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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene como objetivo principal presentar el manual de
Buenas Practicas de Manufactura desarrollado para la empresa PROSANJO
Productos San José Cia. Ltda., ubicada en la ciudad de Quito en la provincia de
Pichincha, durante el periodo: mayo 2018 a enero 2019. Considerando los
requerimientos exigidos por la Agencia Nacional de Regulacién, Control y
Vigilancia Sanitaria a través de la resolucion ARCSA-067-2015-GGG, vy
especificaciones INEN para procesamiento de panela granulada, se realiz6 una
auditoria de diagndstico para verificar el cumplimiento de documentacion respecto
al reglamento, cabe sefialar que inicialmente la organizaciéon contaba con 3
procedimientos completos, 4 procedimientos incompletos y 6 registros lo cual le
daba un cumplimiento del 39.18%. En funcién de los resultados obtenidos en el
diagnostico se da solucion a la problematica mediante la estructuracion de un
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura, respaldado por 19 procedimientos, 30
registros, 11 fichas técnicas y 1 instructivo, lo que permitidé incrementar a la
organizacion un 59.07% de cumplimiento adicional. Por Gltimo, se realiza una
auditoria de verificacion para determinar el cumplimiento final de documentacién.,
dando como resultado un 98.25% sobre el 100% del total de 115 items que aplican.
La propuesta pretende fortalecer la gestion de inocuidad de la empresa y su
influencia en la maximizacion de oportunidades comerciales mediante la obtencion
de la certificacion, ademas, levantamiento de informacion documentada de los
procedimientos, ofreciendo una estandarizacion que en su aplicacion fortalecera el
cumplimiento de los procesos.

DESCRIPTORES: Buenas Practicas de Manufactura, inocuidad, higiene, manual,
procedimientos, registros, fichas técnicas, documentacion, proceso, panela.
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THEME: DESIGN OF THE FOOD SAFETY MANUAL BASE ON
RESOLUTION ARCSA-DE-067-2015-GGG FOR THE COMPANY
PROSANJO PRODUCTS SAN JOSE CIA. LTDA.

AUTHOR: Gustavo Sebastian Suasnavas Coronado
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ABSTRACT

The main objective of this research is to present the manual of Good Manufacturing
Practices developed for the company PROSANJO Productos San José Cia. Ltda.
Located in the city of Quito in the Pichincha province, during the period: May 2018
to January 2019. Considering the requirements demanded by the National Agency
for Regulation, Control and Health Surveillance through resolution ARCSA-067-
2015-GGG, and INEN specifications for granulated panela processing, a diagnostic
audit was performed to verify compliance with documentation regarding the
regulations, it should be noted that initially the organization had 3 complete
procedures, 4 incomplete procedures and 6 records which gave it a compliance of
39.18%. Depending on the results obtained in the diagnosis, the problem is solved
by structuring a Manual of Good Manufacturing Practices, backed by 19
procedures, 30 records, 11 technical sheets and 1 instructional, which allowed the
organization to increase 59.07% of additional compliance. Finally, a verification
audit is performed to determine the final compliance of documentation, resulting in
98.25% of the total of 115 items that apply. The proposal aims to strengthen the
safety management of the company and its influence on maximizing business
opportunities by obtaining certification, in addition, raising documented
information of the procedures, offering a standardization that in its application will
strengthen compliance with the processes.

DESCRIPTORS: Good Manufacturing Practices, safety, hygiene, manuals,
procedures, records, technical sheets, documentation, process, panela.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

Segun datos preliminares de la Organizacion de la Naciones Unidas para la
Alimentacién y la Agricultura (FAO), “veinte y cinco paises en el mundo se dedican
a la produccion de panela, de los cuales liderando este indicador se encontraba India
con 86,1% y Colombia con 13,9% que fueron los mayores productores en volumen
de dicho producto”. (Osorio, 2013)

En el afio 2014 tanto los principales productores como las cifras, cambian
ubicando a Brasil con 39,38% en primer lugar, seguido de la India con
18,18%, China con 6,72%, Tailandia con 5,33%, Pakistan con 3,40% y
México con 3,26%. Cabe Recalcar que el otro 23,73% restante pertenece a 94
paises del resto del mundo que son parte del indice productivo minoritario en
donde se encuentra nuestro pais. (MAGAP, Coordinacion General del

Sistema de Informacion Nacional, 2014)

A continuacion, se detalla en el siguiente grafico la distribucion porcentual por

paises:

TailandiaPakistan pgéxico
5.33%_ 3.40% 3 7259

Brasil
39.38%

Figura N° 1: Participacion de produccion mundial de cafia de azUcar para el afio
2014

Fuente: Coordinacion General del Sistema de Informacion Nacional (MAGAP)
Elaborado por: El Investigador



Hasta el 2014 Brasil subié 6 puestos en cuanto a la produccion de Cafia de
Azlcar y la India paso a ser el segundo productor. También una gran mayoria de

paises se unen a esta actividad aumentado en mas del triple de la cifran inicial.

Una vez expuesto un breve panorama de produccion de panela es prudente hablar
de la calidad de los alimentos a nivel mundial, entonces es importante a aclarar que
actualmente existen numerosas normas internacionales que fijan estandares sobre
la produccion, el almacenamiento, la distribucion y la preparacién de alimentos en
las compaiiias fabricantes. EIl ejemplo mas conocido es el de las normas ISO, que
gozan de la aceptacion de mas de 160 paises. La inocuidad de los alimentos sigue
siendo un gran reto global, que resulta todavia mas necesario en aquellas zonas que
sufren de niveles extremos de pobreza y en las que el acceso a los servicios basicos

es limitado.

Un informe de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), reveld que: “al
menos 420 mil personas mueren cada afio por enfermedades causadas por alimentos
y que alrededor de 600 millones de personas se enferman anualmente después de
consumir alimentos contaminados”. (OMS, Organizacion Mundial de Salud, 2017)

A nivel mundial tanto para la OMS como para las instituciones derivadas de
control mundial de los alimentos son cifras alarmantes y pese a los esfuerzos que
han hecho aun no se puede controlar totalmente este problema, sin embargo, la
OMS plantea que:

Es indispensable que los gobiernos participen proactivamente de tal manera
que deben elevar la inocuidad de los alimentos al rango de prioridad de salud
publica, estableciendo y aplicando sistemas eficaces que permitan asegurar
que los productores y proveedores de productos alimenticios a lo largo de
toda la cadena alimentaria actGen de forma responsable y suministren
alimentos inocuos a los consumidores. (OMS, Organizacion Mundial de
Salud, 2017)



En base a un reporte del sector agropecuario del mes de abril de 2016 publicado
por el Banco Central de Ecuador, en el que se analiza las condiciones vegetativas

de los cafaverales de aztcar, manifiesta que:

Se mantiene en normales y buenas condiciones, por lo tanto, desde el 2014
hasta el mes de abril del 2016 permitio deducir que el volumen de produccion
crecio en tal solo un 2% en comparacion con el 5% obtenido hasta el 2014.
(BCE, Banco Central del Ecuador, 2016).

El ministerio de Agricultura, Ganaderia, Acuacultura y Pesca sefiala que la cifra
de crecimiento en el afio 2013-2014 es de 16.62% concerniente a la produccion,
pero minoritaria a la produccién del 2008 cuya cifra es 9.341,095 toneladas

(figura 2) que fue la mas alta en los ultimos 13 afos.
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Figura N° 2: Produccion nacional de cafia de azucar desde el afio 2000 al
2015

Fuente: ESPAC, INEC

Elaborado por: El Investigador

El dltimo reporte que existe en cuanto a la produccidn de cafia de azlcar es de la
Corporacién Financiera Nacional con su Ficha Sectorial “AZUCAR” publicada en
el afio 2017 en donde realiza un resumen del afio 2016 de los mayores productores

de cafia de azucar por provincias los cuales resultan:



Guayas con una produccion 6.9610.50 Tm cuyo valor ocupa el 80% de la
produccion total, Loja 777.902 Tm con un 9%, Cafar 477.134 Tm con un 6%
y el resto de provincias con 445.523 Tm con una participacion del 11%. Cabe
sefialar que estos datos son especificados en cuanto a la obtencion de azUcar
refinada, por lo que no se muestra con claridad si parte de estas cifras son
destinadas para la elaboracion de la panela. (Corporacion Financiera
Nacional, 2017)

En el Ecuador, no se manejan datos del consumo anual de panela por
habitante ya que ésta ha sido desplazada por azucar refinada debido a que el
precio de adquisicion es menor que el de la panela. Sin embargo, a causa de
la creciente tendencia a nivel mundial de productos menos procesados,
organicos Yy saludables, la demanda se ha incrementado, incentivando asi, a
los productores grandes y pequefios, a diversificar e incrementar la
produccidn de panela, sobre todo granulada para tener una cuota de mercado
externo, principalmente en el europeo, en donde ademas de lo antes
mencionado, esta en boga una nueva alternativa de intercambio comercial

denominada comercio justo. (Alban Trujillo, 2017)

Ecuador exporta panela, especialmente a Europa, con partida arancelaria propia
de cddigo 1701111000 y bajo la denominacion CHANCACA (PANELA,
RASPADURA). Segun los datos del Banco Central del Ecuador:

Los principales compradores de panela son Italia, Espafia y Alemania; para
los cuales corresponde una participacion en el total de las exportaciones
ecuatorianas de panela, del 39,98%, 20,72% y 16,67%, respectivamente. El
22,64% restante suma lo enviado a Francia, Estados Unidos, y dos paises que
aparecen como importadores poco frecuentes que son Colombia y Holanda.
(MAGAP, Coordinacion General del Sistema de Informacion Nacional,
2014)

Segun un reporte de Agrocalidad en su 111 Seminario Internacional de Inocuidad
de alimentos en afio 2018 afirma que el Ecuador invierte $82 millones por afio en



la prevencion de enfermedades diarreicas, que 4 personas mueren al dia por cancer
gastrointestinal y que estas son producidas por los siguientes factores que a

continuacion se muestra;

| ANTIBIOTICOS |
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Destruyen la flora bacteriana benéfica.
Afectan al sistema inmunolégico.
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* Infecciones respiratorias. ENLOS s Céancer.
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Figura N° 3: Principales Contaminantes en los alimentos en el Ecuador.
Fuente: Ing. Rommel Betancourt Agrocalidad
Elaborado por: El Investigador

La investigacion es realizada en la empresa Productos San José Cia. Ltda., esta
localizada en Carcelén Industrial de la ciudad de Quito, cuenta con mas de 27 afios
de experiencia, trabajando en conjunto con 52 cafiicultores de la parroquia de Pacto

los cuales proveen la materia prima.

