaBBNV

Los cambios suscitados en Magallanes a raiz de la ejecucion de ciertas medidas
correctivas dieron por resultado un notable y positivo aumento en la ponderacién
de los cumplimientos en cada aspecto evaluado. Como se resume en la Figura
14, los aspectos acatados en su totalidad son: equipos y utensilios; personal;
materias primas; operaciones de produccion; envasado, etiquetado y

empaquetado y; almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion. Sin
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embargo existen aspectos como: instalaciones, personal vy, aseguramiento y
control de calidad con un cumplimiento del 73%, 88% y 97% respectivamente

gue no han logrado el cumplimiento absoluto de la norma.

INSTALACIONES

ASEGURAMIENTO Y

CONTROL DE CALIDAD QUIPOS Y UTENSILIOS

ALMACENAMIENTO, DISTR
IBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

ENVASADO, ETIQUETADQ ATERIAS PRIMAS E

Y EMPAQUETADO INSUMOS
OPERACIONES DE
PRODUCCION
=Q= CUMPLIMIENTO == CUMPLIMIENTO
FINAL META

Figura 15. Diagnéstico final del cumplimiento de BF en Magallane

Para hacer una comparacion sobre las mejoras dadas en la planta, la Figura 15
presenta simultdneamente la situacién inicial y final, y refleja la mejora o

mantenimiento en el cumplimiento de los requisitos.
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INSTALACIONES

ASEGURAMIENTO Y 73%

CONTROL DE CALIDAD EQUIPOS Y UTENSILIOS

ALMACENAMIENTO, DISTRI
BUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

PERSONAL

ENVASADO, ETIQUETADOY.
EMPAQUETADO

ATERIAS PRIMAS E
INSUMOS

OPERACIONES DE
PRODUCCION

== CUMPLIMIENTO =6—CUMPLIMIENTO
INICIAL FINAL

Figura 16.Cumplimiento inicial y final de BPM

3.4.2. DESARROLLO DEL PLAN DE IMPLEMENTACION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

La implementacion de Buenas Préacticas de Manufactura de Magallanes se baso
en el Diagndstico Inicial realizado y en las Acciones Correctivas expuestas en la
Tabla 1. Se ejecutaron paulatinamente las mejoras a medida que se realizaba la
gestion econdmica del Area de Control de Calidad para la adquisicion de

productos y servicios.

En la Tabla 3 se detalla el cumplimiento de los requisitos vulnerados inicialmente,

se describen las acciones correctivas implementadas y por implementar de
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acuerdo al reglamento ecuatoriano de BPM, también se pormenoriza el tiempo
que debid invertirse en cada actividad y el tiempo que se dedicara a la ejecucion
de las Acciones Correctivas propuestas tras el diagndstico final. Asi mismo
describe la inversién realizada y la inversion que queda postergada a criterio de
Camari. Cabe sefalar que los tiempos descritos no pueden ser adicionados,

debido a que algunas actividades se realizaron simultaneamente.

En la Tabla 4 se describen las actividades para la implementacion del Plan de

Buenas Préacticas de Manufactura y el plazo en el que se estima su ejecucion.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implememaviagallanes

TITULO 1
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CAPITULO |

DE LAS INSTALACIONES

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM TIEMPO | COSTO | TIEMPO! COSTO SEERECE
SI NO PA (dias) (USD) (CIES) (USD)

3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS
Los establecimientos donde se producen vy
manipulan alimentos seran disefiados| y
construidos en armonia con la naturaleza de las
operaciones y riesgos asociados a la actividad y al
alimento, de manera que puedan cumplir con los
siguientes requisitos:

3a Que el riesgo de contaminacién y alteracion sea 1 7/1005,6 | Proforma para el disefio e instalacion d&| un
minimo. puerta Lanfor personal y tres cortinas de lama
industriales PVC
3d Que facilite un control efectivo de plagas y| 1 275 Proforma de Insectocutor, alcance dent$0
dificulte el acceso y refugio de las mismas. cuadrados
5 DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion
debe disefiarse y construirse de manera que:
5c Brinde facilidades para la higiene personal. 1 1 20 Material y mano obra para el arreglo de bateria
sanitaria en mal estado.
5d Las areas internas de produccion se deben dividi 7 Se disefio, redistribuyd los ambientes deshad
en zonas segun el nivel de higiene que requieran y por medio del Layout.
dependiendo de los riesgos de contaminacién de
los alimentos.

6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS
AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS
ACCESORIOS: Estas deben cumplir |os
siguientes requisitos de distribucion, disefio y
construccion:
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implememaviagallanes continuacion...

CUMPLE IMPLEMENTADO POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM e eos ol enes Neosto DESCRIPCION

Sl |NO| PA (dias) (USD) CIES) (USD)

6l Distribucion de las Areas.
6la Las diferentes areas o ambientes deben der 2| 5824 Compra y colocacién de carteles para
distribuidos y sefializadas siguiendo |de sefializacion de los ambientes.
preferencia el principio de flujo hacia adelante,
esto es, desde la recepcion de las materias primas
hasta el despacho del alimento terminado, dg ta
manera que se evite confusiones | y
contaminaciones.

6l Pisos, Paredes, Techos y Drenajes.
6lld | En las areas criticas, las uniones entre las parede 1 7 Desarrollo de POES
y los pisos, deben ser céncavas para facilitar sy
limpieza.

6lll Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

6llla | En areas donde el producto esté expuesto y exist
una alta generacion de polvo, las ventanas y ptra
aberturas en las paredes se deben construir d
manera que eviten la acumulaciéon de polvp o
cualquier suciedad. Las repisas internas de las
ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en
pendiente para evitar que sean utilizadas comag
estantes.

6lll Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

6llla | En areas donde el producto esté expuesto y exist
una alta generacion de polvo, las ventanas y ptras
aberturas en las paredes se deben construir d
manera que eviten la acumulaciéon de polvp o
cualquier suciedad. Las repisas internas de las
ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en
pendiente para evitar que sean utilizadas comag
estantes.

1 7 Desarrollo de POES

D

1 7 Desarrollo de POES

o P
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implememaviagallanes continuacion...

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

SIINO PA' “jiasy  (USD)  (dias)  (USD)

En las areas donde el alimento esté expudsso, Proforma de peliculas adhesivas, 80 mefros.
ventanas deben ser preferiblemente de material no Colocacion de peliculas protectoras en ventanas.
astillable; si tienen vidrio, debe adosarse [una
pelicula protectora que evite la proyeccién| de
particulas en caso de rotura.
6VI lluminacion. 1 1 180| Proforma para compra e instalacion de | 10
protectores para lamparas.

Las areas tendran una adecuada iluminacién| con
luz natural siempre que fuera posible, y cuando se
necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante
la luz natural para que garantice que el trabajo s
lleve a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas
por encima de las lineas de elaboracion, envasadp
y almacenamiento de los alimentos y materias
primas, deben ser de tipo de seguridad y deber
estar protegidas para evitar la contaminacion de
los alimentos en caso de rotura.
6VII |Calidad del Aire y Ventilacion.

6Vlla | Se debe disponer de medios adecuados de 1 10 690| Proforma de compra e instalacion de extractar de
ventilacion natural o mecanica, directa o indirecta aire indusrial trifasico SITEC. Capacidad de 5500
y adecuado para prevenir la condensacion| de metros cubicos por hora.

vapor, entrada de polvo y facilitar la remocion [del
calor donde sea viable y requerido.
6VIIb | Los sistemas de ventilacion deben ser ddesiy 1
ubicados de tal forma que eviten el paso de| airg
desde un area contaminada a un éarea limpia
donde sea necesario, deben permitir el accesq para
aplicar un programa de limpieza periddica.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CUMPLE IMPLEMENTADO POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM TIEMPO COSTO TIEMPO COSTO DESCRIPCION
Sl NO PA" " jias)  (uUSD)  (dias)  (USD)

61X Instalaciones Sanitarias.
Deben existir instalaciones o facilidades
higiénicas que aseguren la higiene del persona
para evitar la contaminacién de los alimentos.
Estas deben incluir;
61Xa | Instalaciones sanitarias tales como servicids
higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad
suficiente e independiente para hombres vy
mujeres, de acuerdo a los reglamentos| de
seguridad e higiene laboral vigentes.
61Xd |En las zonas de acceso a las éareas criticas de 1 29,17 Proforma de once dosificadores |de
elaboracion deben instalarse unidades desinfectante.
dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyg
principio activo no afecte a la salud del persgnal
no constituya un riesgo para la manipulacion| del

alimento.
6IXd |En las zonas de acceso a las areas criticas de 1 29,17 Proforma de once dosificadores |de
elaboracion deben instalarse unidades desinfectante.

dosificadoras de soluciones desinfectantes cuya
principio activo no afecte a la salud del persgnal
no constituya un riesgo para la manipulacién|del

alimento.

61Xe |Las instalaciones sanitarias deben mantenerke 1 Elaboracion de POES para limpieza| y
permanentemente limpias, ventiladas y con |una desinfeccién de bafios.
provisién suficiente de materiales.

6IXf |En las proximidades de los lavamanos debeh 1 Colocacion carteles para sefializacion| e

colocarse avisos o0 advertencias al personal sobr informacion.

la obligatoriedad de lavarse las manos después d

usar los servicios sanitarios y antes de reinlaisir
labores de produccion.

[
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implememaviagallanes continuacion...

REQUISITOS DE BPM

CUMPLE

SI | NO | PA

TITULO IV
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
CAPITULO |
PERSONAL

IMPLEMENTADO

TIEMPO

POR IMPLEMENTAR
COSTO TIEMPO

COSTO

DESCRIPCION

SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

(CIES)

(USD)

(CIES)

(USD)

i\

Disposicién de Desechos Soélidos

7IVa

Se debe contar con un sistema adecuad
recoleccion, almacenamiento, proteccion

eliminacién de basuras. Esto incluye el usg

recipientes con tapa y con la debida identifica
para los desechos de sustancias toxicas.

70,54

Proforma para adquisicion un de basureros
industrial.

10

CONSIDERACIONES GENERALES: Durante

fabricacion de alimentos, el personal manipulador
gue entre en contacto directo o indirecto con los

alimentos debe:

la

11

EDUCACION Y CAPACITACION:

Toda la planta procesadora de alimentos debe
implementar un plan de capacitacion continuo y

permanente para todo el personal sobre la ba
Buenas Practicas de Manufactura a fin de ase
su adaptacibn a las tareas asignadas
capacitacién esta bajo la responsabilidad d

empresa, podra ser efectuada por ésta g por
personas naturales o juridicas competentes. Debe
existir programas de entrenamiento especificos

gue incluyan normas, procedimientos

precauciones a tomar, para el personal de las

diferentes areas.

1

se d
gurar
la

e la

o]

=)

y

Desarrollo del Programa y Protocolo |de
Capacitaciones
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implememaviagallanes continuacion...

CUMPLE ‘ IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

SINO PAT " ias) | (USD) = (dias)  (USD)

12 ESTADO DE SALUD:

12.1 | El personal manipulador de los alimentos debe 1 2 Se elaboro un Programa de Higiene Persomal pa
someterse a un reconocimiento médico antes de Magallanes.
desempefar esta funcion. Asi mismo, debe Todavia se espera la ejecucion del Programa de
realizarse un reconocimiento médico cada |vez Higiene personal

gue se considere necesario por razones clinicas y
epidemiolégicas, especialmente después de| una
ausencia originada por una infeccion que pudiera
dejar  secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que | se
manipulan. Los representantes de la empresa son
directamente responsables del cumplimientg de
esta disposicion.

