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RESUMEN

El presente trabajo abarca el proceso de implementacion de las buenas
practicas de manufactura en una planta elaboradora de bebidas. Por
reglamentacion esta certificacion debia darse maximo en el mes de

noviembre del 2013.

Para realizarlo se procedié a establecer un grupo de trabajo de calidad y
empezar a recopilar toda la informacién requerida para cumplir con el
reglamento vigente en ese afio. En aproximadamente 6 meses se procedid
al levantamiento de instructivos, procedimientos, fichas técnicas, programas
de limpieza y sanitizacion, asi como, modificaciones en la infraestructura. Se
reforz6 mediante capacitaciones los conocimientos del personal acerca de

las normas y sus beneficios para la empresa.

Cumpliendo el procedimiento requerido por ARCSA, se ingreso la solicitud y
el ente en mencidon designo a la empresa S.G.S. como auditores, logrando

obtener la certificacion requerida.

Se levanté el manual de BPM el mismo que sirve de base para la futura
implementacion en las lineas restantes de produccion (solubles y pastas),

gue en lo posterior se encontraran preparandose para la acreditacion.
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INTRODUCCION

Debido al cambiante habito de consumo de alimentos y con el objetivo de
afrontar con mayor competitividad la globalizacion de los mercados surgen
los sistemas de control de la higiene y calidad de los productos alimenticios.
Lo que implica un cambio en el control de los productos alimentarios: una
vigilancia que debe incluir todas las fases de la cadena agroalimentaria,

desde el productor hasta que el alimento llegue al consumidor.

Mediante la exigencia gubernamental del cumplimiento y certificacion de las
plantas de riesgo tipo A, se procede a dar inicio a las actividades requeridas
para la implementacion del reglamento de BPM. Documento necesario para
la posterior obtencion del Permiso de Funcionamiento Anual de las

empresas de alimentos.

Es necesario resaltar que en la actualidad el REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS del Decreto Ejecutivo
3253 ha sido derogado por el Registro Oficial N° 555 donde consta la
NORMA TECNICA SUSTITUTIVA DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Planteamiento del Problema y Justificacién

En la actualidad todos los productos obtenidos de las lineas
mencionadas se elaboran bajo estrictos controles de calidad, ejecutados
a materias primas, materiales de empaque, proceso productivo y
producto terminado; sin embargo no se cuenta con procedimientos
establecidos donde se determine frecuencia, responsables vy
metodologia de ejecucion de tareas. Siendo la evidencia de los controles
uno de los principales déficit de la empresa, seguido de la
infraestructura, dichos requerimientos forman la base del reglamento de

las buenas practicas de manufactura.

La empresa en cuestion, se dedica a la elaboracion de productos
alimenticios con mas de 43 afios en el mercado. Cuenta con 4 lineas de

produccion: liquidos, solubles dulces, solubles culinarios y pastas.



Impulsados por la legislacion en vigencia del 2012, las fechas maximas
de cumplimiento, asi como, los beneficios posteriores a la certificacion,

se toma la decision de realizar la implementacion de las BPM.

Dejando como punto de partida para la ejecucion de otros sistemas de
aseguramiento de calidad, como el sistema de Analisis de Riesgos y
Control de Puntos Criticos (ARCPC 6 HACCP) y las Normas de la Serie

ISO 9000.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivos General
Cumplir con la obtencion de la certificacion en el plazo maximo

establecido (noviembre del 2013).

1.2.2 Objetivos Especificos

Establecer y documentar los procedimientos, instructivos vy
registros.

Concientizar al personar acerca de importancia de las BPM.
Gestionar los cambios de infraestructura requeridos para el

cumplimiento.



1.3 Marco Teorico

Las buenas practicas de manufactura son un conjunto de medidas
preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos
para consumo humano, con el objetivo de garantizar que los alimentos
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi

los riesgos potenciales o peligros para su inocuidad.

Las buenas préacticas de manufactura abarcan:

- Las instalaciones de la empresa: localizacion, disefio y construccion,
servicios de planta.

- Equipos y utensilios.