La empresa Productos San José Cia. Ltda., se dedica a la fabricacion,
almacenamiento, distribucion y comercializacion de panela granulada organica,
panela granulada convencional, panela solida, panela con sabores y panela en cubo
con sabores. Segun el encargado de produccion Sr. Giovanni Lopez, comenta que
la capacidad instalada que mantiene la organizacion es de 400 qg semanales los
cuales estan divididos dentro del abanico de oferta de las presentaciones que
mantiene la empresa como son: La Abeja Kapira panela convencional y orgénica,

Panela organica Aki, Panela organica Supermaxi, Cubitos de Panela Abeja Kapira,



Panela saborizada (Limonela, Naranjinela y Tamarinela). A continuacion, se

muestra la relacion porcentual del analisis general que comenta el trabajador:

% Produccion Semanal

5%
5%

5%
Panela Granulada Organica

Panela Granulada
Convencional

Panela en Cubos saborizados

85% Panela Saborizada

Figura N° 4: Distribucion por porcentajes del total semanal de los productos.
Fuente: Experiencia del colaborador de Productos San José Cia. Ltda.
Elaborado por: El Investigador.

Como se puede observar en el gréafico el 85% de la produccién semanal esta
destinada a la panela granulada organica, seguido de los 5% de la panela
convencional y derivados, este es la razon por la cual la organizacion prioriza todas

las actividades en esta linea, ya que representa la razon comercial en el mercado.

El sistema de produccién de Productos San Joseé esta organizado por tareas, cuya
programacion y necesidad estd conformada por el Stock en bodegas y de la

dindmica del flujo de las ventas.

La panela solida es otra linea cuya produccion se contabiliza por nimeros de
cajas, en esta linea la organizacidn recibe entre 6 0 8 blogques de panela solida segun
la presentacidn, siendo estas de 0,5 kg y 1 kg respectivamente. Para el caso de la
base de produccion es de 80 cajas por semana y dependeréa estrictamente del stock

en bodega y de la salida comercial del producto.



Certificacion organica de la panela “La Abeja Kapira”

“Muchos de los paises agroindustriales de sur América tienen como objeto de
mercado paises industrializado como EE. UU., Espafia, Italia, Alemania y Francia,
los mismos que son los mayores compradores en volumen de panela granulada
producida en los ingenios nacionales”. (Mifiarcaja Llangari, 2016). En ese contexto
los requerimientos sanitarios dentro de estos paises son muy elevados por lo que
una certificacion organica es esencial para poder exportar ya que dentro de las
exigencias esta el reducir el minimo uso de insumos externos que no sean de origen
orgénico, evitar el uso de quimicos como plaguicidas y fertilizantes; la no
modificacion genética de las plantas y el uso adecuado de materiales de empaque.
Estos procedimientos se deben aplicar desde la siembra hasta la obtencion del

producto final sin olvidar buenas préacticas de higiene, basados en BPM’s y BPA.

La Abeja Kapira una marca registrada de Grupo San José ha venido operando en
el marco de los requisitos organicos desde el afio 2016, la auditoria califica en los
procesos de los proveedores de Grupo San José sobre todo en la obtencion de la
materia prima y produccion primaria, dicha auditoria se realiza una vez al afio. La
certificacion le ha permitido tener un primer acercamiento en Francia quien abrid
sus puertas para una degustacion en un evento de exposiciones de alimentos de tipo

organico.

Investigacion y desarrollo en Productos San José Cia. Ltda.

Segun el diario Portafolio de Colombia en unas de sus publicaciones manifiesta
que: “las empresas que inviertan en actividades de investigacion y desarrollo
disminuiran a futuro los requerimientos de capital, los costos de operacion y la
generacion de productos innovadores en la medida que también se mejora en
productividad”. (Pardo & Clara, 2018).

En este contexto Grupo San José cuenta desde el afio 2017 con el departamento
de Investigacion y Desarrollo, que han apuntado a la innovacion de derivados de la

panela como lo son:



Tabla N° 1: Desarrollo de productos derivados de la panela

Producto desarrollado Descripcion
Cubo de cafe Cubos de panela instantanea con café
Limonela Panela granulada con limon deshidratado
Naranjinela Panela granulada son sabor a naranjilla
Tamarinela Panela granulada con sabor a tamarindo

Fuente: Archivos administrativos de productos nuevos por el personal de 1+D.
Elaborado por: El Investigador

Para la empresa las inversiones en I+D han sido fundamentales en la generacién
de nuevos productos lanzados al mercado, ya que han tenidos gran acogida en los
supermercados del pais lo cual les ha permitido seguir innovando de tal manera que
el cliente tenga mas opciones de poder disfrutar de un edulcorante o bebida

refrescante, sana y nutritiva diferente por sus caracteristicas derivadas de la panela.

Grupo San José en el contexto de organizacion

Misién

Productos San José Cia. Ltda., produce y comercializa alimentos organicos y
convencionales de la mas alta calidad, elaborados con las mejores materias primas,
contando con personal comprometido con la naturaleza y el bienestar social, para

poder satisfacer las necesidades de los mas exigentes clientes.

Vision

Productos San José Cia. Ltda., sera la primera empresa en la produccion y
comercializacion de productos alimenticios organicos y convencionales que
superen las expectativas nutricionales de los consumidores en el mercado mundial

y cuyas marcas sean sindnimos de calidad, comercio justo y orgullo nacional.



Organizacion empresarial

La organizacion mantiene una jerarquia familiar. Esta calificada como mediana
empresa y tiene actualmente 24 colaboradores en total, mantiene una estructura

organizacional tradicional.

Los niveles de organizacion de Productos San Jose se dividen en:

Tabla N° 2: Niveles de organizacion de la empresa San José Cia. Ltda.

* Junta de Accionistas

* Gerente Comercial

* Gerente Administrativo Financiero
* Nivel Administrativo y Conocimiento:
* Coordinador Administrativo

Nivel Estratégico: » Jefes departamentales:

-Contador

-Jefe de Recursos Humanos
-Procurador

-Jefe de Compras

-Jefe de Produccién

-Jefe de Ventas

-Jefe de sucursal.

* Personal operativo:
-Analista Contable
Nivel Operativo: -Analista Financiero
-Operario de produccion
-Vendedor

-Mercaderistas.

*Sistemas
Nivel Apoyo: *Asesoria Legal

*Innovacioén y Desarrollo.

Fuente: Archivos administrativos empresa San José Cia. Ltda.
Elaborado Por: El Investigador



Estructura de la organizacion por procesos

En el afio 2014 la organizacion decide analizar el sistema de administracion en
funcién de las partes interesadas y de las exigencias del gobierno nacional, por lo
gue migra a un sistema de Gestion por Procesos, en la que se consideran la
interrelacion de todas las actividades de la empresa con la finalidad de que cada
proceso genere valor dentro de la cadena de produccion y comercializacion de los

productos buscando Unicamente la satisfaccion del cliente.

A continuacion, se describe los objetivos de los procesos y su division segun la

forma de gestién de la empresa los cuales son:

Procesos de Gestion:

e Direccion: responsable de elaborar los direccionamientos, politicas vy
procedimientos con que funcionard la organizacion y dotard con los recursos
necesarios para su funcionamiento

e Sistema de gestion integral: Estd a cargo de la implementacion de los procesos
y del cumplimiento de Normas de Calidad, Buenas Practicas Agricolas, Buenas
Préacticas de Manufactura, Seguridad y Salud Ocupacional, Certificacion

Organica.

Procesos Primarios:

e Comercializacién: Esta a cargo de elaborar un diagnoéstico de la situacion en el
mercado, determinar cudl es la relacion con los clientes, medir el grado de
satisfaccion de los clientes, determinar el grado de satisfaccion de los servicios
y productos; y cumplir con el volumen de ventas presupuestado.

e Produccion: Trabajar eficientemente sobre ordenes de produccién en un clima
laborable apto cumpliendo BPM y NORMA INEN 2332-2002

e Distribucion: Ejecutar la distribucion dentro de los plazos y cumpliendo los

requerimientos del cliente.
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Procesos de Apoyo:

e Talento Humano: realizar un plan de capacitacion efectivo que permita buscar la
excelencia en el personal y alcanzar el perfil de competencias que la empresa
requiere.

e Control-Desarrollo-Innovacion-Investigacion: Este proceso es responsable del
desarrollo de nuevos productos, elaboracion de analisis periédicos de calidad,
trazabilidad de los productos y analisis quimico bioldgico de los productos.

e Compras: Encargado de la evaluacién de proveedores y actualizar los
requerimientos en materia prima, insumos, materiales y servicios.

¢ Financiero Contable Tributario: Cumplir con las normas NIFF, leyes tributarias
y entregar informes y balances oportunamente.

e Procuraduria: Mantener la operacion de la empresa bajo los pardmetros legales
establecidos y tramitar permisos y registros sanitarios de productos actuales y
nuevos.

e Tecnologia de la informacién y comunicaciones: Implantar un sistema de
comunicacion interna eficiente y administrar el web site, redes sociales como
una herramienta de comunicacion directa de los clientes.

e Mantenimiento: Dotar a la organizaciébn de un plan de mantenimiento
preventivo, predictivo y correctivo necesario en funcion de las necesidades que
se generen en cada proceso.

e Higiene y Limpieza: Cumplir con normativas vigentes BPA y BPM en toda la

cadena de valor de la panela. organica la Abeja La Kapira.

Como se puede entender estos son los diferentes procesos los cuales la empresa
esta cumpliendo, trabajando y empezando, con el objetivo de cada dia adquirir una
nueva vision y herramientas con las que pueda mejorar y redisefiar el flujo de
trabajo para hacer mas eficiente y asi poder adaptarse a las necesidades de los

clientes.

11



Marco tedrico

Proceso de elaboracion de la panela

Normalmente la obtencion de la panela a lo largo de los afios se viene
desarrollando en pequefias plantas productoras bajo la denominacion
“artesanal”, este modelo de produccion es muy comun en las parroquias que
se dedican a la caficultura y que justamente muchos de estos proveen de

materia prima para el sector panelero industrial. (Carlosama Chamorro, 2013)

A continuacion, se muestra un esquema de las operaciones para la obtencién de
panela en bloque, este grafico muestra una similitud de un proceso normal, cuyas
caracteristicas pueden variar de acuerdo con los procesos de elaboracion para cada
organizacion como bien tenga. Es decir que se puede afiadir u omitir procesos que

afiadan o no valor a la cadena productiva. (Mifiarcaja Llangari, 2016)

Molienda
Apronte

Alimentacio
% =\ Prelimpieza Animal

.—_r\.gZ\
A//’\\ — Cachaza

Evaporacion

Clarificacion

Concentracion Punte

'ﬂ 1 =\ Empaque y Distribucion

Batido Tamizado y Enfriamiento

Figura N° 5: Esquema grafico del proceso de obtencion de la panela en bloque
Fuente: Ing. Osorio 2007
Elaborado por: El investigador

Para grupo San Jose estos procesos son los de fabricacion de materia prima por
lo cual la empresa los denomina procesos primarios. Precisamente los cuales se

definen a continuacion:
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Apronte: Se refiere a las acciones de recoleccion de la cafia cortada, su
transporte desde el sitio de cultivo hasta el trapiche y su almacenamiento.