13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:
A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos
y evitar contaminaciones cruzadas, el perspnal
gue trabaja en una Planta Procesadora de
Alimentos debe cumplir con normas escritag de
limpieza e higiene.
13.1 | El personal de la planta debe contar |con
uniformes adecuados a las operaciones a realjzar;

13.1.a Delantales o vestimenta, que permitan visualizdr 951,69 Compra de uniformes y EPI’s.
su limpieza.
13.1.c| El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, 1 150 Proforma compra de para calzado

debera ser antideslizante e impermeable.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

REQUISITOS DE BPM

Todo el personal manipulador de alimentos
lavarse las manos con agua y jabon ante
comenzar el trabajo, cada vez que salga y re
al area asignada, cada vez que use los sery
sanitarios y después de manipular cualq
material u objeto que pudiese representar
riesgo de contaminacion para el alimento. El
de guantes no exime al personal de la obliga
de lavarse las manos.

CUMPLE

Sl

Helhe
S de
gres
icio
uier

un
uso
cion

NO PA

o @

IMPLEMENTADO

POR IMPLEMENTAR

COSTO TIEMPO

DESCRIPCION

Desarrollo del Programa de Higiene Pers
para Magallanes.

onal

13.4

Es obligatorio realizar la desinfeccion de
manos cuando los riesgos asociados con la
del proceso asi lo justifiquen.

lab
etap

14

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL.:

15

Debe existir un mecanismo que impida el ac
de personas extrafias a las éareas
procesamiento, sin la bebida proteccién
precauciones.

ceda
de
y

Se elabor6 un Programa de Higiene Persoma
Magallanes y se capacité al personal sobr
mismo.

pa
e el

16

Debe existir un sistema de sefializacién y no
de seguridad, ubicados en sitios visibles |
conocimiento del personal de la planta y pers
ajeno a ello.

hara
onal

mas

Colocacion de Carteles y afiches
instrucciones de seguridad.

con
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CAPITULO Il
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM No| pa TEEMPO  COSTO  TIEMPO  COSTO
(dlas) (USD) (CIES) (USD)

Las materias primas e insumos deben someterske|a Adquisicion de los requisitos estandarizagas
inspeccidn y control antes de ser utilizados en la MP del Instituto Ecuatoriano de Normalizacién
linea de fabricacién. Deben estar disponibles INEN; y desarrollo de hojas con especificaciones
hojas de especificaciones que indiquen los niveles técnicas para los productos que ingresan.
aceptables de calidad para el uso en los procesgs

de fabricacion.

CAPITULO IlI
OPERACIONES DE PRODUCCION

DESCRIPCION

CUMPLE IMPLEMENTADO | POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM <l No| pa TEMPO COSTO TIEMPO COSTO
(CIES) (USD) (CIES) (USD)

DESCRIPCION

Se desarrollaron POE para la manipulacion de
alimentos, con sus respectivos requerimientos
con base a la Norma INEN.

La organizacibn de la produccién debe| sér,
concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas establecidas er
las especificaciones correspondientes; que e
conjunto de técnicas y procedimientos previstos,
se apliguen correctamente y que se evite toda
omisién, contaminacion, error o confusion en el
transcurso de las diversas operaciones.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CUMPLE ‘ IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM —emro | costo | revpo || costo DESCRIPCION

SIINO PA| “4ias)  (USD) (dias) | (USD)

La elaboracion de un alimento debe efectyarge Elaboracion de POE para productos que
segln procedimientos validados, en locales manufacturan en Magallanes.

apropiados, con areas y equipos limpios| y
adecuados, con personal competente, |con
materias primas y materiales conforme a|las
especificaciones, segun criterios definidos,

registrando en el documento de fabricacion todas
las operaciones efectuadas, incluidos los puyntos
criticos de control donde fuere el caso, asi cpomo
las observaciones y advertencias.

29 Deberan existir las siguientes condiciones
ambientales:

29.1 | La limpieza y el orden deben ser factorek Elaboracion de POE Y POES para Magefian
prioritarios en estas areas.
29.3 | Los procedimientos de limpieza y desinfeccioh
deben ser validados periédicamente.

30 Antes de emprender la fabricacién de un lote
debe verificarse que:

30.1 | Se haya realizado convenientemente la limpieza Desarrollo y uso de registros de cdnule
del area segun procedimientos establecidos y que limpieza y desinfeccidn, operacion de equipo
la operacion haya sido confirmada y mantener el
registro de las inspecciones.
31.2 | Todos los protocolos y documentos relacionadas Se entrego al responsable de ContedCalidad
con la fabricacion estén disponibles. el Manual de Buenas Practicas de Manufactura, y
se difundié el documento entre los trabajadores
de Magallanes para su conocimiento y ejecuc|on.

se

°A

30 Antes de emprender la fabricacién de un lote
debe verificarse que:
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

REQUISITOS DE BPM

CUMPLE

SI

IMPLEMENTADO
TIEMPO COSTO

POR IMPLEMENTAR

DESCRIPCION

Se haya realizado convenientemente la limplef] Desarrollo y uso de registros de canti®
area segun procedimientos establecidos y que la limpieza y desinfeccion, operacion |de
operacion haya sido confirmada y mantener el equipos.

registro de las inspecciones.

31.2 | Todos los protocolos y documentos relacionadas Se entrego al responsable de Contml d

con la fabricacion estén disponibles. Calidad el Manual de Buenas Précticas| de
Manufactura, asi mismo se difundié |el
documento entre los trabajadores |de
Magallanes para su conocimiento y ejecucion.

33 El proceso de fabricacion debe estar descriio Ejecucion de POE
claramente en un documento donde se precisen
todos los pasos a seguir de manera secuencidl
(llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros)
indicando ademés controles a efectuarse durante
las operaciones y los limites establecidos en cada
caso.

36 Deben registrarse las acciones correctivassy la Se establecidé un sistema de registrtodas
medidas tomadas cuando se detecte cualguier las no conformidades sucedidas durante| los
anormalidad durante el proceso de fabricacion. procesos, con sus correspondientes acciones

correctoras, para poder asi establecer medidas
preventivas

38 El llenado o envasado de un producto delie
efectuarse rapidamente a fin de evitar deteriorps 0
contaminaciones que afecten su calidad.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CAPITULO IV
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM TIEMPO COSTO

sl NO | PA TIEMPO  COSTO

(dias)  (USD) (dias) (USD)

Antes de comenzar las operaciones de envas
empacado deben verificarse y registrarse

DESCRIPCION

53

47.1 | La limpieza e higiene del area a ser utilizaala 1
este fin.
50 El personal debe ser particularmente entrenato

sobre los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque.

CAPITULO V

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIAIZACION

CUMPLE IMPLEMENTADO = POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM TIEMPO COSTO TIEMPO COSTO

SINOIPA " 4iasy  (USD)  (dias)  (USD)
Dependiendo de la naturaleza del alimentb
terminado, los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados deben incluir
mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asegure la conservacion de los
mismos; también debe incluir un programa| de
limpieza, higiene y un adecuado control |de
plagas.

DESCRIPCION

Desarrollo y ejecucién de POES
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por Implemeatalagallanes continuacion...

TITULO V
GARANTIA DE CALIDAD
CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR ‘
REQUISITOS DE BPM — T ‘ cosm‘ DESCRIPCION

Sl NO PA (dias) (USD) (dias) (USD)

Todas las operaciones de fabricacion, Ejecucion de POE para productos
procesamiento, envasado, almacenamiento Y manufacturados en Magallanes.
distribucion de los alimentos deben ser sujetas 3
los controles de calidad apropiados. Los
procedimientos de control deben prevenir |los
defectos evitables y reducir los defectos naturales
0 inevitables a niveles tales que no represente
riesgo para la salud. Estos controles variaran
dependiendo de la naturaleza del alimentp y
deberan rechazar todo alimento que no sea|apto
para el consumo humano.
61 Todas las fabricas de alimentos deben contar cbn 10| 2571,49 Se implementé un Laboratorio de Control de
un sistema de control y aseguramiento | de Calidad de Alimentos.

inocuidad, el cual debe ser esencialmente
preventivo y cubrir todas las etapas |de
procesamiento del alimento, desde la recepcidn de
materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados.
62 El sistema de aseguramiento de la calidad debe,
como minimo, considerar los siguientes aspectos:

62.2 | Documentacion sobre la planta, equipos Y 15 Se realiz6 documentacion sobre la planta.
procesos.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM si No| pa TEEMPO COSTO TIEMPO  COSTO DESCRIPCION
(dias) ~ (USD) GIES) (USD)

Manuales e instructivos, actas y regulacionés Se desarrollé6 e implemento POE para
donde se describan los detalles de equipos productos, equipos, maquinarias e insumos de
procesos y procedimientos requeridos para Magallanes
fabricar alimentos, asi como el sistema |de
almacenamiento y distribucion, métodos| y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores|que
puedan afectar la inocuidad de los alimentos.
63 En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para 1 60 Entrega de un Plan de Buenas Préacticas de
asegurar la inocuidad de los alimentos, la empresa Manufactura para Magallanes.
debera implantarlo, aplicando las BPM como
prerrequisito.

65 Se llevard un registro individual escrital 1 Se introdujo un formato para Verificacion| y
correspondiente a la limpieza, calibracion y Control de Calibracion y Mantenimiento de
mantenimiento preventivo de cada equipa o equipos.
instrumento.

66 Los métodos de limpieza de planta y equjpos
dependen de la naturaleza del alimento, al igual
que la necesidad o no del proceso de desinfeccion
y para su facil operacion y verificacion se debe:
66.1 | Escribir los procedimientos a seguir, donde de 5 Uso de POE y POES
incluyan los agentes y sustancias utilizadas| as
como las concentraciones o forma de uso y los
equipos e implementos requeridos para efectua
las operaciones. También debe incluir | la
periodicidad de limpieza y desinfeccion.
66.2 | En caso de requerirse desinfeccion se dehkn 7 Adquisicion y adecuacion de Hojas Técnicde y
definir los agentes y sustancias asi como| las Seguridad de productos Quimicos.
concentraciones, formas de uso, eliminacién y
tiempos de accién del tratamiento para garantizar
la efectividad de la operacion.
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Tabla 3. Requisitos de BPM implementados y por ImplemeatalMagallanes continuacion...

CUMPLE IMPLEMENTADO  POR IMPLEMENTAR

REQUISITOS DE BPM TIEMPO COSTO TIEMPO COSTO DESCRIPCION
SINO PA "ias)  (uUSD)  (dias)  (USD)

También se deben registrar las inspecciones H
verificacion después de la limpieza y desinfeccion
asi como la validacion de estos procedimientos.
67 Los planes de saneamiento deben incluif un
sistema de control de plagas, entendidas domg
insectos, roedores, aves y otras que deberan ser
objeto de un programa de control especifico, para
lo cual se debe observar lo siguiente:
67.1 | El control puede ser realizado directamentdgp 1 180 240 Realizado por una empresa especializada en el
empresa o mediante un servicio tercerizado control de plagas “Truly Nolen”
especializado en esta actividad.