- Requisitos higiénicos: capacitacion y salud del personal, medidas de
proteccion.

- Materias primas e insumos: almacenamiento, conservacion.

- Operaciones de produccién: condiciones de fabricacién, técnicas y
procedimientos

- Envasado, etiquetado y empaquetado: disefio, codificacion.

- Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion:
condiciones de bodega, medios de transporte.

- Aseguramiento y control de calidad: laboratorio, registros, control de

plagas.



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA DE LA IMPLEMENTACION

2.1. Definicion del Problema

Se expide el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS de acuerdo al
Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696 de 4 de Noviembre del
2002, que entrd en vigencia ese mismo afio, sin embargo no se ejecuto
en las empresas alimenticias sino hasta el afio 2012 en el que se emite
la Resolucién No. 12 247 Politica de Plazos de Cumplimiento de BPM
para plantas procesadoras de alimentos en el cual conforme al riesgo
epidemioldgico inherente al producto, a la categorizacion de la empresa,

se establecieron los siguientes tipos de riesgo y plazos de cumplimiento:

Riesgo Tipo A: elaboracion de lacteos, céarnicos y derivados;
alimentos dietéticos, alimentos  para  regimenes  especiales vy

complementos nutricionales; ovoproductos.



TABLA 1

EMPRESAS RIESGO TIPO A

CATEGORIZACION PLAZOS
Industria y Mediana Industria 1 afo
Pequefia Industria y 2 afios
Microempresa

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

Riesgo tipo B: cereales y derivados; frutas, legumbres, hortalizas,
tubérculos, raices, semillas, oleaginosas y sus derivados; escasos,
crustaceos, moluscos y sus derivados; comidas listas y empacadas;
bebidas alcohdlicas.

TABLA 2

EMPRESAS RIESGO TIPO B

CATEGORIZACION PLAZOS
Industria y Mediana Industria 3 afos

Pequeia Industria y 4 afos

Microempresa

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

Riesgo tipo C: cacao, salsas, condimentos, aceites, almidones, entre

otros.




TABLA 3

EMPRESAS RIESGO TIPO C

CATEGORIZACION PLAZOS
Industria y Mediana Industria 5 afos
Pequefia Industria y

Microempresa

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

De esta clasificacion, corresponde a las plantas de Riesgo de Tipo A, la

linea de liquidos.

2.2. Procedimiento de Obtencién de la Certificacion
Una vez lista la empresa para la auditoria, el responsable técnico,
presento la solicitud en ARCSA con la informacion requerida, entre los
cuales constaron: lista de alimentos para el consumo humano que
procesa, numero de trabajadores de la planta, diagrama de flujo de
los procesos, copias de las etiquetas aprobadas. Luego de entregada
la documentacién, ARCSA asigné a S.G.S como ente auditor; quienes
junto al representante legal de la empresa establecieron como fecha
para la auditoria el 14 de noviembre del 2013. Una vez concluida la
inspeccion, S.G.S remitio a ARCSA el informe favorable, adjuntando

copias de la guia de inspeccion y del acta.



CAPITULO 3

3. IMPLEMENTACION DE BPM

3.1 Diagnéstico de la situacion actual de la empresa
Se conformd el equipo de auditores internos en BPM, con el
personal de los departamentos de Aseguramiento de la Calidad y

Desarrollo de Productos de la empresa

Se desarrollo el check list con todos los puntos del reglamento
vigente para ese afio. Donde se clasificd por area y determiné las
personas encargadas con fecha maxima de cumplimiento y las

acciones a ejecutar.