Molienda: Practicamente es la extraccion del jugo de la cafia que se lleva a cabo
en el molino. ElI molino es una méquina con tres rodillos estriados (mazas) por los
cuales se pasa la cafia para hacer la extraccion del jugo o guarapo y separarlo del

bagazo.

Clarificacion y limpieza: Consiste en eliminar por medios fisicos y a
temperatura ambiente el material grueso con el que sale el jugo de cafia del molino,
principalmente la cachaza y las particulas de bagazo, su separacién es manual ya

gue hay una decantacion de estos residuos.

Evaporizacion: Es la etapa que sigue a la clarificacion, donde los jugos alcanzan
la temperatura de ebullicion (95 °C promedio), en ella se suministra energia para
evaporar el agua de los jugos y concentrar los azUcares, pasando de 15 a 22°B

(grados brix) a mieles de 60 a 75°B

Concentracion y Punteo: Cuando se llega al punto de miel se inicia la etapa de
concentracion. Esta es una separacion simbolica, porque se sigue evaporando
agua hasta alcanzar una mayor concentracion de solidos solubles,
normalmente entre 92°B y 94°B, para panela en bloque (cuadrada, redonda o
pastilla) 0 96°B, para panela granulada.

Batido: Obtenido el punto, se deposita la miel en una batea (de acero inoxidable
preferiblemente con el fin de enfriar la mezcla (90°C aprox) y permitir la formacion
de granulos, se bate constantemente con espatulas Ilamadas mecedores a fin de que

aclare y enfrie, durante 5-7 minutos.

Moldeo Enfriamiento: En esta etapa se da la forma a la panela y se pueden dar
diferentes presentaciones como el moldeo redondo o cuadrado regularmente. Se da
cuando la panela ya esta formada y se deja que esta adquiera estado de maxima

compactacion.
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Empacado: En este proceso las unidades se empacan al vacio en bolsas
transparentes termoencogibles y posteriormente se sellan si son panela en blogue o

a su vez si fuera el caso en sacos de yute o polipropileno para la panela molida.

Proceso de produccién de panela en Productos San José Cia. Ltda.

Como se puede observar en el apartado anterior el proceso normal de la
produccién de panela en bloque o granulada inicia desde el Apronte, Molienda,
Clarificacion, Evaporizacion, Concentracion, Batido, Moldeo Enfriamiento y
finalmente Empacado. No obstante, los procesos de Productos San José no son de
procesamiento de materia prima, sino que se caracterizan desde la recepcion,
pesado, codificado de proveedores, almacenado, tamizado, formulacién, envasado,
pesado, almacenado y distribucion. Los cuales son definidos a continuacion.
(Quizanga Zambrano, 2009) (Ver Anexo 49)

Recepcidn: Proceso que realiza el personal encargado todos los dias lunes y
martes de cada semana, en recibimiento de algun bien sea este un insumo o materia

prima, a través del registro y aprobacion.

En efecto, para la aprobacion de las materias primas se realiza un anélisis MP
que consiste medir nivel de acidez, humedad, granulometria, microbiolégico de
mohos/levaduras y organoléptico mediante el muestreo de un saco por cada diez
recibidos. En caso de que las materias primas no pasen el control de calidad se les
envasa y almacena en la bodega de producto no conforme para la devolucion al

proveedor.

Pesado: Proceso que se realiza con una balanza electrénica cuyo objetivo es
medir la cantidad de masa en (Kg) y (Ib) que contiene la materia prima e insumos
(si aplica) en la recepcion. La organizacion recibe de 370 a 420 sacos de 50 kg cada
uno, los que contienen panela granulada cuya cantidad fluctia dependiente al
proveedor, a su vez se recibe 40 cargas de 150 Ib cada una, que contienen panela en

bloque.
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En cuanto a los insumos reciben saborizantes de 25 kg cada dos afios, acido
citrico 25 kg cada 6 meses, cada 3 semanas 10 bultos de 25 kg de fundas pléasticas

para envase de todas las presentaciones comerciales y 1200 cartones.

Codificado de Proveedores: En este proceso se codifica a través de etiquetas
las materias primas segun el proveedor para posteriormente apilarlos en el proceso

de almacenado.

Almacenado: Son todas aquellas actividades que se llevan a cabo con el fin de
guardar y conservar las materias primas e insumos sobre pallets, la importancia de
este proceso es garantizar las condiciones 6ptimas (temperatura ambiente y buena
ventilacién). La organizacion sigue el orden de lo que primero se recibe es lo

primero que se utiliza para la produccién.

Tamizado: Proceso que se realiza a través de un tamiz o zaranda con malla tipo
#12, esta constituida por ser una operacion manual entre dos personas que
movilizan a manera de van y ven y una tercera que se encarga de traer y colocar los
sacos calificados de producto en el tamiz. Una vez que el producto es tamizado baja
por una tolva por accién de la gravedad hasta la planta baja, donde es recibido por

el personal que realiza la formulacion.

Por otro lado, esta el conglomerado o grumo que resulta de la operacién, el
mismo que sera envasado para comercializacién como alimento para animales de

granja.

Formulacion: Es aplicada Gnicamente en la panela saborizado antes del
envasado, es la accion de mezclar los sustratos en afiadidura que responden a la

férmula de constitucion segun el producto.
Cabe recalcar que la formulacion de las presentaciones comerciales es el

resultado del trabajo 1+D de la empresa, que ha estado innovando constantemente

en cuanto a bebidas con sabores derivadas de la panela.
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Envasado: Es el proceso donde se utiliza un recipiente, funda o contenedor que
responda a las necesidades de cantidad y calidad del producto almacenado. Consiste
en rellenar las fundas mediante pulso con panela que se precipita por las tolvas

producto del tamizado.

Durante el proceso se realiza el control de peso, que consiste en comparar la
cantidad de panela envasada de acuerdo al peso neto marcado de cada presentacion,
se lo hace con una balanza digital, las presentaciones comerciales son las siguientes:
panela kapira 500g, 1kg 2 kg, AKI 455g, 1kg y 2kg; Supermaxi 455g, 1kg y 2 Kkg;
convencional (Kalea) 500g; panela saborizada 400g; cubitos 330 g; panela bloque
6259 y 1350g Aki y Supermaxi.

A su vez también se realiza el control de calidad que consiste en un analisis
similar al MP inicial, se lo hace a nivel de muestra de una funda cada diez, antes

del sellado.

Sellado/Codificado: Se lo realiza en la siguiente estacion de trabajo, mediante
la maquina selladora-codificadora, el producto es colocado sobre la banda
transportadora hasta llegar al punto de sello automaético y posterior marcado con
especificaciones de lote, fecha de caducidad, fabricacion, PVP y etiqueta de

semaforo nutricional.

Control Fisico: Proceso que se realiza antes del embalado, se verifica la calidad
del empaque, la impresién de codigo de barras y fechas y PVP y etiqueta de
semaforizacion nutricional, si el envase fallara en cualquiera de estas
caracteristicas, se procede a verificar la unidad o el conjunto si fuera el caso e

inmediatamente descartar el o los envases para reproceso.

Embalado: En este proceso interviene las cajas de carton, consiste en almacenar
el producto calificado, asegurando sus condiciones. El almacenamiento de
productos en caja, esta caracterizado por la cantidad fundas segun el peso, es decir

que las presentaciones de 1kg ingresan 48 unidades, de 2 kg ingresan 24 unidades,
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455¢ ingresan 48 unidades, en el caso de la panela en cubo ingresan 12 unidades
por cada caja y de panela en blogue en una caja entra 30 unidades de 625g y de

13509 ingresan 15 unidades.

Almacenado: Este proceso es posterior al embalado donde se asigna el espacio
fisico y segun el criterio de lo primero en entrar es primero en salir, el personal poli
funcional realiza las operaciones de almacenado en pallet, asegurando las

condiciones de temperatura ambiente y humedad maximo al 60 %.

Despacho: Este proceso se realiza después de la jornada, participan minimo 2
personas Yy hasta 4 personas, consiste en transportar el producto final desde bodegas
y colocarlo ordenadamente los lotes o unidades en el transporte, el despacho de
productos se lo realiza en base a una orden de despacho, donde el producto que
egresa es registrado. Al momento de enviar los productos, la organizacién envia las
primeras producciones o lo mas antiguo para garantizar la rotacion del inventario y
poder ofrecer productos siempre frescos y coherentes a la fecha de elaboracion y

caducidad.
Distribucion: Es la forma en que los productos son distribuidos hacia el punto
de venta en donde estaran a disposicién, seran ofrecidos o seran vendidos a los

consumidores.

En este caso Productos San José debe asegurar que los transportes no lleven

contaminantes y que sean 6ptimos para distribuir alimentos.

Requisitos para comercializacion de la panela

Requisitos en el mercado local

En nuestro pais el Unico requisito para la comercializacion de panela es la

obtencion del registro sanitario, el mismo que se puede obtener mediante el

cumplimiento de la norma técnica INEN 2332:2002 para panela granulada y panela
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en bloque INEN 2331:2002, cumplir con los requisitos actuales de “Procedimiento
para la Obtencién de Registro Sanitario para Alimentos Procesados”. (Agencia

Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA, 2017)

Normativa Técnica ecuatoriana Obligatoria- NTE INEN 2332:2002 Requisitos

para panela granulada

En el Ecuador unos de los entes reguladores tanto a nivel de norma técnica y
reglamento de materia prima y productos elaborados es el INEN, cuya funcién
siempre ha sido en trabajar en funcién de la estandarizacion a nivel nacional. En el
caso especifico de la panela granulada, el INEN ha establecido a través de la norma

técnica, los requisitos que deben cumplir los productos para consumo.

La publicacion de la norma contiene su objetivo, definiciones generales y
especificaciones de calidad para la panela granulada. (Instituto Nacional
Estadirizacion y Normalizacion INEN, 2002). En cuanto a las exigencias
especificas para la fabricacion de la panela granulada esta la ausencia de impurezas,
el porcentaje madximo de materias orgénicas de 0.1%, y el sometimiento de este
producto a normas como las de la FAO, OMS o Codex Alimentarius en cuanto al
manejo de plaguicidas, metales pesados. Ademas, se detalla la excepcion de
sustancias blanqueadoras, azufrados, colorantes artificiales y microrganismo
patogenos como Escherinchia coli, niveles de proteinas > 0,5% y requisitos
complementarios de produccion. A continuacion, se detalla las tablas con sus

valores correspondientes. (Anexo 6)

Tabla N° 3: Requisitos de la Panela Granulada

Requisito Min Max Meétodo de ensayo
Color T (550 nm) 30 75 NTE INEN 268
Azlcar Reductor % 55 10 NTE INEN 266
Sacarosa % 75 83 NTE INEN 266
Humedad % - 3 NTE INEN 265
pH 59 -

Fuente: Norma INEN 2332:2002 Requisitos para panela granulada
Elaborado por: El Investigador
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Tabla N° 4: S6lidos sedimentables y granulometria

- Pase el 100% por tamiz

Solidos

Panela Sedimentables mm de .