TOTAL ITEMS TABULADOS 47

*PA: CUMPLE PARCIALMENTE
Autor



Tabla 4. Actividades para implementacion del Plan de Buérasticas de Manufactura
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Aspecto Descripcién de la Actividad . UMD de_ . Personas involucrada:  Requiere inversion
implementacién

Disefio, compra e instalacion de una puerta lanéssgnal A corto plazo .
para el area de recepcion y despacho de la bodega Responsable de bodega Si
Compra e instalacion de tres cortinas de lama lparaéreas
de envasado, de etiquetado y la bodega de matene p A corto plazo Responsable de bodega Si
organica de 2x1,2 m
Instalacion de un insectocutor, con alcance de $0mt A mediano plazo b?;:p;nsfgﬁildge Sj
cuadrados en el area de recepcion y despacho degos P gcaI)i/ dad

Instalaciones Adaquisicion 'y colocacion de  peliculas - protectoraaray A corto plazo Responsable de bodega Si
ventanas
Compra e instalacién de protectores para las |éaspa A corto plazo Responsable de bodega Si
Compra e instalacion de extractor de aire industrii@sico A mediano plazo Responsable de bodega Sj
SITEC. Capacidad de 5500 metros cubicos por hora P y control de calidad
Compra e instalacion de dosificadores de desinfeztpara A corto plazo Responsable de bodega Sj
manos
Adquisicion de un basurero industrial A corto plaz Responsable de bodega Si
Adquisicion de calzado para el personal A corto plazo Personal de la planta Si

Personal Responsable de bodeg
Capacitacion sobre BPM A corto plazo y control de calidad No
Personal de la planta

*A corto plazo: ejecucion en los primeros tres mekesnplementacion.
A mediano plazo: ejecucion en los después dertssprimeros meses de implementacion.
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3.5. ANALISIS DE COSTOS

El analisis de costos de implementacion de BPM en Magallanes se realizé en dos
partes: la primera, que indica las inversiones realizadas para el cumplimento de
los requisitos; y la segunda, que establece valores a ser considerados para una

futura inversion.

3.5.1. COSTOS DE IMPLEMENTACION REALIZADOS

Los costos de implementacion fueron asumidos por Camari bajo los siguientes
criterios: se consideran activos a todos los equipos de laboratorio, su costo se
vera reflejado en el Balance General mensual de la organizacion y seran tomados
en cuenta para su respectiva depreciacion junto con los bienes inmuebles; se
consideran gastos de personal a los equipos de proteccion personal y uniformes
dotados a los trabajadores; y gastos de funcionamiento a aquellos bienes y
servicios contratados para augurar el buen funcionamiento de la bodega como
rétulos y control de plagas respectivamente. Ambos gastos: de personal y de
funcionamiento se reflejan en el Estado General de Pérdidas y Ganancias

mensual de Camatri.

El costo de implementacion de BPM asumido hasta el mes de agosto del afio
2009 por Camari es de 4375 dolares americanos con 58 centavos, esta inversion
responde al 63% la inversion estimada para completar la implementacion de BPM.
Los valores se detallaron con base en tres aspectos: instalaciones, personal v,
aseguramiento y control de calidad descritos en la Tabla 5.
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Tabla 5. Costos de inversion asumidos para la Implementat@dBPM en Magallanes

Fecha de

Rubros Descripcion ; .
inversion

Instalaciones 602,40 Arreglo del sanitario 10/12/08
Compra de rotulos y sefalizaciones | 07/01/09
Personal 961,69 Compra de vestimenta
Comgra de equipos de proteccion 26/03/09
16/03/09
personal
Aseguramiento 2811,49| contratacion de la Empresa 17/12/08
control de la calidad especializada en el control de plagas
Truly Nolen
Implementacion de un mini laboratorio
de Control de Calidad. 30/06/09

TOTAL COSTOS 4375,58

Fuente: FEPP-Camatri

El aspecto que demand6 mayor inversion ha sido el de “aseguramiento y control
de la calidad”, debido a los altos costos de los equipos de laboratorio para el
andlisis de alimentos. Por otro lado la inversion que debe ser renovada
continuamente es la contratacion semestral del servicio de control de plagas, ya
que este es un requisito que debe cumplirse permanentemente dentro de las
BPM. Otro aspecto que debe considerarse como una inversion continua es la de
“personal” debido a la necesidad de dotar periédicamente a los trabajadores de
uniformes y equipos de proteccion personal.

3.5.2. COSTOS PROPUESTOS PARA IMPLEMENTACION FUTURA

Los costos que se describen en la Tabla 6, son los que Camari deberia asumir
para finalizar la implementacién de BPM en Magallanes, y estan relacionados a la

inversidon en instalaciones y personal.
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Magallanes necesita una inversion de 2520 ddélares americanos con 31 centavos,
es decir, deja postergado el 37% de la inversibn propuesta para su total

implementacion.

Tabla 6. Costos de inversion postergados

Rubros Descripcion

Instalaciones 2370,31| Disefio e instalacién de una puerta lardosqmal

Tres cortinas industriales lama PVC de 2 x 1,2 m
Insectocutor

Ochenta metros lineales pelicula protectora pamtanas
Diez protectores para lamparas industriales
Extractor Ventilador

Once dosificadores de desinfectante

Un basurero industrial

Personal 150,00/ calzado para el personal

TOTAL COSTOS 2520,31

Fuente: FEPP-Agroimportadora

3.5.3. COSTOS PROPUESTOS PARA IMPLEMENTACION TOTAL DE BPM

Los costos de implementacibn de Buenas Practicas de Manufactura en
Magallanes trascienden a 6895 délares americanos con 89 centavos, el mismo
valor no debe considerarse constante debido a que los costos que aun no han
sido asumidos, pueden fluctuar en el tiempo. La figura 16 hace referencia al
monto total de inversion y a sus componentes: costos de implementacion

realizados y postergados.
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® COSTOS DE IMPLEMENTACION ASUMIDOS
u COSTOS DE IMPLEMENTACION POSTERGADOS

Figura 17. Representacién de los costos de Implement:dde BPM
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

Magallanes es una Bodega de alimentos no perecederos, los mismos que
requieren de pocos cuidados, entre ellos: control de humedad del ambiente
y aplicacion de BPM en cada una de las actividades realizadas dentro de
las instalaciones. Ambos cuidados son criticos ya que cualquier alteracion
de alguno de los factores puede demeritar las caracteristicas de calidad e
inocuidad de los productos.

El cumplimiento inicial de la norma en Magallanes fue del 62% y con la
aplicacion de BPM mejoré en un 30% las condiciones de trabajo en la
planta, llegandose a acatar el 89% de los requisitos. Los principales
aspectos mejorados fueron: operaciones de produccion, aseguramiento y
control de la calidad y personal. El éxito de la Implementacion de BPM en
Magallanes se debe en gran parte al desarrollo de un sistema adecuado de
documentacion que permite hoy en dia seguir los pasos de un producto

desde su ingreso como materia prima hasta su salida como producto final.

Un aspecto critico constante en Magallanes sigue siendo la desercion del
personal debido a las contrataciones eventuales; esto implica que se
invierta tiempo y recursos en la educacion y capacitacion de los nuevos
trabajadores, que pueden poner en riesgo la calidad de los procesos

operacionales.

El sistema de BPM logré optimizar y asegurar los procesos productivos al
organizar y estructurar las tareas, los registros y las verificaciones; y
consiguioé un control mas eficiente de las practicas higiénicas del personal
por medio de los POE y POES respectivamente.
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4.2. RECOMENDACIONES

» Se recomienda crear una Comision de Calidad en Magallanes con la
participacion del personal administrativo y operativo para: capacitar al
personal, auditar los procedimientos operativos, verificar su cumplimiento y

corregir las falencias encontradas en el manual de BPM.

= Se recomienda implementar un programa de chequeo médico de los
trabajadores de la planta cada tres meses y establecer un control de

ausencia de enfermedades sufridas por los mismos.

= Se recomienda continuar con la aplicacion del programa de capacitacion e

induccion de los trabajadores dada la frecuente rotacion del personal.

= Se recomienda la contratacién eventual de un Técnico en Seguridad y
Salud Ocupacional para evaluar los riesgos existentes en la planta y

elaborar un Plan de Seguridad Integral para la misma.

= Se recomienda a FEPP- Camari plantear como objetivo primordial la
busqueda y aplicacion de sistemas de aseguramiento de la calidad en sus
productos para que se consolide como proveedor de productos agricolas
en los mercados nacionales e internacionales, y a la vez forme una filosofia

de trabajo que logre la calidad en cada una de sus actividades.
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ANEXO |

Fotografias del Centro de Negocios Logistico Magalhes

Foto interna de Magallanes



103

ANEXO Il

Procedimientos Operativos Estandarizados para Harias

POE Pagina 1 de 7
RECEPCION Y Fecha de elaboracion: 01/06/09
Cédigo: POE-HAR 001 DISTRIBUCION DE Fecha de revision: 24/07/09
Preparado por: HARINAS Revisado por: Javier Mufioz Z.
Maria Elisa Nieto Gestion de Calidad Magallanes

1. Objetivo.
Realizar adecuadamente los procesos de recepd¢macenamiento, acondicionamiento, envasad

distribucion de harinas.

2. Alcance.

Los diferentes procesos productivos involucradose®Buenas Practicas de Manufactura de harinal

3. Definiciones:
POE: Procedimiento Operacional Estandarizado. Procedimieque debe ser documenta

implementado y mantenido.

lo,

4. Equipos e Insumos Empleados

Actividad Equipos e insumos

Control de Calidad: Termo balanza.

Ingreso y Almacenado: Etiquetas de identificacién de producto.
Balanza electrénica.
Pallets.

Zarandeo: Zarandas.

Recogedor de alimentos.
Recipiente de acero inoxidable
Sacos

Envasado y Etiquetado: Adhesivos.

Bolsas de plastico y sacos de polipropileno derelifes
presentaciones.

Balanza electrénica.

Cosedora eléctrica.
Etiquetadora.

Selladora eléctrica.
Empacado: Sacos de yute o polipropileno.
Cosedora eléctrica.

Apilado: Montacargas

Pallets

Distribucion: Montacargas
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5. Procedimientos

Figura 1.- Flujograma de acondicionamiento de Harias

INICIO

4

HARINA
—

RECEPCION

¢, Cumple con

los estandares RECHAZADO FIN
de calidad? @
INGRESO Y
ALMACENADO
(2]
A 4
Piedras, impurezas, etc.
ZARANDEADO >
Envases de plastico A 4
> ENVASADO Y
Etiquetas | ETIQUETADO
v
Sacos
> EMPACADO
v
APILADO ]
1.- Orden de compra, presentaciéon de la factura
emitida por los proveedores.
A 4 2.- Regiistro de devolucién de producto.
3.- Registro di ducts f 3
DISTRIBUCION especificaciones del proveedor y del producto.
Etiquetado del producto.

FIN

4.- Registro de producto.

5.- Factura para el cliente final. Registro de salida
del producto.
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RECEPCION

Tabla 1.- Descripcion del flujograma de procesamiento denaari

PROCESAMIENTO DE HARINAS

ACTIVIDAD QUIEN | MATERIALES _

Responsable d
bodega.
Responsable d

compra.

Transportista.

11

Factura

-l

Orden de compra

El producto llega a Magallanes
es recibido por el Responsable
bodega quién  solicita  al
transportista y al Responsable
compras la factura del proveedor y
comprueba que todo se encuertr
en orden.

CONTROL DE
CALIDAD

e ¥
-

Gt
i P

Responsable
Control
Calidad

de

de Normas INEN de

" los productos.

Termo balanza

Realizar un muestreo y andlisis
los productos, con base en |l
norma INEN, a cargo del
responsable de Control de Calidad.

Si el producto es conforme, se
acepta e ingresa; de lo contrario
rechazado y devuelto al proveedor.
Si no es posible devolverlp
inmediatamente, ponerlo  en
cuarentena hasta su retiro | ¢
eliminacion.

INGRESO Y
ALMACENADO

Responsable d
bodega.
Personal de
bodega.

Balanza
e electronica.

Nota de Ingresa
de Productos.