A manera de resumen, la evaluacion preliminar de la situacion

actual de la empresa arrojo la siguiente informacion:



TABLA 4. EVALUACION POR AREAS. LINEA DE LIQUIDOS

AREAS No. de No
Conformidades

Instalaciones 21
Equipos y utensilios 4
Requisitos higiénicos 12
Materias primas e insumos 4
Operaciones de produccion 5
Envasado etiquetado y empaquetado 2
Almacenamiento, distribucion, transporte y 2
comercializacion

Aseguramiento y control de calidad 6

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

No. de No Conformidades

M Instalaciones

M Equipos y utensilios

M Requisitos higiénicos

= Materias primas e insumos

B Operaciones de produccién

M Envasado etiquetado y empaquetado
Almacenamiento, distribucion, transport

ey comercializacion
Aseguramiento y control de calidad

Elaborado por: Karina Reyes (2015)




3.2 Andlisis de evidencias halladas

10

Se detallan las evidencias criticas encontradas asi como su plan de

accion. La clasificacion esta dada de acuerdo al reglamento.

TABLA S5

DE LAS INSTALACIONES

aguas en las zonas exteriores
a la fabrica. Y no cuenta con

rejillas de proteccion.

EVIDENCIA AREA PLAN DE

RESPON- ACCION
SABLE

Tragaluces sin proteccién en la | Produccion | Revision y

pared del lado derecho de la cambio de mallas

planta, la misma que da a la colocadas en los

bodega de almacenamiento de tragaluces.

MP y materiales,

convirtiéndose en un ingreso

de vectores de contaminacion.

Se evidencia los drenajes| Servicios | Limpieza

sucios y con estancamiento de | Generales | profunda y

levantamiento del
procedimiento
para la limpieza

de exteriores con
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su respectivo
registro.
Se evidencia que la puerta de | Produccion | Instalacion de
acceso a la bodega de cortinas de
almacenamiento de Material plastico en los
de empaque no cuenta con accesos de las
proteccion al momento en que bodegas asi
se esta recibiendo. como el ingreso
de materiales a la
planta.
Compuestos quimicos en | Seguridad | Clasificar,
bodega junto al ingreso a la | Industrial | depurar e
zona de almacenamiento de identificar
materias primas sin insumos
identificacion. guimicos
almacenados,
limpiar éarea vy
definir instructivo
de manejo de
guimicos.
Recipiente de botella de | Seguridad | Capacitar al
plastico es utilizado para el | Industrial | personal del taller




12

almacenamiento de una grasa

para remocion de lubricantes

de las manos de los
operadores del taller
mecanico.

sobre la
prohibicién de
almacenar
guimicos en
recipientes de
alimentos. Definir
e identificar
recipientes
adecuados para
el
almacenamiento
de los quimicos
taller de

en el

mantenimiento.

Paredes, extractores de aire | Produccion | Hacer

se encuentran con presencia mantenimiento y

de polvo. limpieza, colocar
malla, levantar un
cronograma de
limpieza.

Piso de la bodega de producto | Bodegas de | Se ejecuta

terminado y bodega de materia| MP Y PT | resane de grietas
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prima presenta grietas, no se

y elaboracién de

evidencia ademas que los uniones

bordes sean concavos. concavas entre
piso y pared.

Crecimiento de maleza en la| Servicios | Levantar

zona posterior de la planta. Generales | cronograma de
eliminaciéon y su
registro. Cortar y
fumigar malezas

No se evidencia que se cuente | Produccion | Levantar layout

con un layout adecuado para del flujo del

el flujo de personas, materiales personal.

y desechos, se evidencié que

los tres nombrados

anteriormente ingresan y salen

de la planta por el mismo sitio

No se pudo evidenciar que se | Bodega de | Generar

cuente con mecanismos para MP requisicion

el control de temperatura y temohigrometros.

humedad en zonas

necesarias.

Paredes sucias, pisos en mal | Produccion | Ejecutar limpieza
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estado en el area de recepcion

de frutas para pulpa

y cambio de piso

a epoxico en el

area.
No se evidencia que se cuente | Mantenimie | Identificar las
con rotulos visibles para la nto — lineas de flujo.
identificacion de las diferentes | Seguridad
lineas de flujo. Industrial
Acumulacion de materiales de | Servicios | Levantar plan de
desuso en la zona posterior de | Generales | limpieza y
la planta. registros para el
area externa de
la planta. Retirar
material.
Aberturas entre la union de las | Produccion | Colocar malla en

capas de techo , los cuales no
cuentan con proteccion para el
ingreso de vectores de

contaminacion de plagas.

las aberturas de
los techos de las

plantas, bodegas.