Max g/100 g de panela|  abertura N

Extra 0,1 1,40 14

Primera 0,5 1,70 12

Segunda 1,0 2,00 10
Método de ensayo |NTE INEN 388

Fuente: Norma INEN 2332:2002 Requisitos para panela granulada
Elaborado por: El Investigador

Tabla N° 5: Requisitos microbioldgicos para la Panela Granulada

REQUISITO n m M ¢ | Método de ensayo
Recuento de mohos y 5 5
3 |1,0x10 2,0x 10 2 |NTE INEN 1529-10
levaduras upc/g

Fuente: Norma INEN 2332:2002 Requisitos para panela granulada
Elaborado por: El Investigador

En donde:

n: nimero de muestras a analizar

m: nivel de buena calidad

M: valor méaximo permitido

c¢: NUmero de muestras aceptadas con M

upc: unidades propagadoras de colonias

Inocuidad Alimentaria

La inocuidad alimentaria es una responsabilidad comunitaria de todos los actores

de la cadena de alimentos y exige un esfuerzo combinado: teniendo en cuenta que

debe empezar desde los agricultores, fabricantes de alimentos, operadores de

trasporte y almacenamiento, hasta los vendedores y en consecuencia el consumidor
final. Todos deben llevar los requisitos de control. (ISO 22005, 2007). “A nivel
global existe el conocido Codex Alimentarius que presenta un cédigo internacional
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para garantizar la aplicacion de précticas y principios generales de la higiene de los
alimentos”. (Universidad de Piura, Cepicafe, Fincyt, 2017). Por otro lado, se
encuentra las normas consolidadas AIB International para inspeccion, y los
estdndares de FDA (Food and Drugs Administration) publicadas en Estados
Unidos.

En base a lo anterior expuesto, se han creado programas especificos para cada
empresa procesadora de alimentos, que estan basados en el eje principal de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM), para asi fortalecer y estandarizar cumplimientos

de los objetivos de los programas.

En los altimos afios la evolucion de los sistemas de calidad e inocuidad de los
alimentos hizo que el Organismo Internacional de Estandarizacion (ISO)
formule una norma denominada ISO 22000:2015, para desarrollar e
implementar sistemas de gestion de seguridad alimentaria basadas en la
mejora continua a lo largo de la cadena de suministro y de todo el marco de
los productos alimenticios y asi tener la facilidad de involucrar y sincronizar

todas las normas existentes. (ISOTools, 2018)

Agentes Contaminantes de los alimentos

Tipos de Contaminacion

“Los alimentos pueden contener diversos tipos de agentes que proceden de
fuentes naturales, de la contaminacion medioambiental, o que se han incorporado
durante su produccion o transformacion y que, en algunos casos, causan
enfermedades”. (Ochoa Agudelo, 2015)

Fisico.- Cuando se incorporan durante su proceso de elaboracion, envasado y de
las practicas de manipulacion incorrecta, entre los que se puede citar trozos de
cortezas o cascaras de frutos, trozos de cristal. Estos agentes causan accidentes
ligados al consumo de alimentos més que enfermedades de origen alimentario

propiamente.
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Quimico.- Las sustancias quimicas que pueden encontrarse en loa alimentos
tienen muy diversos origenes y su efecto en as personas es muy variado. Su
presencia en los alimentos puede ser natural o deberse a la contaminacién medio

ambiental 0 a su uso en la produccidn agricola o la industria alimentaria.

Bioldgico.- Las bacterias que se pueden encontrar en los alimentos y que, en
determinadas  circunstancias, pueden provocar enfermedades, dichos
microorganismos se pueden encontrar en el suelo, el aire, el agua, el polvo y en los

animales vivos.

Contaminacién secundaria o cruzada

Diversos factores son determinantes para que exista la posibilidad de una
contaminacion, cuando en alguno de los puntos de control no fue monitoreada la
transferencia de microorganismos, quimicos o materiales extrafios a los alimentos

listos para el consumo humano, existe la posibilidad de contaminacion cruzada.

“Para evitar las contaminaciones es muy importante erradicar una serie de malos
habitos con la concienciacion y formacion del manipulador, estos aspectos tienen
que ser vigilados y a su vez corregidos dentro de todo proceso de elaboracion de
alimentos”. (OMS, Organizacion Mundial de Salud, 2017)

Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos causan, principalmente,
trastornos en el tracto intestinal, es decir, provocan dolores abdominales, diarrea y
vomito. Segun el trabajo de investigacion de Hurtado Escobar, “se ha calculado que
cada afio mueren 1,8 millones de personas como consecuencia de enfermedades
diarreicas, cuya causa puede atribuirse en la mayoria de los casos a la ingesta de

agua o alimentos contaminados”. (Hurtado Escobar, 2015)
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Tabla N° 6: Factores que ocasionan las ETAS

1. Mala higiene personal

2. Contaminacion cruzada

3. Manipulacion inadecuada

4. Temperaturas inadecuadas

5. Incorrecta desinfeccion

6. Productos quimicos

Fuente: Ing. Hurtado Escobar
Elaborado por: El Investigador

Buenas Précticas de Manufactura

Se considera al conjunto de reglamentos establecidos para garantizar un entorno
laboral limpio y seguro que, al mismo tiempo, evita la contaminacién del alimento
en las distintas etapas de su produccién, industrializacion y comercializacion.
Incluye normas de comportamiento del personal en el area de trabajo, uso de agua

y desinfectantes, ente otros.

A continuacion, se muestra un grafico de los principales beneficios que se

obtiene al trabajar con Buenas Practicas de Manufactura.

Mejora de condiciones
de higiene en los
procesos de elaboracion

Competlrlgga?I mercado e R RS Cumpllmllg)r)to con la

Cumplir con el
fundamento de cuaquier
sistema de control y
garantia de calidad.

Evitar riesgos de Mantener la imagen del
contaminacion de los producto y aumentar
productos ganancias

Proteger la salud del
consumidor.

Figura N° 6: Principales Beneficios de las Buenas Précticas de Manufactura
Fuente: FAO, Guatemala.
Elaborado por: El Investigador

Toda organizacion que este dentro de los alcances de la norma, que tenga como
objetivo ser competitiva en los mercados globalizados de la actualidad debe tener
una Politica de Calidad estructurada, por lo tanto es preciso sefialar a las Buenas
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Précticas de Manufactura como punto de partida para la aplicacion de sistemas méas
complejos y exhaustivos de Aseguramiento de la Calidad que incluyen el Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control- HACCP (sigla en Inglés para Hazard
Analysis Critical Control Points), la implementacion de normas 1ISO 9000 para

llegar finalmente a la Gestion Total de la Calidad.

TQM (sigla en inglés para Total Quality Management). Estos modelos y
sistemas estan relacionados entre si, y su aplicacion debe realizarse en forma
progresiva y concatenada pues en general la extension de su aplicacion se hace
mayor y mas compleja.

Gestion Total de la
calidad

Sistema de calidad
I1SO 9000 / 1SO
22000

Buenas Practicas
de Manufactura
BPM

Figura N° 7: Relacion de las BPM’s con los modelos y sistemas de calidad
Fuente: Manual BPM para establecimiento comida rapida por Ing. Karla
Pando

Elaborado por: El Investigador

Documentacion minima para la implementacion de BPM's

Segun (Echeverria, 2014) en su investigacion plantea que la estructura para la
documentacién de acuerdo con los lineamientos proporcionados por las BPM es:
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1. Manual de BPM

2. Instructivos de trabajo

3. Registros para garantizar el cumplimiento de cada programa
4. Documentacion de requisitos legales

5.  Procedimiento o Programa de:

5.1.1. Limpieza y desinfeccion
5.1.2. Control integral de plagas
5.1.3. Residuos sélidos y liquidos
5.1.4. Mantenimiento

5.15. Control de agua potable
5.1.6. Calibracidn de equipos e instrumentos
5.1.7. Control de proveedores
5.1.8. Trazabilidad

5.1.9. Capacitacion

5.1.10. Muestreo

5.1.11. Almacenamiento

Los procedimientos citados anteriormente no son Unicos, por lo cual, si la
organizacion creyera pertinente la adaptaciéon, implementacion de otros
procedimientos, lo podrd hacer siempre y cuando exista coherencia con sus

procesos.

Antecedentes de las BPM’s en Ecuador

Todo nace de una necesidad de las empresas y de la industria atunera, las cuales
necesitaban ser reconocidos internacionalmente y que acrediten la calidad de sus
productos, para que estos sean aceptados a nivel mundial. Segin (Mifarcaja
Llangari, 2016):

Las sesiones para un Sistema Nacional de Calidad iniciaron en 1996, bajo
el liderazgo del MICIP con el apoyo del proyecto de comercio exterior del
Banco Mundial y la participacion directa de entidades tales como: la
Camara de Industriales de Pichincha, INEN y CONAM. Posteriormente
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participé la Corporacion Ecuatoriana de Calidad Total y con ello se cred en
el afio 2000, el Sistema de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y
Certificacion —-MNAC-.

El Sistema MNAC vino a ser una alianza directa entre el gobierno y el sector
productivo en temas de Calidad. Uno de los alcances mas importantes de la gestion
de la calidad por parte del MNAC fue el reglamento ecuatoriano de Buenas
Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados conocido como Decreto
Ejecutivo No. 3253.

Decreto Ejecutivo No. 3253: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura

para Alimentos Procesados

En el aflo 2002 el ex presidente Gustavo Noboa expide en el Ecuador el decreto
ejecutivo No. 3253, el cual fue una normativa actualizada para que la industria
alimenticia elabore alimentos sujetdndose a normas de Buenas Préacticas de
Manufactura hasta ese entonces. Este decreto facilitaba el control a lo largo de toda
la cadena de produccion, distribucion y comercializacion, asi como el comercio
internacional, acorde a los avances cientificos y tecnoldgicos, a la integracion de

los mercados y a la globalizacion de la economia.

Este decreto fue derogado en el afio 2015 disponiendo que el ARCSA, dictara
las normas técnicas sanitarias, para lo cual entra en vigencia la Norma Técnica
Sanitaria Sustitutiva de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos
Procesados ARCSA-DE-042-2015-GGG, segun una publicacién de la empresa
consultora Uplevel Aliments en su pagina web, “esta nueva norma eliminé algunos
puntos importantes, empezando por el HACCP que es como la Ley Cero de la
inocuidad alimentaria”. (UPLEVEL ALIMENTS, 2017)

Resolucion ARCSA DE-067-2015-GGG

Sin embargo el 12 de septiembre del 2015 “para ayudar a los pequefios
fabricantes y artesanos”, el Director Ejecutivo de ARCSA firma la Normativa
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Técnica Sanitaria sobre Practicas Correctas de Higiene para Establecimientos
Procesadores de Alimentos Categorizados como Artesanales vy
Organizaciones del Sistema de Economia Popular y Solidaria lo cual fue un
antecedente para que esta resolucion sea modificada y ampliada el 21 de
diciembre de 2015 a través de la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG
que es la Normativa Técnica Sanitaria Unificada para Alimentos Procesados,
Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimientos de Distribucion,
Comercializacion, Transporte de Alimentos y establecimientos de
Alimentacién Colectiva Finalmente, luego de este seguimiento, en la Gltima
Resolucion 067, con sus 2 Reformas, unen a las grandes industrias con los
servicios de alimentacion, alimentos no perecibles con perecibles, se inculca
la participacion de que todas las industrias deben contar con técnico
responsable y por tanto deberia ser quien conozca y aplique esta norma, la
cual deberd adaptarse para ser entendida facilmente. (Alban Trujillo, 2017)

En efecto se muestra a continuacion el contenido de esta resolucion

detalladamente.