Pallets.

Los bultos son pesados en |l
balanza electrénica y se registra
en la Nota de Ingreso de
Productos.

Se apila el producto en los pallets
y se almacena hasta llegar

siguiente proceso. La altu
maxima de las rumas debera ser
1.5m de altura y deben encontras|
a una distancia de 50 cm de
pared.

11

11

QD
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ACTIVIDAD

QUIEN

Tabla 1.- Descripcion del flujograma de procesamiento denlaaricontinuacion...
PROCESAMIENTO DE HARINAS

MATERIALES

productos.

Selladora
eléctrica.

Nota de pedido de sellarlos con la cosedora eléctrica.

Colocar la =zaranda sobre e
recipiente de acero inoxidable,
ZARANDEO Zarandas. vaciar los sacos de harina sobre |15
Personal zarandas y tamizar.
encargado de laRecogedor de
clasificacién del|l granos y cereales. Retirar  los  subproductos |y
producto. desechos como piedras, ramas
semillas, etc. generados |y
colocarlos en sacos de yute o |e
bolsas de basura.
Marcar las bolsas plasticas con
Adhesivos. identificacion del producto, par
ENVASADO Y medio de la etiquetadora |y
ETIQUETADO Bolsas de plastico adhesivos.
y sacos de
polipropileno de| Retirar el producto del lugar €n
diferentes donde estd almacenado, abrir |o
presentaciones. | Sacos y se trastearlos a i
recipiente adecuado. Envasar |€
Personal Balan%a. producto con a)(uda de Url
encargado de electrénica. recogedor de harinas y de |Ia
envasado N balanza ”en bo!sas con |4
@ etiquetado. Coserra pres.entamon descrita en la Nota|d
eléctrica. pedido de productos. Sellar los
envases plasticos herméticamente
Etiquetadora. con la ayuda de la selladorg

eléctrica. En el caso de los sacps

Existe un control de calidad del
producto a envasarse. Tomar
analizar las muestras del produc

—+
N

&

Py

terminado y documentarlo.
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Tabla 1.- Descripcion del flujograma de procesamiento denlaaricontinuacion...

PROCESAMIENTO DE HARINAS

ACTRDAD QUIEN ____MATERIALES | ________COMO

EMPACADO
El nimero de envases por s3cp

Sacos de yute 0 .
variara de acuerdo a las

Personal olipropileno. : :
pOliprop presentaciones de las unidades |y
encargado de . C
del peso requerido en cada saco| E
envasado Cosedora i i
. mismo se precedera a sellar| y
eléctrica. .
etiquetar.
Apilar los sacos con el producto
final en el area de producto
terminado.
— | Personal Montacargas
encargado de . .
) g Registrar el lote resultante y emitir
apilado. Pallets

un informe de las caracteristicas
del producto al cliente, si este l0s
quiere.

Entregar el producto terminado [al
responsable de distribucién juntq
con la nota de pedido y las factura

[1%]

DISTRIBUCION | Responsable d

\°2

bodega. emitidas para los clientes.
Transportista. Montacargas Verificar el contenido y
Personal de caracterlstlcas”del producto, |V

cargar el camion con ayuda de
bodega.

montacargas. Realizar a
distribucion.
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6. Monitoreo.

Los responsables de cada area comprobaran el coiplo de las tareas realizadas por
compafieros. Todo esto queda registrado en la HofRuth del producto.

7. Acciones Correctivas.

7.1. Acciones Correctivas Inmediatas.

Problema:

empleados.

Mal estado de los equipg

Acciones Correctivas Inmediatas:
sEmplear excepcionalmente los equipos de otra area.
Notificar al responsable de bodega.

Contaminacion del producto.

Identificar y aislar el producto comprometido.

Notificar al responsable de bodega y de controtallad.
Realizar una limpieza y desinfeccion de las mesas
utensilios empleados.

7.2. Acciones Correctivas Mediatas.

Problema:
Mal estado de los equipa
empleados.

Acciones Correctivas Mediatas: \
sSolicitar el mantenimiento, reparacion y calibacide
los equipos en mal estado. Pedir un informe pasteri

Contaminacion del producto.

Realizar la trazabilidad de los productos desdagekso
hasta la salida de bodega.

8. Responsabilidades.
Acciones:
Ejecucién del POE

| Responsables:
Personal de bodega

Monitoreo

Personal encargado de cada area.

Verificacion

Responsables de Bodega y Control de Calidad.

Accién Correctiva Inmediata

area.

Responsable de bodega y personal encargado de| cac

Accién Correctiva Mediata.

Responsable de bodega

5US
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9. Registros y Documentacion Relacionada.
Normas INEN de los productos manufacturados.

ANEXO-HAR 001

ANEXO-DOC 004:

» Ficha de identificacion y Hoja de ruta del producto

» Fichas de muestreo de productos.

* Registros de Notas de ingreso de productos a bodega
* Registros de Notas de pedidos de productos.

» Registro de Transferencia de productos.

» Registro de Producto no Conforme.

10. Verificaciones.
El empleo y control de los registros de las noasngreso y salida de los productos en Magallal
estara a cargo del Responsable de Bodega. Losniesoemitidos sobre el control de calidad de

productos estaran a cargo del Responsable de Cdatalidad.

nes,

los
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Tabla 1. Propiedades organolépticas y de humedad para barina

HUMEDAD
PRODUCTO MAX (%) COLOR SABOR OLOR

Almidén de yuca 14 Blanco Neutro No perceptible
cristalino

Harina de trigo 14,5 Blanco, Neutro Neutro

blanco
amarillento

Harina integral 14 Beige Neutro Neutro

Harina de maiz tostado 13 Beige A maiz Caracteristico

Harina de haba 14 Beige A haba Caracteristica

Harina de arveja 14 Blanco A arveja Caracteristico
verdoso

Harina de sémola 14 Beige - -

Harina de platano 14 Blanco A platano Caracteristico
parduzco

Harina de uchujacu 14 - - -

Méachica 14 Beige - Caracteristico

Pinol 14 - - -

Sal yodada 0.5 Cristales Salino Inodoro
blancos caracteristico
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NUMERO DE MUESTRAS POR PRODUCTO.

Tabla 2. NUmero de muestras elementales por sacos de pooduct

91-150 20
151 - 280 32
261 - 500 50
501 - 1200 80

1201 - 3200 125

3201 - 10000 200
10001 - 35000 315
35001 - 150000 500
150001 - 500000 800
Mayor a 500 001 1250

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Norma INEN 616: 2006, Harina de Trigo, Requisitos.

Norma INEN 2051:95, Maiz Molido, Sémola, Harinajt&zrRequisitos.

Norma INEN 57:2006, Sal para Consumo Humano, R&gsis

El Fréjol, MAG, www.sica.gov.ec/cadenas/frejol
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= -
y‘ amari FICHA DE INGRESO DE PRODUCTO

Figura 1. Ficha de Ingreso de Producto

PRODUCTO:

LOTE:

TAMANO DEL LOTE:

PRODUCTOR O COMUNIDAD:

No. DE MUESTRAS:

FECHA DE INGRESO A BODEGA:

FECHA DE MUESTREO:

FECHA DE ANALISIS:

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE:

Figura 2. Ficha de Producto Rechazado

amari
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Figura 3. Ficha de Salida de Producto

%‘ amari FICHA DE SALIDA DE PRODUCTO

PRODUCTO:

LOTE:

TAMANO DEL LOTE:

PRODUCTOR O COMUNIDAD:

No. DE MUESTRAS:

FECHA DE INGRESO A BODEGA:

FECHA DE SALIDA DE BODEGA:

FECHA DE MUESTREO:

FECHA DE ANALISIS:

OBSERVACIONES:

RESPONSABLE:

Figura 4. Hoja de Ruta de Harinas

ﬁ( amari emo BODEGA MAGALLANES

N2 XXXX

HOJA DE RUTA DEL PRODUCTO HARINAS

PROVEEDOR: DIRECCION:

TELEFONO:

Producto:

Cédigo- Lote:

Proceso

Ingreso y
Almacenado

Recepcidn Zarandeo

Envasado
Etiquetado

Empacado

Almacenado Distribucion

Fecha

(99/mm/33)

Ingreso

(kg o sacos )

Salida

(kg 0 sacos)

Merma

(kg o sacos)

Hora de inicio

Hora de fin

Responsable

Obser
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Figura 5. Hoja de Ruta de Granos y Cereales

ﬁ(d’mari o BODEGA MAGALLANES Ne XXXX
——— HOJA DE RUTA DEL PRODUCTO GRANOS Y CEREALES

PROVEEDOR: DIRECCION:

TELEFONO:

Producto: Cddigo- Lote:

Ingreso y Seleccidn Envasado

Curado Secado Empacado Almacenado Distribucion

Proceso Recepeidn .
pe Almacenado Zarandeo Etiquetado

Fecha
(dd/mm/aa)
Ingreso

(kg o sacos )
Salida
(kg o sacos)
Merma
(kg 0 sacos)
Hora de inicio

Hora de fin

Responsable

Observaciones:

Figura 6. Hoja de Ruta de Panela Granulada

BODEGA MAGALLANES N2 XXXX
& (@mari oo
TR HOJA DE RUTA DEL PRODUCTO PANELA GRANULADA

PROVEEDOR: DIRECCION:

TELEFONO:

Producto: Cédigo- Lote:

ie Ingreso Envasado
Proceso Recepcion Ve v Zarandeo Mezclado

X Empacado Almacenado Distribucién
Almacenado Etiquetado

Fecha
(dd/mm/aa)

Ingreso
(kg o sacos )
Salida
(kg o sacos)
Merma

(kg o sacos)

Hora de inicio

Hora de fin

Responsable

Observaciones:
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Figura 7. Hoja de Ruta de Conservas Vegetales

PROVEEDOR:

BODEGA MAGALLANES Ne XXXX
&l (dmari o

DIRECCION: TELEFONO:

HOJA DE RUTA DEL PRODUCTO CONSERVAS VEGETALES

Producto:

Cédigo- Lote:

Proceso Recepcion Envasado Distribucion

Ingreso y

Almacenado

Fecha
(ddfmm/a3)

Ingreso
(kg o sacos )

Salida
(kg o sacos)

Merma
(kg o sacos)

Hora de inicio

Hora de fin

Responsable

Observaciones:,

Figura 8. Nota de Ingreso de Productos

ﬁ am ari BODEGA MAGALLANES
Quito
TS SR NOTA DE INGRESO DE BODEGA N¢ 002000
FECHA 1cconeecomesosscmssssssomsssmsosmossnsosanssssens es seensssssemssess s18 10001 108001 s0r T2 287p SERTT 111
PROVEEDOR: DIRBCOION: .. eeereereemmssmsiisesisssssirsessaimisossrssiimirrors TERERONDY (i ooisioisiinmmsansisenssutsssasse P,
A e e P e e EA R HHHHH I A
¢
£
g
i i
— 1
ENTREGADO POR RECIBIDO POR g
f ! — |3
— NI i
NOMBRE NOMBRE
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Figura 9. Nota de Manejo de Producto No Conforme

3

amari

COMERCIALIZADORA SOLIOARIA CIA 18

MANEJO DE PRODUCTO NO CONFORME

BODEGA

N¢ 000700

i R-MPNC-01
= P
2|2]2 CANTIDAD VERIFICACION/
CODIGO PRODUCTO (2|2 OBSERVACIONES PRODUCTO CLASIFICADO
2| 2| % o] o | e OTRANSFORMADO
g
§
3
5
RB: AUTORIZADO POR:
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Figura 10. Hoja de Transferencia de Productos

MATRIZ:
Mallorea N24-275 y Coruia
Casilla: 17-110-5202¢ Telf: (02) 2520-408

®
E-mail: fepp @fepp.org ec
amarti auro

SISTEMA SOLIDARIO DE Marchena OE2-38 y Versalles

COMERCIALIZACION DEL FEPP Telt.: (02) 2548-407 / 2567-112

Fax: 2230-634 E-mail: info@camari.org

RUC 1790164241001 Quito - Ecuador

TRANSFERENCIA DE PRODUCTOS No 005400
FECHA:

DE BODEGA: A BODEGA. ...........