Coordinar con
Servicios

generales para
gque al mismo

tiempo se haga el
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mantenimiento

por inicio de
invierno
Paredes del area de envasado | Produccion | Colocar pelicula
de agua de 500 ml estan en vidrios para
conformadas por vidrio, el proteger en caso
mismo que no cuenta con de roturas.
proteccion en el caso de
roturas. Se evidencia ademas
que la puerta de salida del
area contiene vidrio
resquebrajado.
No se evidencia que en las | Producciéon | Colocacion de
puertas de acceso a zonas rastreras en las
criticas de la produccion se puertas
cuente con sistemas de
proteccion a prueba de
insectos y roedores
Redes eléctricas sin proteccién | Mantenimie | Levantar
y cubiertos de polvo. nto procedimiento de

Limpieza de

redes eléctricas,
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terminales y

tuberias con su

respectivo
registro.
Piso de la planta de | Produccién | Eliminar grietas
produccion presenta grietas y de piso y hacer
ademéas los bordes no son las medias
concavos. cafas.
No se evidencia que los planos | Mantenimie | Levantar  plano
tanto de agua potable, aguas nto de agua potable,
servidas, sistema de aguas servidas,
ventilacion y tendido eléctrico sistema eléctrico.
se encuentren actualizados.
No se evidencio existencia de | Produccion | Colocacion de
pediluvio para el ingreso en la pediluvio movible
zona de envasado de agua. con su respectivo
registro de
limpieza y
dosificacion.
Mesas oxidadas y de madera Produccion | Cambio a mesas

de acero

inoxidable.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)



TABLA 6

EQUIPOS Y UTENSILIOS
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Fuga en la maquina de ozono | Mantenimie | Corregir la fuga
se encuentra sellada con cinta nto del sistema
aislante.

Fuga de agua en la maquina | Mantenimie | Revisar valvulas
envasadora de agua, lo que nto de llenado para
ocasiona que el piso se corregir fugas.
encuentre mojado.

No se evidencia que se cuente | Producciéon | Verificacion y
con manuales e informacién Actualizacion de
técnica de equipos la Informacion.
actualizados, se evidencia que

algunos se encuentran en

idioma inglés.

No se evidencia que las| Produccién | Colocar la

instrucciones de manejo se
encuentren publicadas junto a

los equipos de proceso.

informacién cerca

de los equipos.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)
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TABLA 7

REQUISITOS HIGIENICOS

No se evidencia que se cuente | Recursos | Levantamiento de
con  procedimientos para| Humanos | Procedimiento.

reingresos del personal luego
de un periodo de

convalecencia.

No se evidencia que exista | Producciéon | Instalar un
una unidad de lavado de lavamanos en el
manos para el personal de area de
mantenimiento  que  debe mantenimiento,
ingresar a las areas asegurar que
productivas a realizar tenga
mantenimientos preventivos o dispensador de
correctivos. jabon,

desinfectante,
mecanismo de
secado de

manos.

Existe una sola unidad de | Produccion | Instalar estaciéon
lavado de manos para el de lavado de

personal del area de manos.




19

envasado, cantidad que no es
suficiente para el numero de

personas que labora en el area

No se evidencia que se cuente A/C Levantar

con avisos visibles y alusivos conjuntamente

acerca de la obligatoriedad del con seguridad la

lavado de manos luego del uso informacion y el

de servicios sanitarios y antes sitio donde ubicar

del reinicio de labores. rétulos (en
general practicas
higiénicas y
EPPs)
obligatoriedad de
lavarse las
manos.

No se evidencia que se cuente A/C Levantar

con un programa de cronograma de

capacitaciéon y adiestramiento capacitaciéon

en Buenas Practicas de anual de BPM

Manufactura.

No se pudo evidenciar | Recursos | Revision y

registros que soporten que el | Humanos | Actualizacion de
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personal cuente con
certificados de salud vigentes
emitido por el Ministerio de

Salud Publica.