Tabla N° 7: Distribucion de la resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG por titulos,

capitulos y articulos

Titulos Capitulos Articulos

Capitulo I )
Titulo OBJETIVO AMBITO DE APLICACION Art. 1y Art.2

PRELIMINAR Capitulo 11
DEFINICIONES Art.3

Capitulo |
DE LAS GENERALIDADES Art. 4 al 12
Capitulo 11
DE LAS NOTIFICACIONES SANITARIAS Art. 13 al 38
Capitulo 111
DE LOS ALIMENTOS PROCESADOS
Titulo | ELABORADOS EN LINEAS DE Art. 39 al 47
DE LOS ALIMENTOS | PRODUCCION CERTIFICADOS CON BPM
PROCESADOS Capitulo IV
DE LOS REPRESENTANTES TECNICOS
DE PLANTAS PROCESADORAS DE Art. 48 al 51
ALIMENTOS
Capitulo V
DE LAS AUTORIZACIONES Art. 52 al 63
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Tabla N° 7: Continuacion

ESTABLECIMIENTOS
DE ALIMENTACION
COLECTIVA

PERSONAL, MANIPULACION, LIMPIEZA,
CONTROL DE PLAGAS Y PROHIBICIONES

Titulos Capitulos Articulos
Capitulo |
) DEL PERMISO DE FUNCIONAMIENTO Art. 64 al 71
Titulo 1 DELAS  |capitulo 11
PLANTAS DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
PROCESADORAS DE |\JANUFACTURA Art. 72 al 159
ALIMENTOS Capitulo 111
DEL TRANSPORTE Art. 160 al 166
Titulo 111 CONDICIONES SANITARIAS, HIGIENE

Art. 167 al 194

Titulo IV
DE LA VIGILANCIA
Y EL CONTROL

Capitulo |

DE LA VIGILANCIA'Y CONTROL DE
ALIMENTOS PROCESADOS

Capitulo 11

DE LA VIGILANCIA'Y CONTROL DE
ESTABLECIMIENTOS QUE ELABORAN Y
COMERCIALIZAN ALIMENTOS

Capitulo 111

DE LAS INSPECCIONES PARA
ACTIVIDADES DE VIGILANCIAY
CONTROL PARA PLANTAS
PROCESADORAS DE ALIMENTOS
CERTIFICADAS BPM

Capitulo IV

DE LA VIGILANCIA Y CONTROL DE LOS
ESTABLECIMIENTOS DE
ALIMENTACION COLECTIVA

Art 195 al 210

Art. 211 al 218.

Art. 219 al 223

Art. 224 al 231

Capitulo Unico

DISPOSICION FINAL

Titulo V
DE LAS SANCIONES DE LAS SANCIONES Art. 232

Capitulo |
DISPOSICIONES GENERALES
Capitulo 11

Titulo VI DISPOSICIONES TRANSITORIAS Sin Articulo

DISPOSICIONES Capitulo 111

DEROGATORIAS
Capitulo IV

Fuente: Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG De las Buenas Practicas de

Manufactura

Elaborado por: El Investigador

Antecedentes

Grupo San José en sus 27 afios en el mercado ha obtenido un crecimiento

institucional muy notable, la empresa se ha consolidado de apoco desde sus
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apariciones como un emprendimiento de la Familia Guerron-Cevallos, cuyos
integrantes fueron unos de los pioneros en la produccién de panela en bloque y
molida del sector noroccidente de la provincia de Pichincha, actualmente mantiene
buenas relaciones comercial con grandes autoservicios del pais como: Corporacion

Favorita, Corporacion Rosado, TIA, Santa Maria, etc.

Por otro lado, previa a una investigacion:

Productos San José, sigue careciendo de aspectos fundamentales en el
desarrollo como industria alimenticia los cuales se pueden citar a
continuacion: No tienen un sistema integrado de gestion completo, no
constituyen un plan de cumplimento de normativas como BPM y BPA, etc.
(NUfez Parraga, 2018)

Segun resultados de la investigacion (Diaz Ramirez, Castro Salazar, & Ramirez
Beltran, 2016) refieren que: “una industria que no disponga de un completo
levantamiento de procesos, no cumpla con reglamentos internos y politicas actuales
generara que la empresa crezca lentamente con mayores esfuerzos y de apoco pueda
perder competitividad en el mercado”, siendo asi, la empresa Productos San José se

veria afectada por el incumplimiento de las mismas.

Sin embargo, los esfuerzos de Grupo San José han sido incansables por lo que
diariamente aportan al desarrollo de la empresa ya que consiente que el mercado
exige que los sistemas de aseguramiento de calidad y seguridad alimentaria, estén
interrelacionados en procesos de mejora continua, ademas de ser responsables de
cumplir con el marco de la normativa legal vigente amparados en el articulo.-72 del
Capitulo 11 Las Buenas Practicas de Manufactura de la resolucion ARCSA-DE-067-
2015, que hace referencia que: Los establecimientos donde se realicen una 0 mas
actividades de las siguientes: fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de
alimentos procesados, deberan obtener el certificado de Buenas Précticas de
Manufactura. Y tras producir desde hace algun tiempo con requisitos minimos del

Registro Sanitario para la obtencion y mantenimiento del mismo, ha visto la
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necesidad de incluir en su modelo de gestion un sistema de Buenas Practicas de
Manufactura para Alimentos Procesados, tomando en cuenta que la organizacion
cuenta con ciertos cumplimientos; 3 POE’s completos y 4 POE"s incompletos, los
mismos que va a ser determinados conforme al indicador de cumplimiento con

mayor exactitud en la auditoria de diagndstico.

Justificacion

La propuesta metodoldgica tiene su importancia puesto que fortalecerd la
gestion de inocuidad de la empresa y su influencia en la maximizacion de
oportunidades econémicas como requisito de exportacion en algunos mercados

extranjeros.

El presente proyecto tiene un impacto positivo para la empresa puesto que el
disefio del manual de inocuidad alimentaria permitird a la empresa tener un
levantamiento de informacién documentada de los procesos y que estos se alineen
en forma global con la estrategia de operar de la empresa, su estructura, la higiene,
el personal, el almacenamiento y transporte tanto para las materias primas como

para el producto final.

Es de utilidad ya que mediante el disefio del manual de inocuidad la empresa
sera capaz de conocer y entender buenas practicas de manufactura basadas en la
resolucion ARCSA-067-2015 y todas las ventajas que influirdn del caso de ser
aplicada. Por otro lado, se puede decir que el cumplimiento de una norma de calidad
alimentaria es de caracter importante para todas las empresas que se dedican a la
elaboracion de alimentos de los paises adherentes al Mercosur (Resolucion N°

80/96), tambien es un requisito indispensable para otras certificaciones.

El proyecto de estudio dejard como beneficiario directo al consumidor ya que
con el disefio del manual se lograra normalizar, controlar y producir alimentos sin
riesgos sustanciales para la salud de los consumidores, en caso de que dichos
alimentos se contaminan en niveles inadmisibles de agentes patdgenos y

contaminantes quimicos, 0 con otras caracteristicas peligrosas. También, se
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beneficiara los colaboradores de la organizacion puesto que cumplird con la

exigencia normativa y evitara problemas legales.

El presente estudio, exige un trabajo de campo por lo que se cuenta con la
factibilidad para realizar el presente disefio, ya que se tiene los conocimientos
necesarios, asi mismo se dispone con la aprobacion de la junta directiva para llevar
a cabo la propuesta en mencion. Ademas, se cuenta con las herramientas para ser

aplicada y el completo acceso a los registros de la empresa.

Objetivos

Objetivo General

Disefiar el manual de inocuidad alimentaria para la empresa PROSANJO
Productos San Joseé. Cia. Ltda., a través del analisis de cumplimiento de requisitos
para la obtencion de la certificacion ARCSA de Buenas Practicas de Manufactura

para alimentos procesados.

Objetivos Especificos

e Investigar la resolucion ARCSA-067-2015-GGG Buenas Practicas de
Manufactura y la normativa ecuatoriana de produccion de panela granulada NTE
INEN 2332:2002 mediante el estudio de sus requisitos para el establecimiento

del cumplimiento de la empresa con respecto a la resolucion.

e Determinar el nivel de cumplimiento de la documentacién que mantiene la
organizacion mediante la aplicacion de la lista de verificacion para diagnosticar

la situacion actual.
e Proponer el Manual de Buenas Préacticas Manufactura, mediante el desarrollo de

la documentacion necesaria para cumplir con los requisitos de resolucion
ARCSA-067-2015-GGG.
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CAPITULO Il

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacion actual

Grupo San José se encuentra operando bajo los requerimientos de fabricacion de
la norma INEN 2332:2002 y mediante la obtencion del registro sanitario, el mismo
que para mantenerlo y renovarlo se debe realizar en base a notificacion a la Agencia
Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria, para una reinscripcion y

verificacion de los siguientes numerales como requisitos:

1. Documento de declaracion en base a un formulario que el/los productos
producidos cumplan con norma técnica ecuatoriano en este caso para la panela
es NTE-INEN-2332:2002.

2. Documento en el cual conste el nombre del producto, descripcion de todas las
etapas del proceso de fabricacion del producto y debe estar suscrito con nombre

y firma del responsable técnico.

3. Documento del proyecto de etiqueta, tal como serd utilizado en la
comercializacion en el pais, este ajustado a los requisitos que exige el
Reglamento Teécnico Ecuatoriano RTE INEN 022, y las Normas Técnicas
Ecuatoriana NTE INEN 1334-1, NTE INEN 1334-2, NTE INEN 1334-3, sobre

Rotulado de Productos Alimenticios para Consumo Humano.
4. Documento adjunto en el cual se especifique el tiempo de vida util del producto

indicando las condiciones de conservacion y almacenamiento del mismo con

nombre y firma del responsable técnico.
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5. Documento adjunto emitido por el fabricante o distribuidor del envase dirigido
al fabricante del alimento, en el mismo debe constar la naturaleza del material
de envase/tapa e informacion que evidencie que es apto para su uso en contacto

con alimentos para consumo humano.