R-TR-01

N N N Y T K

COPIA CELESTE: ARCHIVO

ISADA: CONTABILIDAD

VALORTOTAL §

SON:

Entregado por Transportado Recibido Contabilizado
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Figura 11. Nota de Pedido de Productos

COPIA

amari’ NOTA DE PEDIDO
oo ot ia. . PRODUCTOS AGROPECUARIOS
R.U.C. No. 1790164241001
AL PRINCIPAL: Marchena OE2-38 y Versalles i
0 Tell. 2549-407 / 2567-112 = Fax: 2235-634 N? 03999
E-mall: camari @ uio. satnet.net
Bodegas: 2676-248 / 2607-158 Fax: 2677-784
Cliente: Direccién Telt:
Condiciones de pago: Fecha: Fechade entrega’
R-NPAG-01
CODIGO PRODUCTO CANTIDAD MEDIDA V. UNITARIO V.TOTAL
2GA0OS AJONIOLI
2GA005 ARROCIL
3PADOT ARROZ
2GA001 ARROZ DE PRIMERA
2PADO2 ARROZ DE TRIGO
2GA004 ARROZ INTEGRAL
2GA007 ARVEJA ROSADA
2GAO06 ARVEIA VERDE
2PACOS AVENA A GRANEL
2PA003 AZUCAR
2PADOG AZUCAR MORENA
2GC004 CANGUIL AMERICANO
2GC003 CEBADA ENTERA
2GC00S CEBADA PERLADA
2GCHO001 _| CHOCHOS SECOS
2PC002 CHUCHUCA
2GCH002
20005
2GF011 FREJOL BOCA NEGRA
2GR0 1 FREJOL CANARIO
2GR04 FREIOL CARGABELLO
2GR0 FREJOL CHOLO ROJO
2GF009 FREJOL MIXTURIADO
2GF006 FREJOL NEGRO
2GFO02 FREJOL PANAMITO
2GGO01 GARBANZO
2PGO0 | GERMEN DE MAIZ
2GHO01 HABAS AS
2PHO06 HARINA DE ARVEJA
2PHO0S HARINA DE HABA
2PHO04 HARINA DE MAIZ CRUDO
2PH003 HARINA DE MAIZ TOSTADO
2PHO0S HARINA DE PLATANO
2PH007 HARINA DE QUINUA
2PHO0Y HARINA DE UCHUJACU
2PHO01 HARINA FLOR
2PHO02 HARINA INTEGRAL
261002 LENTEIA PUSHA
2GLO01 LENTEJON
2PMO02 MACHICA
2GMO01 MAIZ AMARILLO
2GMO03 MAIZ BLANCO
SGMO04 MANI CARAMELO
2GMO0S MANI NEGRO
2GMO0G MANI SHUAR ACHUAR
2GMO0B. MOROCHILLO
2PMO03 MOROCHILLO PARTIDO
2GMO09 MOROCHO ENTERO
2PMO01 MOROCHO PARTIDO
2GMO0T MOTE
2PP003 PANELA BANCO 250 GRS
3PP0OO2 PANELA EN BANCO 1.5 KG
2PP001 PANELA GRANULADA
2PP00S PINOL
2PPOOT POLVILLO
2GQO01 QUINUA
2PS001 SEMOLA
2GS001 SOYA
2GT001 TRIGO
2GT002 TRIGO PERLADO
SAL
ACEITE
TOTAL 3
VACIONES
VENDEDOR COMPRADOR
[N CcL
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ANEXO V

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saniizion para

instalaciones, maquinas, equipos y utensilios

POES Pagina 1 de 4
‘ a: mari

LIMPIEZA Y SANITIZACION Fecha de elaboracién: 01/06/09

MAQUINAS, EQUIPOS Y
UTENSILIOS

Preparado por: Revisado por: Javier Mufioz Z.

Maria Elisa Nieto Gestion de Calidad Magallanes

1. Obijetivo.
Mantener las instalaciones, equipos, maquinas nsili@s de trabajo en un adecuado estado de higpeme
medio de limpiezas y sanitizaciones, a fin de evjize se conviertan en focos de contaminacién fosr
alimentos que se almacenan, acondicionan y enwsknbodega Magallanes.

2. Alcance.
Instalaciones, equipos, maquinas y utensilios eéelti©® de Negocios Logistico Magallanes

3. Definiciones:
Limpieza.- Eliminacién de polvo, residuos de alimentos, suiedrasa u otras materias no deseables.

Sanitizacién.- Reduccién de la carga microbiana, contenido enhjgt® o0 sustancia, a niveles seguros f
la poblacion, por medios quimicos.

POES: Procedimiento Operacional Estandarizado de SacifimaProcedimiento que debe ser document
implementado y mantenido.

ara

ndo,

4. Equipos e Insumos Empleados

e Aspirador industrial

¢ Agua

e Cepillo

e Compresor de aire

« Desinfectante - Solucion Desinfectante.- Una pdeieproducto en 6 partes de agua.
+ Escobas

e Espétula

- Estropajo

« Franelas, limpiones de algodén

« Guantes.- Para todo el personal que realiza el peacde limpieza y sanitizacion.
* Lavavajillas

e Limpia cristales

* Recogedores de basura

e Trapeador
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POES

Pagina 2 de 4

Cédigo: POES-BPM 001

Preparado por:

Maria Elisa Nieto

LIMPIEZA Y SANITIZACION
DE INSTALACIONES,
MAQUINAS, EQUIPOS Y
UTENSILIOS

Fecha de elaboracién: 01/06/09

Fecha de revision: 24/07/09

Revisado por: Javier Mufioz Z.

Gestion de Calidad Magallanes

5. Procedimientos

Tabla 1.- Procedimiento de Limpieza y Desinfeccion de el Ate&Recepcion y Despacho
AREA RECEPCION Y DESPACHO

QUE QUIEN Y CUANDO ‘ CON QUE ‘ COMO
| |Conlaescoba barrer los pisds,
SUELOS, paredes y escaleras de toda e
SUMIDEROS Y . area, con el cepillo limpiar los
¢, Quién? El personal d . . A
ESCALERAS. sumideros y revisar que estén
la bodega.
correctamente colocados.
Escoba, recogedo
cepillos, espatula. . . .
. . Si es necesario realizar una
¢,Cuando? Cada dia, ¢ o )
i . limpieza a profundidad con
final de la jornada . . L
espatula o cepillo para limpiar
los residuos de productos que
se encuentren en el piso.
Barrer la zona donde esta
L dispuesta la balanza, con |la
¢Quien? El personal d es pé\tula retirar los residuos
BALANZA la bodega. Escoba, recogedo| ->" .
. . qgue pudieran estar pegados o
cepillo, espatula . :
L, .| las superficies, a conciencia
limpién de algodén . S
. - con el cepillo se retirara todas
¢Cuando? Cada | solucion . -
. las impurezas, la solucion
semana y cuando seq desinfectante. . S
. desinfectante y el limpion se
necesario . .
usardn para terminar la
desinfeccion.
Levantar el pallet y barrer |a
PALLETS ¢, Quién? El personal d superficie en donde estaba
la bodega. colocado, barrer y cepillar Ia
. estructura del pallet retirar
Escoba, cepillo, ) .
todos los residuos, observar|si
. recogedor. :
¢, Cuando? Cada existe alguna plaga para tomar
semana y cuando seég las medidas  pertinentes,
necesario inspeccionar el estado general
de la estructura.

6. Monitoreo

Los responsables de cada area supervisaran el imiengb de las tareas realizadas

sus compairieros. Todo esto queda registrado enmabEocorrespondiente.

Dor
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Cadigo: POES-BPM 001

Preparado por:

Maria Elisa Nieto

LIMPIEZA Y SANITIZACION

Fecha de elaboracién: 01/06/09

DE INSTALACIONES,

Fecha de revision: 24/07/09

MAQUINAS, EQUIPOS Y
UTENSILIOS

Revisado por: Javier Mufioz Z.
Gestion de Calidad Magallanes

7. Acciones Correctivas

7.1. Acciones Correctivas Inmediatas

Problema

Presencia  de
adherencias de producto:

hongos

‘ Acciones Correctivas Inmediatas ‘

pafio seco.
Verificar si

laboratorio certificado.

yRemover con espatula y cepillo las adherenciasrddyzto
y proceder a higienizar con desinfectante, secan oo

Notificar al responsable de Bodega lo ocurrido.
no existi6 contaminacién cruzada des |o
productos en buen estado, pedir confirmacion de

un

desinfeccion:

Uso de nuevo producto pat

envase.

aVerificar la dosificacion del desinfectante en tajeeta del

7.2. Acciones Correctivas Mediatas

Problema Acciones Correctivas Mediatas

Presencia  de
adherencias de producto:

hongos

etiquetado de productos.

Secar minuciosamente las superficies en contacto log
alimentos para evitar la proliferacién de microorgamos.

yRestringir el uso de agua en lugares de envasado y

desinfeccion:

Uso de nuevo producto pat

aSolicitar la Proveedor hojas técnicas y de segadlidiel
producto para un adecuado uso.
De ser necesario, capacitar al personal.

8. Responsabilidades

Acciones
Ejecucion del POES

| Responsables
Personal de bodega

Monitoreo:

Personal encargado de cada area.

Verificacion:

Responsables de Bodega y Control déd&d.

Accion Correctiva Inmediata.

Responsable de bogepgarsonal encargado de cada area.

Accion Correctiva Mediata.

Responsable de bodega
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Preparado por: Revisado por: Javier Mufioz Z.

UTENSILIOS

Maria Elisa Nieto Gestion de Calidad Magallanes

9. Registros y Documentacion Relacionada.

Ficha Técnica de Desinfectante Ozz Clean

Ficha Técnica de Cristal Ozz

Ficha Técnica Lavavajillas Industrial Ozz

Hoja de Realizacién de Limpieza y Sanitizaciénmgdlaciones. HOJA-POES 001.

Registro de Control de Limpieza y Sanitizacion mgdlaciones. REG-POES 001.

10. Verificaciones.
El empleo y control de los registros de las actidies de limpieza y desinfeccién de cada una déréss,

estara a cargo de los Responsables de Bodega rolCdmiCalidad.
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Hoja de Realizacién de Limpieza y Sanitizacion dérea de recepcion y

despacho

Pagina 1 de 1

: HOJA
( a:. mari

LIMPIEZA Y SANITIZACION
DEL AREA DE RECEPCION

Preparado por: Y DESPACHO
Maria Elisa Nieto

Cdbdigo: HOJA-POES 001

Fecha de elaboracién: 01/06/09

Fecha de revision: 24/07/09

Revisado por: Javier Mufioz Z,

Gestion de Calidad Magallangs

equipos y utensilios del Centro de Negocios Loggsiilagallanes.

MES: ANO:

. ftem
Dia Hora
Suelo | Sumideros | Escaleras | Balanza Pallets

La presente Hoja tiene como objeto registrareddizacion de los POES de las instalaciones, maguin

Tabla 1.- Realizacion de POES del Area de Recepni§ Despacho.