Fichas del

personal

No se evidencia que se cuente
con un procedimiento o
metodologia para el control de
salud de los visitantes que

ingresan a zonas criticas de

produccion.

Recursos

Humanos

Levantamiento de

procedimiento.

No se evidencia que se cuente
con un programa de medicina
preventiva, tampoco se pudo
la existencia de

evidenciar

registros que soporten la

dotacibn de medicamentos

para tal fin.

Recursos

Humanos

Levantamiento de

programa.

No se evidencia que los bafos

estén dotados de jabon

liquido, toallas desechables,

recipientes con tapa.

Produccién

Dotar de |los
insumos faltantes
y establecerlo
dentro del

procedimiento de
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limpieza diaria.

No se evidencia que se cuente | Recursos | Levantamiento de

con un programa para el| Humanos | procedimiento.

personal nuevo en relacion a

las labores, tareas y

responsabilidades que tendra

que cumplir.

No se evidencia que se cuente A/C Levantar

con normas escritas acerca de Instructivo de

la limpieza e higiene del limpieza y

personal. desinfecciéon de
manos. Levantar
Norma Interna de
BPM.

No se evidencia que se cuente A/C Colocacion de

con instrucciones de
prohibicién visibles y registro
de cumplimiento acerca de no
fumar, comer o beber en las

areas de trabajo.

rotulos.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)



TABLA 8

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

22

No se evidencia que se cuente A/C Levantar plan de

con registros de controles calidad para la

microbioldgicos del agua. planta de
Osmosis, con
registros.

Se cuenta con | Investigacion | Levantar fichas

especificaciones escritas para | y Desarrollo | técnicas de

las materias primas, sin materias primas

embargo no estan e insumos vy

actualizadas. actualizar las
gue se tienen.

No se evidencia que se cuente AlCy Levantamiento

con metodologias formales| Compras |de

para la seleccion de Procedimiento.

proveedores de  materias

primas e insumos

No se evidencia que se cuente A/C Levantamiento

con un programa de muestreo
y registros para la verificacion

del cumplimiento de las

de

Procedimiento.
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especificaciones para cada
lote de materia prima o insumo

recibido.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

TABLA 9

OPERACIONES DE PRODUCCION

No se evidencia que se cuente AlCy Levantamiento vy
con procedimientos validados | Produccion | Validacion de
y registros para las POES.
operaciones de limpieza vy

desinfeccion de areas criticas

No se evidencio registros que | Produccién | Elaboracion  de
soporten limpiezas y Formatos de
mantenimientos a los filtros de Registro.

vapor para procesos

productivos.

Presencia de cadenas | Produccion | Cambio de
liberando oxido en la zona de cadena en mal
envasado de agua de 500 ml. estado.

Se evidencio la existencia de | Produccion | Actualizacion de

procedimientos escritos para

la documentacion
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los procesos productivos, los
mismos que datan del afo

2001.

No se evidencia que se
disponga de registros que
soporten actividades de
limpieza y desinfeccion de
areas antes de arrancar el

proceso.

Produccioén

Elaboracion de
registros para las
areas de
produccion y
Aseguramiento

de Calidad a
efectuarse antes

de liberar la linea.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

TABLA 10

ENVASADO ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

No se evidencia de

procedimientos  establecidos

para que cuando ocurran
roturas en la linea; se asegure
gue los trozos de vidrio no
contaminen a los recipientes

adyacentes.

Produccioén

Levantamiento

del

Procedimiento
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Se evidencia que en el area de A/C Se incluye este
envasado tetra pack es punto dentro del
necesario el control de la registro de
concentracion de peréxido y verificacion de
hermeticidad, sin embargo no calidad por turno.
se pudo evidenciar registros

del monitoreo.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)
TABLA 11

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y

COMERCIALIZACION

Se evidencia almacenamiento A/IC Elaboracion  de
de producto sin identificacion rétulos que lo
(cuarentena, rechazo o] identifiquen.
aprobacion).