6. Documento en el cual conste el nombre del producto con la descripcion del
codigo de lote que el fabricante esté utilizando para identificar su produccion, en
el cual conste la descripcién o interpretacion de dicho cddigo que permita

establecer trazabilidad en el producto.

Adicional a los requisitos se debe cancelar el rubro correspondiente al registro

sanitario.

Segun el coordinador de calidad Ing. Fabian Guerron los requerimientos son de
nivel basico y se han cumplido todos los afios; como se puede constatar, es un
cumplimiento netamente enfocado en el producto, ya que el cumplimiento de la
normativa BPM abarca todos los &mbitos de operacion que estan inmersos en el
producto dandole valor a cada uno de ellos y permitiendo a la organizacién ofrecer

alimentos de calidad para el consumo humano.

Desarrollo de cumplimiento de documentacién para Buenas Practicas de

Manufactura

Para la verificacion inicial de cumplimiento de documentacion se realiza
mediante una auditoria de diagnostico cuyos items son sustentados en base al
documento Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG Titulo 1I “DE LAS
PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENTOS”. En el documento se estructura
una escala de valor que se le va dar a lista de verificacion la cual se detalla en la

siguiente tabla.
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Tabla N° 8: Tabla de priorizacién usadas para la calificacion del cumplimiento de

los items.

ESCALA ESCALA
VALORADA | DESCRIPTIVA

CRITERIO

El item no puede ser contemplado en la
N/A No aplica organizacién, no tiene relacion con la

documentacion.
El item tiene un cumplimiento del 0%

0 No cumple establecido por el reglamento, no esta

documentado.
El item cumple menos del 50% en

Cumplimiento
1 . documentacion, con los requisitos
minimo

establecidos del reglamento.
El item cumple un 50% hasta 99% en

Cumplimiento

2 . documentacion y en funcién de los
medio

requisitos establecidos por el reglamento.
Cumple con el 100% de los requisitos del

3 Cumple reglamento o cuenta con la documentacion

respectiva.

Fuente: Ing. Verdnica Quizanga
Elaborado por: El Investigador

El disefio de la tabla N° 8 se realiz6 en base a la investigacion “Disefio del plan
y documentacion para la implementacion de Buenas Précticas de Manufactura para
la elaboracion de panela granulada en la planta INGAPI”, pag. 45 Tabla 2-1.

Elaboracion del Listado de verificacion y aplicacion

El formato del documento se desarrolla en una plantilla de Excel en donde se

realiza una tabla cuyos encabezados son:

Articulos: Se escribe los &mbitos de aplicacion y requisitos especificos a revisar

Calificacion (N/A, 0-3): Escalas usadas para la calificacion del cumplimiento

de los items tabla 8.
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Calificacion Optima: Escala deseada caracterizada por tener la mayor

ponderacion.

(3= cumple)

Observaciones: Se descripcion las observaciones de las calificaciones en el

diagndstico y verificacion.

(0=No cumple, 1= cumplimiento minimo, 2= cumplimiento medio, 3=Cumple)

La aplicacion de la lista de diagnostico se la hizo visitando y observando cada
una de las areas, con la colaboracion y participacion del coordinador de calidad y
operarios quienes sumaron puntos de vista e informacion valiosa para tener un

criterio de calificaciobn mucho més preciso. (Ver anexo 50)

Analisis e Interpretacion de resultados de la lista de diagnostico

Para la interpretacion del porcentaje del cumplimiento total, se realiza una
sumatoria de todos los valores asignados de la calificacion multiplicado por 100 y
se divide para el valor total de la sumatoria de las calificaciones dptimas, de tal
manera que se puede encontrar el cumplimiento total de requisitos, a continuacion,

se muestra:

Férmula:

Valor obtenido * 100
Valor maximo

= Indicador de cumplimiento (%)

En total son 128 items de los cuales 115 items aplican y 13 no aplican para el
caso de la organizacidn, agrupados en 42 articulos para la evaluacién, sin embargo,
para la interpretacion del listado de diagnostico y verificacion se agrupo por
“Ambito de aplicacion”, en la cual muchos de estos tienen relacion, de tal manera

que quedara de la siguiente forma:
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Tabla N° 9: Agrupacion de los articulos evaluados por Ambito de aplicacion

Ambito de aplicacion

Articulos

INSTALACIONES

Condiciones minimas basicas (art. 73)

De la localizacion (art. 74)

Disefio y construccion (art. 75)

Condiciones especificas de las areas (art. 76)

Servicios de planta-facilidades (art. 77)

Areas restringidas (art. 85)

Equipos y utensillos (art. 78 )

Monitoreo de los equipos (art. 79 )

EQUIPOS Tanques y depdsitos (art. 116) (art. 117)
Registros individuales escritos de cada equipo o
instrumento (art. 135)
PERSONAL Requisitos higiénicos de obligaciones de fabricacion
personal (art. 80 )
PERSONAL De la educacién y capacitacion del personal (art. 81 )
SEGURIDAD Estado de salud (art. 82)
Higiene y medidas de proteccion (art. 83)
Comportamiento del personal (art. 84)
Sefalética (art. 86)
SEGURIDAD Normas internas de seguridad y salud (art. 87)
MATERIA PRIMA E | Inspeccién de materia prima e insumos (art. 88 y 89)
INSUMOS
MATERIA PRIMA E | Recepcién de materia prima e insumos (art. 90 y 91)
INSUMOS Recipientes, contenedores y empaques (art. 92)
OPERACIONES DE | Traslado de insumos y materias primas (art. 93)
PRODUCCION

Manejo de materias primas e insumos (art. 94 y 95)

Planificacion de produccién (art. 97), (art. 103)

OPERACIONES DE
PRODUCCION

Procedimientos y actividades de produccion (art. 97),
(art. 103)

Condiciones pre operacionales (art. 100)

TRAZABILIDAD

Programa seguimiento continuo trazabilidad
(art. 102) (art. 103) (art. 117)

ENVASADO
ETIQUETADO

Envasado, etiquetado y empaquetado (art. 112)
(art. 109) (art. 122)
Envase (art. 113) (art. 114) (art. 115)
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Tabla N° 9: Continuacion

Ambito de aplicacion

Articulos

ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION Y

ENVASADO Actividades pre operacionales (art.118)
ETIQUETADO
Embalaje previo (art.119)
ENVASADO Embalaje mediano (art.120)
ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION Y

TRANSPORTE
ENVASADO Almacenamiento, distribucion transporte y
ETIQUETADO almacenamiento condiciones generales (art.121),

(art.122), (art.123) (art.124) (art.125) (art.126)
(art.127) (art.128)

TRANSPORTE Transporte (art. 129)
CONTROL DE Procedimientos control de la calidad (art.131)
CALIDAD
Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad
(art.132)
CONTROL DE Condiciones minimas de seguridad (art.133)
CALIDAD
CONTROL DE Sistema de control alérgenos (art.133 f)
PLAGAS Laboratorios de control de calidad (art.134)

Método y proceso de aseo y limpieza (art.136)

Control de plagas (art. 137)

Fuente: Lista de cumplimiento basada en la resolucion ARCSA-067-2015-GGG
Elaborado por: El Investigador
Analisis por Ambito de aplicacion

Considerando el agrupamiento de la tabla 7 y el resultado de la lista de

verificacion, se realiza la sumatoria por cada &mbito de aplicacion, a continuacion,

se muestra las puntuaciones obtenidas en la siguiente tabla.
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Tabla N° 10: Resumen general de cumplimiento por Ambito de aplicacion

i Indicador de Cumplimiento
Ambito de aplicacién
cumplimiento obligatorios

INSTALACIONES 57 132
EQUIPO Y UTENSILIOS 16 27
PERSONAL 9 27
MATERIA PRIMA E INSUMOS 4 24
CONTROL DE CALIDAD 14 39
OPERACIONES DE PRODUCCION Y
TRAZABILIDAD 4 3
ENVASADO ETIQUETADO 12 24
ALMACENAMIENTO DISTRIBUCION Y
TRANSPORTE 12 24
CONTROL DE PLAGAS 6 6
SEGURIDAD Y SENALETICA 0 6
TOTAL 134 342

Fuente: Lista de diagndstico BPM
Elaborado por: El Investigador

El cumplimiento total de Grupo San José en cuanto a los requerimientos de la
resolucion, es igual a 134 puntos comparados con los 342 puntos de la puntuacion

Optima total, utilizando el indicador de cumplimiento

39.18% H Cumple

60.82% B No cumple

Figura N° 8: Resumen general de cumplimiento
Fuente: Lista de diagndstico BPM
Elaborado por: El Investigador
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Existe un 39.18% de cumplimiento y un 60.82 % de incumplimiento, sin

embargo, es de suma importancia mostrar estos resultados obtenidos con el fin de

determinar donde se debe trabajar en la propuesta que se planteara.

Problemas que inciden mayoritariamente en el incumplimiento BPM

Una vez obtenido las puntuaciones a continuacién se procede analizar el

incumplimiento por &mbito de aplicacion para identificar los principales problemas

mediante un diagrama de Pareto.

Tabla N° 11: Calculo de frecuencia para cada ambito de aplicacion

AMBITOS DE INCUMPLIMIENTO ACUMULADO
APLICACION INCUMPLIMIENTO % ACUMULADO %

INSTALACIONES 75 0.57 75 0.57
EQUIPO Y
UTENSILIOS 11 0.41 86 0.98
PERSONAL 18 0.67 104 1.64
MATERIA PRIMA E
INSUMOS 20 0.75 124 2.39
CONTROL DE
CALIDAD 25 0.56 149 2.96
OPERACIONES DE
PRODUCCION Y 29 0.85 178 3.80
TRAZABILIDAD
ENVASADO
ETIQUETADO 12 0.50 190 4.30
ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION Y 0 0.50 190 4.80
TRANSPORTE
CONTROL DE
PLAGAS 0 0.00 190 4.80
SEGURIDAD Y
SENALETICA 6 1.00 196 5.80

TOTAL 196 100% 196 100%|

Fuente: Lista de diagndstico BPM
Elaborado por: El Investigador

Luego de haber obtenido las frecuencias, se procede a realizar el diagrama de

Pareto, el cual se grafica a continuacion:
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Figura N° 9: Diagrama de Pareto
Fuente: Ing. Mercy Escudero
Elaborado por: El Investigador

Como se puede observar en el grafico, las instalaciones, operaciones de
produccion trazabilidad, control de calidad, materia prima e insumos y el personal
son el 80% de los problemas que inciden en el incumplimiento de la normativa
BPM, donde naturalmente deberiamos priorizar acciones, sin embargo, en los siete
ambitos restantes no significan que no se deban aplicar correcciones, se sugiere
revisar en donde se producen estas causas evaluando item por item para presentar

sugerencias de mejora mediante la elaboracion de documentacion.

Diagnostico de la documentacién para BPM's

Para que un proceso sea debidamente estandarizado, debe estar documentado al
hacerlo se puede asegurar que las personas ejecuten los procesos de acuerdo a como

estan escritos.