‘ AREA DE RECEPCION Y DESPACHO

Firma Observaciones
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ANEXO VI

Registro Control de Limpieza y Sanitizaciordel area de recepcion

despacho

& REGISTRO Péagina 1 d&
ﬁ amari

) Fecha de elaboracién: 01/06
LIMPIEZA Y SANITIZACION

Codigo: REG-POES 001 Fecha de revision: 24/07,

DEL AREA DE RECEPCION

Preparado por: Y DESPACHO Revisado porJavier Mufioz Z.
Maria Elisa Nieto Gestion de Calidad Magallar
Fecha: (dia)/ (mes)/ (e

El presente registro tiene como objeto comprolzrrdalizacion adecuada de los Procedimie
Estandarizados de Sanitizacién de las instalaciimaquinas, equipos y utensilios del Centro de Neg
Logistico Magallanes.

Tablal. Formatc de calificaciones del trabajo realizado

CALIFICACION SIGNIFICADO

Bueno Totalmente limpio/ podado
Regular Algo limpio/podado

@Malo No estéa limpio/podado

Frecuencia: 1D (diario), 2D (cada dos dias)..., 1S (semand)(qincenal)..., 1M (mensuz

Tabla 2.- Verificacion de POES di Area de Recepcion y Despacl
AREA DE RECEPCION Y DESPACHO

Frecuencia de @ Observacione.

Ejecucion

ftem evaluado

Suelos, sumideros y
escaleras

Balanza
Pallets

Observaciones:

Responsable d Registro Responsable de Verificacion y Regist
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ANEXO VIl

Cumplimiento del registro ecuatoriano de BPM, situaion inicial y

mejorada de Magallanes

TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA SITUACION SITUACION

CAPITULO | INICIAL MEJORADA
DE LAS INSTALACIONES

ITEM ART. REQUISITOS DE BPM
3 DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los
establecimientos donde se producen y manipulaneativs
seran disefiados y construidos en armonia con lsaheta de
las operaciones y riesgos asociados a la actiyiddalimento
de manera que puedan cumplir con los siguientessieap:

1 3a Que el riesgo de contaminacion y alteraciamsi@imo. 1 1
2 3b Que el disefio vy distribucion de las areasmipar un 1 1
mantenimiento, limpieza y desinfecciébn apropiadoe|qu
minimice las contaminaciones.

3 3c Que las superficies y materiales, particulatmaquellos qu
estan en contacto con los alimentos, no sean ®xcesteér
disefiados para el uso pretendido, faciles de mantémpiar y
desinfectar.

[
=
[

4 3d Que facilite un control efectivo de plagasficdlte el acceso Y 1 1
refugio de las mismas.
5 4 DE LA LOCALIZACION: 1 1

Los establecimientos donde se procesen, envasen Yy/o
distribuyan alimentos seran responsables que su

funcionamiento esté protegido de focos de insalalrique
representen riesgos de contaminacion.

5 DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe digese

y construirse de manera que:

6 5a Ofrezca proteccién contra polvo, materiasaéiets, insectos 1 1
roedores, aves y otros elementos del ambientei@xtemque
mantenga las condiciones sanitarias.

7 5b La construccién sea sélida y disponga de espmadiciente 1 1
para la instalacion, operaciéon y mantenimientoadedquipos
asi como para el movimiento del personal y trasldddos
materiales o alimentos.

5c Brinde facilidades para la higiene personal.

5d Las areas internas de produccion se debetirdivi zonas 1 1
segun el nivel de higiene que requieran y depeddi€le los
riesgos de contaminacion de los alimentos.

6 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS,
ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS:

Estas deben cumplir los siguientes requisitos dgilolicion,
disefio y construccion:

6l Distribucion de las Areas.

[EEN
[EnY

|0
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TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA SITUACION SITUACION
CAPITULO | INICIAL  MEJORADA
DE LAS INSTALACIONES

ITEM | ART. REQUISITOS DE BPM
10 6la | Las diferentes areas o ambientes deben iskibuidos y 1 1
sefializadas siguiendo de preferencia el principifio hacia
adelante, esto es, desde la recepciéon de las asmterimas
hasta el despacho del alimento terminado, de takraaque s
evite confusiones y contaminaciones.

D

11 6lb Los ambientes de las éareas criticas, debemifr un 1 1
apropiado  mantenimiento, limpieza, desinfeccién | y
desinfestacion y minimizar las contaminacioneszadas poy
corrientes de aire, traslado de materiales, aliogend
circulacion de personal.

6l Pisos, Paredes, Techos y Drenajes.

13 6lla | Los pisos, paredes y techos tienen que estetruidos de tal 1 1
manera que puedan limpiarse adecuadamente, masgener
limpios y en buenas condiciones.

16 6lld | En las areas criticas, las uniones engetaedes y los pisgs, 1 1
deben ser concavas para facilitar su limpieza.
18 6lIf | Los techos, falsos techos y demas instaf@s suspendidas 1 1

deben estar disefiadas y construidas de maneragats la
acumulacion de suciedad, la condensacion, la fadmade
mohos, el desprendimiento superficial y ademasasiité la
limpieza y mantenimiento.

611l | Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

19 6llla | En areas donde el producto esté expugstmista una alta 1 1
generacion de polvo, las ventanas y otras abertemnasas
paredes se deben construir de manera que eviten la
acumulacion de polvo o cualquier suciedad. Las sesp
internas de las ventanas (alféizares), si las telgen ser e
pendiente para evitar que sean utilizadas comatesta

20 6lllb | En las areas donde el alimento esté expudas ventanas 1 1
deben ser preferiblemente de material no astilladil¢ienen
vidrio, debe adosarse una pelicula protectora qui da
proyeccién de particulas en caso de rotura.

21 6lllc | En areas de mucha generacion de polvogesdasicturas de las 1 1
ventanas no deben tener cuerpos huecos y, en edsoeatlos
permaneceran sellados y seran de facil remocitpidza €
inspeccion. De preferencia los marcos no debedesaradera

S =

22 6llld | En caso de comunicacion al exterior, detegrer sistemas de 1 1
proteccion a prueba de insectos, roedores, avesros|o
animales.

23 6llle | Las areas en las que los alimentos de magsgo esté
expuestos, no deben tener puertas de acceso ditestie e
exterior; cuando el acceso sea necesario se thifizgistema
de doble puerta, o puertas de doble servicio, eéfegncia coi
mecanismos de cierre automatico como brazos mexgyi
sistemas de proteccion a prueba de insectos ymeedo

61V | Escaleras, Elevadores y Estructuras Compl¢gmies (rampas,
plataformas).
24 6lVa | Las escaleras, elevadores y estructuraspleomentarias se 1 1
deben ubicar y construr de manera que no causen
contaminacion al alimento o dificulten el flujo tegr del
proceso y la limpieza de la planta.

S — 3
-
=

O
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TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA SITUACION SITUACION
CAPITULO | INICIAL MEJORADA
DE LAS INSTALACIONES
ITEM| ART. REQUISITOS DE BPM
25 61Vb | Deben ser de material durable, facil dgplany mantener. il 1
6V Instalaciones eléctricas y Redes de Agua.
27 6Va | La red de instalaciones eléctricas, de meéia debe ser 1 1

abierta y los terminales adosados en paredes oseEm las
areas criticas, debe existir un procedimiento w®scde
inspeccion y limpieza.

28 6Vb | La red de instalaciones eléctricas, de peafga debe ser 1 1
abierta y los terminales adosados en paredes oseEm las
areas criticas, debe existir un procedimiento ®scde
inspeccion y limpieza.

30 6VI | lluminacion. 1 1

Las areas tendran una adecuada iluminacién, comdtuzral
siempre que fuera posible, y cuando se necesitartificial,
ésta sera lo mas semejante a la luz natural paraapantice
gue el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspenditasencima
de las lineas de elaboracion, envasado y almacentomie los
alimentos y materias primas, deben ser de tipoedarglad
deben estar protegidas para evitar la contaminaderios
alimentos en caso de rotura.

6VIlI |Calidad del Aire y Ventilacion.

31 6Vlla| Se debe disponer de medios adecuados de ventilaaidral o 1 1
mecanica, directa o indirecta y adecuado para pheva
condensacion del vapor, entrada de polvo y facilia
remocion del calor donde sea viable y requerido.

32 6VIlb| Los sistemas de ventilacion deben ser disefiadbscpdos de
tal forma que eviten el paso de aire desde uncdme@minada
a una area limpia; donde sea necesario, deben tpesh
acceso para aplicar un programa de limpieza peaodi

34 6VIld| Las aberturas para circulacion del aire deberr estdegidas 1 1
con mallas de material no corrosivo y deben seitnfiéate
removibles para su limpieza.

61X | Instalaciones Sanitarias.

=D

Deben existir instalaciones o facilidades higiémicque
aseguren la higiene del personal para evitar ld#actinacion
de los alimentos. Estas deben incluir:

38 61Xa | Instalaciones sanitarias tales como sewihigiénicos, duchas 1 1
y vestuarios, en cantidades suficientes e indepateli par
hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentssglgidad
e higiene laboral vigentes.

157

39 61Xb | Ni las areas de servicios higiénicos, ni las dughasstidores 1 1
pueden tener acceso directo a las areas de préducc
40 61Xc | Los servicios sanitarios deben estar dstade todas las 1 1

facilidades necesarias, como dispensador de jabon,
implementos desechables o0 equipos automaticosspaezadc
de las manos y recipientes preferiblemente cerrgurs
deposito de material usado.
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TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA SITUACION SITUACION

CAPITULO | INICIAL MEJORADA
DE LAS INSTALACIONES

ITEM ART. REQUISITOS DE BPM SI NO S NO
61Xd | En las zonas de acceso a las areas critecataboracion debe
instalarse unidades dosificadoras de solucioneimfdesantes
cuyo principio activo no afecte a la salud del peed y no
constituya un riesgo para la manipulacion del afitoe

42 61Xe | Las instalaciones sanitarias deben margener 1 1
permanentemente limpias, ventiladas y con una gi@vi
suficiente de materiales.

43 61Xf | En las proximidades de los lavamanos dalmbocarse avisos
advertencias al personal sobre la obligatoriedatha®rse las
manos después de usar los servicios sanitariostes aie
reiniciar las labores de produccion.

7 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

71 Suministro de Agua.

44 7la | Se dispondra de un abastecimiento y sistinaistribucion 1 1
adecuado de agua potable asi como de instalacpnegiadas
para su almacenamiento, distribucién y control.
71l | Disposicion de Desechos Liquidos.

49 7llla | Las plantas procesadoras de alimentosrdigver, individual ¢ 1 1
colectivamente, instalaciones o sistemas adecupdos |a
disposicion final de aguas negras y efluentes inidiess.

50 7lllb | Los drenajes y sistemas de disposiciéredeter disefiados|ly 1 1
construidos para evitar la contaminacion del alimedel agua
o las fuentes de agua potable almacenadas emiapla
71V | Disposicion de Desechos Sélidos.

51 7IVa |Se debe contar con un sistema adecuado de reduwigcci 1 1
almacenamiento, proteccién y eliminacién de basuEato
incluye el uso de recipientes con tapa y con laiddeb
identificacion para los desechos de sustanciasdéxi

o
[ERN
[N

52 7lvb | Donde sea necesario, se deben tener sistdmaseguridad 1 1
para evitar contaminaciones accidentales o inteatss.
53 7lvc | Los residuos se removeran frecuentementdasleareas de 1 1

produccién y deben disponerse de manera que sdmelilzm‘t
generacion de malos olores para que no sean fudmte
contaminacion o refugio de plagas.