No se evidencia que se cuente A/C Levantamiento de

con registros que soporten la
aplicacibn de programas de
limpieza en las bodegas. Se
acumulacion  de

evidencié

polvo.

procedimiento vy

registro.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)




TABLA 12

26

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

No se evidencia que se cuente A/C Levantar

con procedimientos validados procedimiento de

para la desinfestacion de la desinfestacion de

planta. planta en
conjunto con
empresa externa
contratada.

No se evidencia que se A/C Levantar

cuenten con registros que inventario de

soporten la calibracion de equipos de

ningln equipo de seguimiento medicién de las

y medicién. Plantas,
incluyendo
balanza, incluir
capacidad,
series, marcas,
precision.

No se evidencia la existencia A/C

de procedimientos para la

toma de muestras, atencion a

Levantamiento de

Procedimientos.
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quejas y reclamos ni para el

retiro de  productos del

mercado.

No se pudo evidenciar la A/C
existencia de procedimientos y

registros para el
aseguramiento y control de

calidad.

No se evidencid6 que los A/C
métodos de ensayos para el
seguimiento y medicion estén
validados.

No se evidencia que se A/C Levantamiento de

disponga de registros de
controles a especificaciones
de MP, material de empaque,
producto en proceso, PT vy

reactivos.

registros.

Elaborada por: Karina Reyes (2015)

Las no conformidades se levantaron en un tiempo total de 6 meses,

desde la auditoria interna inicial efectuada en el mes de mayo del

2013 hasta la obtencion de la certificacion en noviembre 2013.
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Las evidencias de las correcciones realizadas a nivel de
infraestructura se encuentran en el Anexo 6, donde constan fotos
de la planta antes y después de la certificacion. A nivel de
documentacion se han destinado los Anexos del 1 al 5 para
demostrar de forma representativa algunos de los registros

implementados.

Finalmente la auditoria se llevo a cabo el 14 de noviembre del 2013

con el hallazgo de dos no conformidades:

(Art. 7) Servicios de planta — facilidades/ (Art. 26 ) Agua

1. Suministro de agua: Se utiliza agua potable o tratada para la
limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos que
entran en contacto con los alimentos.
Observacion: No se evidencio analisis de pesticidas.

(Art. 11), (Art. 28) (Art. 50) Educacion y capacitacion

2. Se ha implementado un programa de capacitacion
documentado, basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones a tomar.
Observacion: Incumplimiento / retraso en la fecha fijada para las

capacitaciones del personal.



29

Como resultado a la inspeccion realizada por parte de S.G.S se
obtuvo el Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacién

de Buenas Practicas de Manufactura.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones
El presente proyecto deja la constancia de que un trabajo en
equipo es requerido para alcanzar grandes metas en cortos plazos,
la involucracion de las altas gerencias es de suma importancia para
el cumplimento de los objetivos ya que varios de estos requieren de
inversiones econdmicas que no estaban planificadas pero cuyos
beneficios se ven una vez culminado el trabajo con la certificacion

obtenida.

El seguimiento al cumplimento de las BPM es un trabajo que
requiere dedicacion, los cambios a nivel de infraestructura pueden
ser a largo plazo sin embargo es necesario crear conciencia en el
personal técnico (operadores, analistas, auxiliares) para que se
cree el habito de mantener los altos estandares de limpieza y de

higiene.

La certificacion obtenida es un valor agregado adicional a las

reconocidas marcas asi como a los premios de calidad del producto
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tales como sello INEN, y premio a la calidad del sabor iTQi, que se
han obtenido. Esto permite el aumento no solo de la calidad de los
productos sino la buena reputacion de la empresa seguido del

incremento de ventas y utilidades para la misma.

4.2. Recomendaciones

No se debera esperar a que un reglamento entre en vigencia para
el cumplimiento de una norma basica. Se debe realizar
planificaciones a largo plazo y fijar responsables y fechas de

cumplimientos.

En la actualidad las tres plantas restantes (Pastas, solubles dulces
y Solubles Culinarios) aun no cuentan con esta certificacion, se
recomienda realizar las inspecciones respectivas para hallar los
incumplimientos frente a la normativa actual. Empezar por el
levantamiento de procedimientos, instructivos y registros, los

mismos son de gran importancia para la trazabilidad del producto.