La elaboracion de la documentacion es de suma importancia para el
cumplimiento de los sistemas de gestion de la calidad, para las BPM’s, estos
documentos forma parte de la evidencia, estandarizacion y mejoramiento de

procesos entre los cuales estan los registros, fichas técnicas de productos POE
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(procedimiento operativo estandarizado) y POES (procedimientos operativos

estandarizados de sanitizacion).

El mantener los documentos creados e implementados permite que la
organizacion tenga sustento para cualquier certificacion, entonces, se realiza el
diagnostico para complementar el disefio del manual de Buenas Précticas de

Manufactura.

Diagnostico de procedimientos POE/POES

Al momento de la auditoria se encontré que habia tres procedimientos
realizados/aprobados, y cuatro en proceso de realizacion los cuales se describen en

la siguiente tabla:

Tabla N° 12: Procedimientos Realizados

Procedimientos

POE Recepcion e inspeccidn de materia prima e insumos

POE Control de plagas

POE Reutilizacion de envases

Fuente: Diagnostico documentacion POE Grupo San José
Elaborado por: El Investigador

Tabla N° 13: Procedimientos incompletos

Procedimientos

POE Seleccién de Proveedores
POE Control de calidad de agua

POES control de calidad e inocuidad en produccion

POES Limpieza y desinfeccion de instalaciones de la planta

de produccion

Fuente: Diagnostico documentacion Grupo San José
Elaborado por: El Investigador
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Diagnostico de registros

En diagndstico de registros se encontrd que la organizacion Unicamente contaba

con los siguientes:

Tabla N° 14: Registros Realizados

Registros

Registro de recepcion de panela

Registro de manejo de bodegas

Registro de inventario de planta de produccién

Registro reporte de Produccion diaria

Registro Informe de inspeccion Materia prima

Registro Control de la produccion

Fuente: Diagnostico documentacion Grupo San José
Elaborado por: El Investigador

Diagnostico de Fichas técnicas e instructivos

Unicamente se encuentra elaborada la ficha técnica de panela granulada y sélida,
en cuanto a los instructivos, se evidencia que no existe ningun tipo de instructivo
como apoyo de los POE/ POES.

Area de estudio

Dominio: Proceso Productivo

Linea de investigacion: Empresarialidad y Productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Gestion de la calidad

Aspectos: Resolucién de Buenas Practicas para Alimentos Procesados ARSCA
DE- 067-2015-GGG.

Objeto de estudio: Inocuidad en los productos de la empresa San José Cia. Ltda.
Periodo de analisis: Mayo 2018 a Enero 2019.
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Figura N° 10: Modelo Operativo
Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador

Desarrollo de Modelo Operativo

Buenas Practicas de Manufactura

Es el conjunto de reglamentos establecidos y controlados por el ARCSA atraves

de la certificacibn BPM, cuyo objetivo es garantizar la calidad e inocuidad
alimentaria en los procesos productivos de las organizaciones.
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Auditoria de Diagnostico

Es el estudio mediante la lista de verificacion basada en los requerimientos de la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, para determinar el indicador de
cumplimiento inicial.
Manual de Inocuidad Alimentaria

Es el documento legal que relaciona los requerimientos de la resolucion con el
desarrollo de los procesos operativos a través de los procedimientos, registros,
instructivos, fichas técnicas y otros.
Procedimientos

Son documentos que describen los métodos de las tareas de limpieza y
desinfeccion principalmente, asi como su alcance, frecuencia, responsables, método
e insumos.
Registros

Es un formato donde se describen resultados de las actividades realizadas
principalmente sirve como medio de control y seguimiento de los procedimientos
formando parte de la informacion documentada para las BPM’s.

Fichas Técnicas

Es un documento donde se plasma una breve descripcion del producto en cuanto

a sus especificaciones, informacion nutricional y proceso de fabricacion.

Instructivo de Mantenimiento

Es el documento que se elaboré para que el personal responsable, adquiera
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informacion de los procedimientos de limpieza, desinfeccion y mantenimiento en

cada maquina del proceso productivo.

Auditoria de verificacion

Es el anlisis mediante la lista de verificacion basada en los requerimientos de la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, para determinar el nivel de cumplimiento

final.
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CAPITULO 11l

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Como se ha citado anteriormente, el desarrollo de la documentacion para
alcanzar la certificacion del ARCSA es de suma importancia; por lo tanto, en este
capitulo se presenta el desarrollo de la propuesta metodoldgica que tiene como
sustento el disefio Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la
organizacion, el cual estd estructurado en base en los siguientes puntos que se

nombra a continuacion:

1. INTRODUCCION

2. OBJETIVO

3. ALCANCE

4. DEFINICIONES

5. GENERALIDADES

6. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

7. PRINCIPIOS Y POLITICAS DE LA ORGANIZACION
8. REQUISITOS PARA EL CUMPLIMIENTO DE LA RESOLUCION AARCSA-
DE-067-2015-GGG

9. PROCEDIMIENTOS (POE)

10. ANEXOS

Es importante aclarar que para el disefio de manual los anexos estan
conformados por: registros, formato de cronograma, fichas técnicas de productos e
instructivos, ademas, el técnico responsable podré afadir certificados de terceros,
evaluaciones, resultados de analisis de laboratorio, entre otros que creyera

importante para dar mayor sustento a la documentacion.
Nota: En los anexos de la investigacion se encuentran los registros y fichas

técnicas de producto respectivamente, ademas, para el desarrollo de las fichas

técnicas se respetd el disefio de diagramas de flujos que mantiene la organizacion.
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QUITO- ECUADOR
PRODUCTOS ~ MANUAL DE BUENAS FECHA:
"SAN JOSE" PRACTICAS DE MANUFACTURA
QUITO ECUADOR BPVMINOL Revisién: 01
CONTENIDO
1. INTRODUCCION
2. OBJETIVO
3. ALCANCE
4. DEFINICIONES
5. GENERALIDADES
5.1. ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACION
51.1. CODIFICACION
5.1.2. ENCABEZADO
5.1.3.  PIE DE PAGINA
6. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION
6.1.1.  HISTORIA DE LA EMPRESA
6.1.2. DATOS DE CONTACTO
6.2. PRODUCTOS Y SERVICIOS
6.3. CLIENTES
6.4. PROVEEDORES
6.5. COLABORADORES
7. PRINCIPIOS Y POLITICAS DE LA ORGANIZACION
7.1. MISION
7.2. VISION
7.3. VALORES
7.4. POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA
74.1. COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION
7.4.2. OBJETIVOS DE CALIDAD E INOCUIDAD
7.5. POLITICA EMPRESARIAL DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL
7.6. COMPROMISO DE LA EMPRESA
8. REQUISITOS PARA EL CUMPLIMIENTO DE LA
RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG
8.1. INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA
8.1.1. CONDICIONES MINIMAS BASICAS
8.1.2. CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS,
ESTRUCTURAS INTERNAS Y ACCESORIOS.
8.1.2.1. DISTRIBUCION DE AREAS
8.1.2.2. PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES
8.1.2.3. VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS
8.1.2.4. ESCALERAS, ELEVADORES Y ESTRUCTURAS
COMPLEMENTARIAS
8.1.2.5. INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA
8.1.2.6. ILUMINACION
8.1.2.7. CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION
8.1.2.8. CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL

8.1.2.9.

INSTALACIONES SANITARIAS
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8.1.3.  SERVICIOS DE PLANTA

8.1.3.1. SUMINISTRO DE AGUA

8.1.3.2. DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS

8.1.3.3. DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS

8.1.4. EQUIPOS Y UTENSILIOS

8.1.4.1. EQUIPOS

8.1.4.2. MONITOREO DE EQUIPOS

8.1.5. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

8.1.5.1. OBLIGACIONES DEL PERSONAL

8.1.5.2. EDUCACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

8.1.5.3. ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL

8.1.5.4. HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

8.1.5.5. COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

8.1.5.6. PROHIBICION DE ACCESO A DETERMINADAS AREAS

8.1.5.7. SENALETICA

8.1.5.8. OBLIGACION DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO
VISITANTES

8.1.6. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

8.1.6.1. CONDICIONES MINIMAS

8.1.6.2. INSPECCION Y CONTROL

8.1.6.3. CONDICIONES DE RECEPCION

8.1.6.4. ALMACENAMIENTO

8.1.6.5. RECIPIENTES SEGUROS

8.1.6.6. INSTRUCTIVO DE MANIPULACION

8.1.6.7. CONDICIONES DE CONSERVACION

8.1.6.8. LIMITES PERMISIBLES

8.1.6.9. AGUA

8.1.6.9.1. COMO MATERIA PRIMA

8.1.6.9.2. PARA LOS EQUIPOS

8.1.7. OPERACIONES DE PRODUCCION

8.1.7.1. TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS

8.1.7.2. OPERACIONES DE CONTROL

8.1.7.3. CONDICIONES AMBIENTALES

8.1.7.4. VERIFICACION DE CONDICIONES

8.1.7.5. MANIPULACION DE SUSTANCIAS

8.1.7.6. METODOS DE IDENTIFICACION

8.1.7.7. PROGRAMAS DE SEGUIMIENTO CONTINUO
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1. INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas procesadoras de alimentos se encuentran en un
mercado méas competitivo tanto nacional como internacionalmente hablando; este
mercado exige que los sistemas de aseguramiento de calidad y seguridad
alimentaria estén interrelacionados en procesos de mejora continua.

En el Ecuador, la calidad e inocuidad de los alimentos se debe garantizar
mediante normas, resoluciones, decretos, reglamentos, entre otros que impone
requisitos minimos basicos de higiene y manipulacion de alimentos para todas las
plantas procesadoras independientemente de su categorizacion; y que el alimento
expedido, posteriormente comercializado y consumido por el humano no cause
ningun tipo de dafio al mismo.

La empresa Productos San José Cia. Ltda., dedicada a la fabricacion,
almacenamiento, distribucion y comercializacion de panela granulada organica,
panela granulada convencional, panela solida, panela con sabores, panela en cubo
con sabores, miel de cafia de azUcar y varios productos alimenticios derivados de la
cafa de azUcar; en el marco y exigencia de la normativa nacional vigente, se somete
a la implementacién y mantenimiento de un Sistema de Buenas Préacticas de
Manufactura para Alimentos Procesados, con el fin de ofrecer alimentos de calidad
e inocuidad garantizada para el consumo humano.

El presente documento se denomina “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura”, respondiendo a la “RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG”
la cual expide la “Normativa técnica unificada para alimentos procesados, plantas
procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion,
transporte de alimentos y establecimientos de alimentacion colectiva” que entr6 en
vigencia a partir del 21 de diciembre de 2015 por el ente regulador ARCSA
(Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria) adscrito al
Ministerio de Salud Pablica del Ecuador.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s) se definen como el “Conjunto de
medidas preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacién,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los alimentos e insumos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o
peligros para su inocuidad”.