54 7lvd | Las areas de desperdicios deben estard#sdaera de las de 1 1
produccion y en sitios alejados de la misma.
SUMATORIA DE ITEMS 24 16| 29 11

TOTAL ITEMS TABULADOS 40 40



ITEM ART

CAPITULO II

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

REQUISITOS DE BPM

La seleccidn, fabricacion e instalacion dedqsipos deben s
acorde a las operaciones a realzar y al tipo deealio 4
producir. El equipo comprende las maquinas utikzapara
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamie
almacenamiento, control, emision y transporte dedens
primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de lasidades d
produccién y cumplirdn los siguientes requisitos:

129

SITUACION SITUACION

INICIAL

MEJORADA

55

8.1

Construidos con materiales tales que swerfitips de contact

no transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores

reaccionen con los ingredientes o materiales qeeviengan e
el proceso de fabricacion.

(@)

=]

56

8.2

Debe evitarse el uso de madera y otros @a&®rque ng

puedan limpiarse y desinfectarse adecuadament@nasrgue

se tenga la certeza de que su empleo no sera enge fde
contaminacidn indeseable y no represente un rigsigo.

)

59

8.5

Todas las superficies en contacto directo eloalimento nc
deben ser recubiertas con pinturas u otro tipo deenial
desprendible que represente un riesgo para la iohextudel
alimento.

60

8.6

Las superficies exteriores de los equipd®eer construida
de manera que faciliten su limpieza.

1S

62

8.8

Los equipos se instalaran en forma tal mprenitan el flujo
continuo y racional del material y del personalnimizando la
posibilidad de confusién y contaminacion.

63

8.9

Todo el equipo y utensilios que puedan emmnacontacto co
los alimentos deben ser de materiales que redastanrosion y
las repetidas operaciones de limpieza y desinfaccié

MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de iret&in
y funcionamiento.

64

9.1

La instalacion de los equipos debe reakizdes acuerdo a Iz
recomendaciones del fabricante.

AS

65

9.2

Toda la maquinaria o0 equipo debe estar govie Iz
instrumentacion adecuada y demas implementos ner®e
para su operacion, control y mantenimiento. Seatanton ur
sistema de calibracion que permitira asegurar tpEp los
equipos y magquinarias como los instrumentos de ralg
proporcionen lecturas confiables.

El funcionamiento de los equipos considera aden@
siguiente: que todos los elementos que conformaay&ipo v
gue estén en contacto con las materias primasmealds er
proceso deben limpiarse a fin de evitar contamorees.

sa

N

SUMATORIA DE ITEMS

TOTAL ITEMS TABULADOS

REPRESENTACION PORCENTUAL DE CUMPLIMIENTO

100|

0

100|

0
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TITULO IV .
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

SITUACION SITUACION

CAPITULO | INICIAL MEJORADA

PERSONAL
ITEM| ART. REQUISITOS DE BPM
10 CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricag
de alimentos, el personal manipulador que entreosacto
directo o indirecto con los alimentos debe:

66 10.1 | Mantener la higiene y el cuidado personal. 1 1

67 10.2 | Comportarse y operar de la manera desarife Articulo 14 1 1
de este reglamento.

68 10.3 | Estar capacitado para su trabajo y aswmiedponsabilidad 1 1

que le cabe en su funcién de participacion direeta
indirectamente en la fabricacion de un producto.
69 11 EDUCACION Y CAPACITACION. 1 1

Toda la planta procesadora de alimentos debe inguiganun
plan de capacitacién continuo y permanente para teld
personal sobre la base de Buenas Préacticas de Ataumaf g
fin de asegurar su adaptacion a las tareas asigndaa
capacitacion esta bajo la responsabilidad de laesap podr:
ser efectuada por ésta o por personas naturalesidicas
competentes. Deben existir programas de entrengmien
especificos que incluyan normas, procedimientos y
precauciones a tomar, para el personal que lateteadde las
diferentes &reas.

12 ESTADO DE SALUD:
70 12.1 | El personal manipulador de los alimentdmed®meterse a un 1 1
reconocimiento médico antes de desempefiar estafumesi
mismo, debe realizarse un reconocimiento médica ceat
que se considere necesario por razones clinicgs y
epidemiolégicas, especialmente después de una @asen
originada por una infecciébn que pudiera dejar skesu
capaces de provocar contaminaciones de los alimenute se
manipulan. Los representantes de la empresa sectalinente
responsables del cumplimiento de esta disposicion.
71 12.2 |La direccion de la empresa debe tomar las medidessarias
para que no se permita manipular los alimentosctir o
indirectamente, al personal del que se conozca soSeeché
padece de una enfermedad infecciosa susceptiblesed
transmitida por alimentos, o que presente heridf@stadas,
irritaciones cutaneas.

13 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:

v
=
=

D

=

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentoswtar
contaminaciones cruzadas, el personal que trabajaina
Planta Procesadora de Alimentos debe cumplir camas
escritas de limpieza e higiene.

13.1 | El personal de la planta debe contar cofoumes adecuadas
a las operaciones a realizar:

72 13.1.3 Delantales o vestimenta, que permitan visualizeiirfééente sy 1 1
limpieza.

73 13.1.h Cuando sea necesario, otros accesorios como guates 1 1
gorros, mascarillas, limpios y en buen estado.

74 13.1.¢ El calzado debe ser cerrado y cuando se requiekerd ser 1 1

antideslizante e impermeable.
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TITULO IV . . .
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION SITUACION SITUACION

CAPITULO | INICIAL MEJORADA
PERSONAL

ITEM | ART. | REQUISITOS DE BPM Sl NO
Las prendas mencionadas de los literalgsbadel inciso
anterior, deben ser lavables o desechables, iprefose ests
ltima condicion. La operacion de lavado debe temtéren u
lugar apropiado, alejado de las areas de produgcion
preferiblemente fuera de la fabrica.
76 13.3 | Todo el personal manipulador de alimen&isedavarse la
manos con agua y jabén antes de comenzar el tratzaja vez
que salga y regrese al area asignada, cada veusguéos
servicios sanitarios y después de manipular cusdquateria
u objeto que pudiese representar un riesgo de roorgaion
para el alimento. El uso de guantes no exime aopat de la
obligacion de lavarse las manos.
77 13.4 | Es obligatorio realizar la desinfeccioratemanos cuando los 1 1
riesgos asociados con la etapa del proceso asstibgue.
14 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:

78 14.1 | El personal que labora en las areas seegwp envase, 1 1
empaque Yy almacenamiento debe acatar las normas
establecidas que sefialan la prohibicién de fumeonsumir
alimentos o bebidas en estas areas.

79 14.2 | Asi mismo debe mantener el cabello cubi¢otalmente 1 1
mediante malla, gorro u otro medio efectivo paia, edlebe
mantener ufias cortas y si esmalte; no debera postas 0
bisuteria, debe laborar sin maquillaje, asi combag bigotes
al descubierto durante toda la jornada de trabajo.
En caso de llevar barba, bigote o patillas anctlebe usa
protector de boca y barba segun el caso; estassitiggnes s¢
deben enfatizar en especial al personal que retdizas d¢
manipulacién y envase de alimentos.
80 15 Debe existir un mecanismo que impida el acdespersona
extrafias a las areas de procesamiento, sin ladpbideccion
y precauciones.

n
-
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81 16 Debe existir un sistema de sefializacion ynaserde seguridad, 1 1
ubicados en sitios visibles para conocimiento éesgnal de la
planta y personal ajeno a ello.
82 17 Los visitantes y el personal administrative ¢ransiten por ¢l 1 1
area de fabricacién, elaboracion manipulacién dmealtos;
deben proveerse de ropa protectora y acatar lassiisones
sefialadas en los articulos precedentes.
SUMATORIA DE ITEMS 9 8 15 2
TOTAL ITEMS TABULADOS 17 17

CAPITULO II SITUACION SITUACION
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS INICIAL  MEJORADA

ITEM | ART. | REQUISITOS DE BPM NO SI  NO |
No se aceptaran materias primas e ingregdigute contenga
parasitos, microorganismos patdgenos, sustancieasi(tales
como, metales pesados, drogas veterinarias, pEs)cini
materias primas en estado de descomposicion afisry
cuya contaminacién no pueda reducirse a niveleptalckes
mediante la operacion de tecnologias conocidas [Esa
operaciones usuales de preparacion.




ITEM | ART. |

CAPITULO Il

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

REQUISITOS DE BPM
Las materias primas e insumos deben someténspeccion
control antes de ser utilizados en la linea deidabion.
Deben estar disponibles hojas de especificacionesngliquen
los niveles aceptables de calidad para el usospricesos d
fabricacion.

[¢)

INICIAL

SI

NO

132

SITUACION SITUACION

MEJORADA

SI

NO |

85

20

La recepcion de materias primas e insunal®e cealizarse en
condiciones de manera que eviten su contaminaaltaracion
de su composicion y dafios fisicos. Las zonas depo@n y
almacenamiento estaran separadas de las que $eadest
elaboracién o envasado de producto final.

86

21

Las materias primas e insumos deberan almeszener
condiciones que impidan el deterioro, eviten lataminacion
y reduzcan al minimo su dafio o alteracién; adensern
someterse, si es necesario, a un proceso adecaaubadion
periddica.

87

22

Los recipientes, contenedores, envases o qgmpade la
materias primas e insumos deben ser de materiabes
susceptibles al deterioro 0o que desprendan sulissaqeie
causen alteraciones o contaminaciones.

"2

26

AGUA.

26.2

Para los equipos:

93

26.2.3

El agua utilizada para la limpieza y el lavado deerna prima
0 equipos y objetos que entran en contacto direoto el
alimento debe ser potabilizada o tratada de acugndormas
nacionales o internacionales.

SUMATORIA DE ITEMS

ITEM| ART. |

TOTAL ITEMS TABULADOS

CAPITULO IlI
OPERACIONES DE PRODUCCION

REQUISITOS DE BPM
La organizacion de la produccion debe sacebida de tal
manera que el alimento fabricado cumpla con lasnasr
establecidas en las especificaciones correspoedienjue e|
conjunto de técnicas y procedimientos previstosap&uen
correctamente y que se evite toda omisién, conteion,
error o confusion en el transcurso de las divespasaciones.

INICIAL

SI

NO

SITUACION SITUACION

MEJORADA

SI

NO |

96

28

La elaboraciéon de un alimento debe efectusssgun
procedimientos validados, en locales apropiados, &zeas
equipos limpios y adecuados, con personal comggetenn
materias primas y materiales conforme a las espacibnes
segun criterios definidos, registrando en el dooumede
fabricacion todas las operaciones efectuadas, idudulos
puntos criticos de control donde fuere el caso,cagio las
observaciones y advertencias.

29

Deberan existir las siguientes condicionesiamales:

97

29.1

La limpieza y el orden deben ser factorewifarios en estas
areas.

98

29.2

Las substancias utilizadas para la limpieza y desion
deben ser aquellas aprobadas para su uso en éqegs Yy
utensilios donde se procesen alimentos destinddmmnauma
humano.
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CAPITULO IlI SITUACION SITUACION

OPERACIONES DE PRODUCCION INICIAL MEJORADA

ITEM ART. REQUISITOS DE BPM NO SI NO |
Los procedimientos de limpieza y desinfatcdeben se
validados periédicamente.
100 | 29.4 | Las cubiertas de las mesas de trabajondsbe lisas, con 1 1
bordes redondeados, de manera impermeable, ifdéem
inoxidable, de tal manera que permita su facil iemp.