1.
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ANEXO 1

Control de Materiales Extrafios y Vidrios

Anexo 1.- CONTROL DE MATERIALES EXTRANDS ¥ VIDRIOS

PLANTA: LioUIDoS

CANTIDAD DE DE | LUGAR DEL INCIDENTE / ETAPA DEL
FECHA RESPONSABLE UUE SE HIZO? OBSERVACIONES
MATERIAL ROTO PROCESD a
REVISADO POR EL FACILITADOR DE
NOMEBRE: FIRMA:
PRODUCCION: .




ANEXO 2

Control de Entrega de Uniformes para Personal de Produccion

Anexo 1.- CONTROL DE ENTREGA DE UNIFORMES PARA PERSONAL DE PRODUCCION

NOMBRE:

CARGO : ‘ AREA: ‘

FECHA CANTIDAD DETALLE FIRMA




ANEXO 3

Inspeccién y limpieza de instalaciones eléctricas

Anexo 1.- INSPECCION Y LIMPIEZA DE INSTALACIONES ELECTRICAS

FRECUENCIAS: |- mefeza Zn Areasjrimcas: Semédna(; - 3. mspeccn?n Areas ;:rilicas Antez d: producmoln Planta: J
2. Limpieza de Areas de Mayor Cuidado: Trimestra 4. \nspecc‘\:gri\l;:e;l\;mavorcu\ ;:Tze;l\;r&s e OBSERVACIONES /
RESPONSABLE FECHA | HORA INSTALACION / EQUIPO = ACCIONES CORRECTIVAS
INSPECCION | LIMPIEZA UTILIZADOS

Las inspecciones se realizard a las lineas que esten operativas. Verificar que no haya cables sueltos, rotos, paneles eléctricos se encuentren cerrados y

libres de humedad. En caso de novedades reportar inmediatamente a Mantenimiento.




ANEXO 4

Registro de Limpieza Bodega Materia Prima

Anexo 4.- Registro de Limpieza Bodega Materia Prima

Mes:

| sopecal

LIMPIEZA

CONDICIONES ACCIONES CORRECTIVAS

FECHA

Racks (semanal)

Pisos y puertas (interdiario)

DiA DE LA
SEMANA

Mentacargas (semanal)

Observaciones ACCION A

EJECUTAR

Palets
Distancia entre palets y pared
Estado de Palets
Estado de Piso y Paredes
Responsable de Ejecucién
Personal de BMP
Responsable
Jefe de BMP/ Asistente Bodega MP
Fecha
Verificacion
Supervisor de Calidad

CUMPLIMIENTO %
Supervisor de Calidad
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/ Buenas Practicas de
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Cumple

No Cumple

Comentarios: REVISADO POR VERIFICADO POR

Jefe de Bodega MP Supervisor de Calidad




ANEXO 5

Plan de Anual de Manejo y Control de Plagas

Anexo 1.- PLAN DE ANUAL DE MANEJO Y CONTROL DE PLAGAS
AREA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

TRATAMIENTO APLICADO
AREAS A TRATAR FRECUENCIA .
ASPERSION MANUAL  ASPERSION ULV **TERMONEBULIZACION
PRODUCCION
TINEA DE PASTAS (MOLINO, TOLVAS DE
ABASTECIMIENTO, SECADO Y EMPAQUE, TRANSITO DE SEMANAL v N v
PT, ALMACEN DE EMPAQUES))
LINEA DE SOLUBLES (CULINARIDS (2 NIVELES) QUINCENAL v v
[INEA DE LIQUIDOS (P. OSMOSIS, DESPULPADORA,
GALPON DE LIQUIDOS) MENSUAL M v
LINEA DE SOLUBLES ENDULZADOS (2 NIVELES) MENSUAL v v
TALLER DE MANTENIMIENTO (INCLUYE OFICINA) MENSUAL v v
[ABORATORIO CENTRAL ASEGURAMIENTQ DE CALIDAD MENSUAL v v
BODEGA DE MATERIALES
Area PRINCIPAL - OFICINA - MENSUAL v v v
Area PRINCIPAL - MATERIAS PRIMAS/ MATERIAL
EMPAQUE QUINCENAL v v
Area PRINCIPAL - SEGUNDO NIVEL MATERIALES DE EMPA(__ MENSUAL v v
Area PRINCIPAL - BODEGA DE REPUESTOS (2DO NIVEL) MENSUAL v v
Area PRINCIPAL - BODEGA MATERIAS PRIMAS CULINARIOY  MENSUAL v v
Area FARINACEOS SEMANAL v v v
Area SOLUBLES ENDULZADOS: MATERIAS PRIMAS 3
BODEGAS (2D0. NIVEL) MENSUAL v v
Area DE MATERIAL EMPAQUE (2 NIVELES) MENSUAL v v
MONTACARGAS MP MENSUAL v v
PALLET DE MP MENSUAL v v
BODEGA DEPRODUCTO TERMINADO
BODEGA DE SOLUBLES (2D0 NIVEL) MENSUAL v v
BODEGA DE PASTAS (GALPON 1) SEMANAL v v
BODEGA DE LIQUIDOS (GALPON 2 Y 3) SEMANAL v v
BOGEGA PT COBERTURA SEMANAL v v v
BODEGA DE DEVOLUCIONES QUINCENAL v v v
PALLET DE PT MENSUAL v v
MONTACARGAS PT (3) MENSUAL v v
AREAS ADMINISTRATIVAS
AREA DEGUSTACIONES QUINCENAL v v
BODEGA DE ARCHIVO MENSUAL v v
OFICINAS PLANTA BAJA MENSUAL v v
OFICINAS PLANTA ALTA MENSUAL v v
GARITA MENSUAL v v
OFICINAS DE ORGANICORP (VENTAS, 2 NIVELES) MENSUAL v v
SERVICIOS SANITARIOS
BANOS Y VESTIDORES PASTASH Y M QUINCENAL v v
BANOS Y VESTIDORES LIQUIDOSHY M QUINCENAL v v
BANOS Y VESTIDORES BODEGA PT QUINCENAL v v
COMEDOR SEMANL v v
EXTERIORES Y CONTENEDOR DE BASURA QUINCENAL v v
AGENCIAS MENSUAL v v
CONTROL EN CAMIONES QUINCENAL v v
A efectuarse con k-obiol
OTROS CONTROLES
DESRATIZACION & REVISION LAMPARAS ATRAPA INSECTOS QUINCENAL CEBO Y LAMINAS PEGANTES
REVISION LAMPARAS ATRAPA INSECTOS QUINCENAL LAMINAS PEGANTES
CONTROL DE AVES, REPTILES, MURCIELAGOS SEMESTRAL *
CONTROL DE CUCARACHAS SEMANAL® APLICACION DE GEL

*DEPENDIENDO DE REQUERIMIENTOS DETECTADOS




ANEXO 6

FOTOS DE LAS EVIDENCIAS ENCONTRADAS

’

AREA DE DESPULPA : techo en mal estado.

INGRESO A AREA DE ENVASADO: vidrio resquebrajado.



AREA DE PRODUCCION: cables sin proteccion.

AREA DE ENVASADO: piso con grietas.



FOTOS POSTERIORES A LA IMPLEMENTACION

2]

0BLIGATORIO |58
LAVARSE Y || g
DESINFECTARSE -.-:;
LAS MANOS

Rétulos en las estaciones de lavado y desinfeccion de manos



N

Mesaéde trébajo de acero inoxidable

7o
/). ,;’
PIEZA 4%

2
s AREA INSUMOS K3<
59‘} QUIMICOS _
o

Area de sustancias quimicas: rotulada y delimitada.



Pediluvio fijo al ingreso de la planta de osmosis.

Instalaciones electricas cubiertas y ordenadas



Delimitacion y pase obligatorio por el manilubio y pedilubio al ingreso de la

planta.