30 Antes de emprender la fabricacién de un leteederificarse
que:

101 | 30.1 | Se haya realizado convenientemente ladiraplel area segun 1 1
procedimientos establecidos y que la operacion lsga
confirmada y mantener el registro de las inspe@&son

102 | 31.2 | Todos los protocolos y documentos relados con la 1 1
fabricacion estén disponibles.
103 | 31.3| Se cumplan las condiciones ambientalegs tatoma 1 1

temperatura, humedad, ventilacion.
104 | 31.4 | Que los aparatos de control estén en lastado  d¢
funcionamiento; se registraran estos controles casfio la|
calibracién de los equipos de control.
105 |31 Las substancias susceptibles de cambigresdis o tdxica
deben ser manipuladas tomando precauciones pargsy
definidas en los procedimientos de fabricacion.
106 | 32 |En todo momento de la fabricacién el nombre dehexito, 1 1
namero de lote, y la fecha de elaboracion, deben se
identificadas por medio de etiquetas o cualquisy otedio de
identificacion.
107 | 33 El proceso de fabricacién debe estar desdatamente en un 1 1
documento donde se precisen todos los pasos ar sggui
manera secuencial (llenado, envasado, etiquetatdpague
otros), indicando ademas controles a efectuarsanth las
operaciones y los limites establecidos en cada caso

110 | 36 Deben registrarse las acciones correctivdas medida
tomadas cuando se detecte cualquier anormalidaahi@ue
proceso de fabricacion.

111 | 37 Donde los procesos y la naturaleza de ioeaios lo requier
e intervenga el aire 0 gases como un medio deptoateso de
conservacion, se deben tomar todas las medidassdenzion
para que estos gases y aire no se conviertan as fde
contaminacién o sean vehiculos de contaminacianesdas.
112 | 38 El llenado o envasado de un producto deleetusirse 1 1
rapidamente a fin de evitar deterioros o contanimes que
afecten su calidad.

SUMATORIA DE ITEMS 7 9 16 0

TOTAL ITEMS TABULADOS 16 16
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CAPITULO IV SITUACION SITUACION
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO INICIAL MEJORADA

ART. REQUISITOS DE BPM SI NO SI NO |
Todos los alimentos deben ser envasados, eitpset
empaquetados de conformidad con las normas técnicas
reglamentacion respectiva.
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CAPITULO IV SITUACION SITUACION

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO INICIAL MEJORADA

ITEM ART. REQUISITOS DE BPM SI NO SI NO |
116 El disefio y los materiales de envasado debescearfrung
proteccion adecuada de los alimentos para redugiframo la
contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetadie
conformidad con las normas técnicas respectivaan@u se
utilizan materiales o gases para el envasado, getdgben ser
téxicos ni representar una amenaza para la inoduidda
aptitud de los alimentos en las condiciones de @mamientg
y uso especificadas.

119 |45 Los tanques o depdsitos para el transporteliderdgos al 1 1
granel seran diseflados y construidos de acuerdiasamormas
de técnicas respectivas, tendrdn una superficie go
favorezca la acumulacién de suciedad y den origen a
fermentaciones, descomposiciones o cambios emeélpio.
120 |46 Los alimentos envasados y los empaquetados dieban una 1 1
identificacion codificada que permita conocer emefio de
lote, la fecha de produccion y la identificacion fédricante a
mas de las informaciones adicionales que corresporekguin
sea la norma técnica de rotulado.
47 Antes de comenzar las operaciones de envasa&sopgcado
deben verificarse y registrarse:

121 |47.1 | Lalimpieza e higiene del area a ser utilizsala este fin. 1 1

122 |47.2 | Que los alimentos a empacar, correspondariosomateriales 1 1
de envasado y acondicionamiento, conforme a lasiogtones
escritas al respecto.

123 |47.3 | Que los recipientes para envasado estén tmente limpios 1 1
y desinfectados, si es el caso.

124 |48 Los alimentos en sus envases finales en espéetiguetado), 1 1
deben estar separados e identificados convenienteme

125 |49 Las cajas miltiples de embalaje de los alimetgosinados 1 1

podréan ser colocados sobre plataformas o palempeumitan
su retiro de area de empaque hacia el area dentelaaeo a
almacén de alimentos terminados evitando la comizeion.
126 |50 El personal debe ser particularmente entrenaureslos 1 1
riesgos de errores inherentes a las operacionesipaque.
127 |51 Cuando se requiera, con el fin de impedir qagtaticulas de
embalaje contaminen los alimentos, las operacidedienaddg
y empaqgue deben efectuarse en areas separadas.
SUMATORIA DE ITEMS 9 2 11 0
TOTAL ITEMS TABULADOS

-
-

CAPITULOV
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

A REQUISITOS DE BPM SI NO
Los almacenes o bodegas para almacenar liments
terminados deben mantenerse en condiciones ogEny
ambientales apropiadas para evitar la descompasido
contaminacion posterior de los alimentos envasagas
etiquetados.

SITUACION SITUACION
INICIAL MEJORADA




ITEM ART.

CAPITULO V
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y

COMERCIALIZACION
REQUISITOS DE BPM

135

SITUACION SITUACION

INICIAL

Dependiendo de la naturaleza del alimentminado, los
almacenes o0 bodegas para almacenar los alimemtomaelos
deben incluir mecanismos para el control de tentpexay
humedad que asegure la conservacion de los miderobjén
debe incluir un programa de limpieza, higiene yadecuadc
control de plagas.

MEJORADA

130

54

Para la colocacién de los alimentos debiinanse estantes
tarimas ubicadas a una altura que evite el contdictato con
el piso.

[«]

131

55

Los alimentos seran almacenados de manerdagiliten el
libre ingreso del personal para el aseo y mantemtai de
local.

132

56

En caso de que el alimento se encuentr@asiddegas d
fabricante, se utilizardn métodos apropiados miatificar lag
condiciones del alimento; cuarentena, aprobado.

1%

58

El transporte de alimentos debe cumplir cersiguientes
condiciones:

134

58.1

Los alimentos y materias primas deben ts@rsportado
manteniendo, cuando sea necesario, las condiclug&Esico-
sanitarias y de temperatura establecidas para tgamara
conservacion de la calidad del producto.

"2

135

58.2

Los vehiculos destinados al transportalideentos y materia

primas seran adecuados a la naturaleza del alimgr
construidos con materiales apropiados y de tal domme
protejan al alimento de contaminacion y efectoctieda.

S
ito

137

58.4

El area del vehiculo que almacena y t@ts@limentos seb
ser de material de facil limpieza y deberd ey
contaminaciones o alteraciones del alimento.

itar

138

58.5

No se permite transportar alimentos juotm sustancia
consideradas tdxicas, peligrosas o que por sustesdsticasg
puedan significar un riesgo de contaminacion oratién de
los alimentos.

139

58.6

La empresa y distribuidor deben revisanvhiculos antes ¢
cargar los alimentos con el fin de asegurar quenseentren e
buenas condiciones sanitarias.

le

140

58.7

El propietario o representante legal denldad de transport
es el responsable del mantenimiento de las comdis
exigidas por el alimento durante su transporte.

SUMATORIA DE ITEMS

10

11

TOTAL ITEMS TABULADOS

11

11

REPRESENTACION PORCENTUAL DE CUMPLIMIENTO

91|

9

100|

0
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TITULOV . .
GARANTIA DE CALIDAD SITUACION SITUACION

CAPITULO UNICO INICIAL  MEJORADA
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

ITEM | ART. | REQUISITOS DE BPM

Todas las operaciones de fabricacién, paotesto,
envasado, almacenamiento y distribucion de los emtos
deben ser sujetas a los controles de calidad auogi Log
procedimientos de control deben prevenir los defeevitables
y reducir los defectos naturales o inevitablesvalas tales que
no represente riesgo para la salud. Estos contraearan
dependiendo de la naturaleza del alimento y debe@mazar
todo alimento que no sea apto para el consumo hmman
145 | 61 Todas las fabricas de alimentos deben coataun sistema de 1 1
control y aseguramiento de inocuidad, el cual dekee
esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas
procesamiento del alimento, desde la recepcion dterias
primas e insumos hasta la distribucion de alimentos
terminados.

62 El sistema de aseguramiento de la calidad, deipeo minimo
considerar los siguientes aspectos:

146 | 62.1 | Especificaciones sobre las materias prirgasalimentos 1 1
terminados. Las especificaciones definen complattanda
calidad de todos los alimentos y de todas las mat@rimasg
con los cuales son elaborados y deben incluirrréeclaros
para su aceptacion, liberacion o retencion y rezhaz
147 | 62.2 | Documentacion sobre la planta, equipa®ggsos. 1 1
148 | 62.3 | Manuales e instructivos, actas y regutesiodonde se 1 1
describan los detalles esenciales de equipos, spscg
procedimientos requeridos para fabricar alimerdegcomo €|
sistema de almacenamiento y distribucién, métodos vy
procedimientos de laboratorio; es decir que estusimientos
deben cubrir todos los factores que puedan aftectancuidad
de los alimentos.
149 | 62.4 | Los planes de muestreo, los procedimiedtodaboratorio| 1 1
especificaciones y métodos de ensayo deberan amraeidos
oficialmente o normados, con el fin de garantizaaseguraf
que los resultados sean confiables.
150 | 63 En caso de adoptarse el Sistema HACCP, gsegurar la 1 1
inocuidad de los alimentos, la empresa debera myla,
aplicando las BPM como prerrequisito.

151 | 64 Todas las fabricas que procesen, elaboeswasen alimentos, 1 1
deben disponer de un laboratorio de pruebas deyensie
control de calidad el cual puede ser propio o exter
acreditado.
152 | 65 Se llevara un registro individual escritarespondiente a la 1 1
limpieza, calibracién y mantenimiento preventivo dada
equipo o instrumento.

66 Los métodos de limpieza de planta y equipgzedden de |
naturaleza del alimento, al igual que la necesidado del
proceso de desinfeccion y para su facil operacigerificacion
se debe:

153 | 66.1 | Escribir los procedimientos a seguir, @osé incluyan lo
agentes y sustancias utilizadas, asi como las ntac®nes ¢
forma de uso y los equipos e implementos requerjzirs
efectuar las operaciones. También debe incluirliodicidad
de limpieza y desinfeccion.
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ITEM | ART. |

TITULO V
GARANTIA DE CALIDAD

CAPITULO UNICO

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

REQUISITOS DE BPM
En caso de requerirse desinfeccion sendddfanir los agente
y sustancias asi como las concentraciones, forrsasiso
eliminacién y tiempos de accién del tratamientaapgarantiza
la efectividad de la operacion.

SITUACION
INICIAL

SI

NO

137

SITUACION
MEJORADA

155

66.3

También se deben registrar las inspecxiclee verificacior
después de la limpieza y desinfeccion asi comalidacion de
estos procedimientos.

67

Los planes de saneamiento deben incluir uensésde contrg
de plagas, entendidas como insectos, roedoresyantess que
deberan ser objeto de un programa de control daegbara
lo cual se debe observar lo siguiente:

r)

156

67.1

El control puede ser realizado directasm@atrr la empresa
mediante un servicio tercerizado especializado eta
actividad.

157

67.2

Independientemente de quien haga el ¢pldtrempresa es

responsable por las medidas preventivas para gaatdueste

proceso no se ponga en riesgo la inocuidad dditoergos.

158

67.3

Por principio no se deben realizar acddas de control d
roedores con agentes quimicos dentro de las ingiaks de
produccidn, envase, transporte y distribucién deaitos, solq
se usaran métodos fisicos dentro de estas arees dreiellas
se podran usar métodos quimicos, tomando todandd&las
de seguridad para que eviten la pérdida de costbie los
agentes usados.
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