La implementacion de las BPM’s en Productos San José Cia. Ltda., apunta a:

- Asegurar la inocuidad de los productos recibidos, acondicionados, procesados,
almacenados, distribuidos por la organizacion.

- Satisfacer las necesidades de los clientes al garantizar el cumplimiento de la
normativa actual, como base para implementar sistemas de gestion de la
inocuidad, mundialmente aceptados.
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Por medio del presente Manual, se documentan los distintos programas de
limpieza, desinfeccion y mantenimiento, controles, procedimientos, instructivos,
entre otros de todas las etapas de fabricacion de los productos, como también las
actividades indirectas que influyen en la calidad higiénico — sanitaria de los mismos.

2. OBJETIVO

Este manual tiene como objetivo el implementar y mantener un sistema de
Buenas Practicas de Manufactura en la empresa Productos San José Cia. Ltda., con
la finalidad de garantizar la integridad e inocuidad de los productos comercializados
por la organizacion mediante la aplicacién de principios, normas, métodos y
recomendaciones técnicas y asi disminuir los peligros de contaminacion del
producto y las consecuentes pérdidas econémicas en los clientes por la incorrecta
manipulacion de los insumos productivos.

3. ALCANCE

El siguiente documento ‘“Manual de Buenas Practicas de Manufactura” se
destina a todas las actividades realizadas en la empresa Productos San José Cia.
Ltda.

De igual manera, los programas (procedimientos, documentos, instructivos,
entre otros) detallados en el presente documento son de aplicacion obligatoria para
el personal de la empresa. Los registros y demas documentacion son obligatorios,
y forman parte de la evidencia documental del sistema.

El Manual de Buenas Préacticas de Manufactura de la empresa tiene como alcance
de aplicacion, los siguientes procesos:

- Recepcidn de materias primas e insumos (Control de proveedores)

- Seleccion y clasificacion

- Tamizado

- Envasado

- Embalado

- Dosificacion

- Pesaje

- Almacenamiento

- Distribucion

- Transporte

- Comercializacién de productos finales

- Otros procesos que intervengan directa o indirectamente en el procesamiento de
los distintos productos de la empresa.
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4. DEFINICIONES

Para la aplicacion del presente manual se aplicaran las definiciones que se
establece en la “RESOLUCION ARCSA-DE-067-2015-GGG” y se detallan a
continuacion:

Acta de inspeccién.- Formulario Unico que se expide con el fin de testificar el
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen y
comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Actividad de agua (Aw).- Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que
favorece el crecimiento y proliferacién de microorganismos. Se determina por el
cociente de la presion de vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de
agua pura, a la misma temperatura o por otro ensayo equivalente.

Aditivos alimentarios.- Son sustancias 0 mezclas de sustancias de origen
natural o artificial, que por si solas no se consumen directamente como alimentos,
tengan o no valor nutritivo y se adicionan intencionalmente al alimento con fines
tecnoldgicos en limites permitidos durante la produccion, manipulacion,
fabricacion, elaboracion, tratamiento o conservacion de alimentos. Comprende
también las sustancias y mezclas de las mismas que se ingieren por habito o
costumbre, tengan o no valor nutritivo.

Agua potable.- El agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas y microbioldgicas
han sido tratadas a fin de garantizar su aptitud para uso humano y proviene de la
red publica.

Agua segura.- Aquella que no contiene contaminantes objetables ya sean
guimicos o microbioldgicos y que no causan efectos nocivos al ser humano.

Alérgeno.- Son sustancias que por sus caracteristicas fisicas o quimicas tienen
la capacidad de alterar o activar el sistema inmunolédgico de los consumidores
desatando reacciones alérgicas.

Adicion, enriquecimiento o fortificacion.- Es el efecto de afiadir o agregar uno
0 varios nutrientes a un producto alimenticio para fines nutricionales de la
poblacidn, segln la regulacion vigente.

Alerta alimentaria clase I: El alimento posee riesgo para la salud de los
consumidores con evidencia documentada de muerte o consecuencias adversas
severas a la salud.

Alerta alimentaria clase Il: Incidentes con probabilidad razonable de
consecuencias adversas temporarias y/o reversibles en la salud de las personas.
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Alerta alimentaria clase I11: EI motivo del retiro no representa un riesgo

apreciable para la salud del consumidor, pero si una infraccion.

Alimento adicionado, enriquecido o fortificado.- Comprende al alimento
natural, procesado o artificial al que se le ha agregado aminoécidos considerados
esenciales, vitaminas, sales minerales, acidos grasos indispensables u otras
sustancias nutritivas, en forma pura o como componentes de algun otro ingrediente
con el proposito de:

- Aumentar la proporcion de los componentes propios, ya existentes en el
alimento; o,
- Agregar nuevos valores ausentes en el alimento en su forma natural.

Alimento a granel.- Es aquel alimento proceso que se comercializa en grandes
cantidades.

Alimento artificial.- Es aquel alimento procesado en el cual los ingredientes que
lo caracterizan son generados a través de procesos no naturales.

Alimento contaminado.- Es aquel alimento que contiene agentes vivos (virus,
microorganismos 0 parasitos), sustancias quimicas o radioactivas minerales u
organicas extrafias a su composicién normal, capaces de producir o transmitir
enfermedades, 0 que contenga componentes naturales toxicos o gérmenes en
concentracion mayor a las permitidas por las disposiciones reglamentarias.

Alimento natural.- Es aquel que se utiliza como se presenta en la naturaleza
pudiendo ser sometido a procesos mecanicos o tecnoldgicos, por razones de higiene
0 las necesarias para la separacion de sus partes no comestibles.

Alimento orgénico.- Son los alimentos de origen agricola o agropecuario, que
han sido producidos desde el cultivo hasta el procesamiento sin utilizar ningan tipo
de elementos quimicos (agroguimicos, aditivos, pesticidas), y que en su produccién
integral tengan especial cuidado por el medio ambiente y la utilizacidn de productos
biodegradables.

Alimento perecedero.- Alimento que por sus caracteristicas inicia su
descomposicion de manera rapida; y que requiere condiciones especiales de
conservacion, en sus periodos de almacenamiento y transporte.

Alimento semielaborado.- Son alimentos intermedios entre alimento crudo y
listo para el consumo, las materias primas se transforman en producto
semielaborado y estos, posteriormente en alimento para el consumo. Son productos
gue no se consumen ni expenden directamente al consumidor.

53



QUITO- ECUADOR
PRODUCTOS ~ MANUAL DE BUENAS CECHA.
"SAN JOSE" PRACTICAS DE MANUFACTURA
QUITO ECUADOR BPVI-MN-OL Revision: 01

Alimento preparado.- Producto elaborado, semielaborado o crudo, destinado al
consumo humano que requiera 0 no mantenerse caliente, refrigerado o congelado,
y se expende de forma directa al pablico para su consumo inmediato.

Alimento procesado.- Es toda materia alimenticia natural o artificial que para
el consumo humano ha sido sometida a operaciones tecnoldgicas necesarias para su
transformacion, modificacion y conservacion, que se distribuye y comercializa en
envases rotulados bajo una marca de fabrica determinada.

El término alimento procesado, se extiende a bebidas alcohdlicas y no
alcoholicas, aguas de mesa, condimentos, especias y aditivos alimentarios.

Alimento inocuo.- Garantia que el alimento no causard dafio al consumidor
cuando se prepare 0 consuma de acuerdo con el uso a que se destina.

Alimento.- Es todo producto natural o artificial que ingerido aporta al organismo
de los seres humanos o de los animales, los nutrientes y la energia necesarios para
el desarrollo de los procesos bioldgicos.

Alimento de alto riesgo.- Alimentos que, por sus caracteristicas de composicion
nutricional, actividad de agua (Aw) y pH, favorecen el crecimiento de
microorganismos Yy son susceptibles a contaminacion fisica y quimica; y pueden
causar dafo a la salud de la poblacion.

Ambiente.- Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacion, procesamiento, preparacion,
envasado, almacenamiento y expendio de alimentos.

Animales de servicio.- Son los animales como los perros guias, perros de
asistencia u otro animal entrenado para brindar ayuda a una persona con
discapacidad.

Aptitud de los alimentos.- Garantia que los alimentos son aceptables para el
consumo humano de acuerdo con el uso a que se destina.

Area critica.- Son las areas donde se realizan operaciones de produccion,
envasado o empaque en las que el alimento esté expuesto y susceptible de
contaminacion a niveles inaceptables.

Area.- Espacio fisico con caracteristicas especificas de acuerdo a la etapa del
proceso al cual se destina.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).- Conjunto de medidas preventivas
y practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su inocuidad.
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Certificado de Buenas Préacticas de Manufactura.- Documento expedido por
los Organismos de Inspeccion acreditados, al establecimiento que cumple con todas
las disposiciones establecidas en la presente normativa técnica sanitaria.

Cadigo de lote.- Modo alfanumérico, alfabético o numérico establecido por el
fabricante para identificar el lote.

Comité de crisis: Grupo responsable de la rastreabilidad, trazabilidad y
recuperacion de un producto con riesgos de inocuidad, conformado por Gerente
general, Responsable administrativo y Responsable de calidad.

Compra directa.- Adquisicion de los productos directamente en el
establecimiento o lugar de venta como por ejemplo supermercados, micro
mercados, tiendas, ferias, entre otros.

Contaminacién cruzada.- Es la introduccion involuntaria de un agente fisico,
bioldgico, quimico por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos
contaminados, circulacion de personal, que pueda comprometer la higiene e
inocuidad del alimento.

Contaminacion.- Introduccién o presencia de cualquier peligro bioldgico,
quimico o fisico, en el alimento, o en el medio ambiente alimentario.

Contaminante.- Cualquier agente fisico, quimico o bioldgico u otras sustancias
agregadas intencionalmente o no al alimento, las cuales pueden comprometer la
seguridad e inocuidad del alimento.

Contra muestra.- Es un grupo de unidades extraido de un lote de caracteristicas
igualitarias a la muestra inicial, que sirve para obtener la informacion necesaria que
valide la informacion obtenida de la muestra.

Control.- Proceso de verificacion e inspeccion del cumplimiento de actividades,
situaciones, materiales u otros segun las condiciones prestablecidas.

Desechos orgéanicos.- Son residuos biodegradables que se caracterizan por
descomponerse naturalmente de forma rapida transformandose en materia organica.

Desecho inorganico.- Son residuos no biodegradables de origen no inerte,
industrial, o de algun otro proceso no natural, como metales, plastico, vidrio, carton
plastificado, etc.

Desechos peligrosos.- Son los residuos sélidos, pastosos, liquidos o gaseosos
resultantes de un proceso de produccion, transformacion, reciclaje, utilizacion o
consumo, que contengan alguna sustancia que represente un riesgo para la salud
humana y ambiental.
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Desinfeccidén — Descontaminacion.- Es el tratamiento fisico o quimico aplicado
a instrumentos y superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de
eliminar los microorganismos indeseables a niveles aceptables, sin que dicho
tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Desinfestacion.- Proceso fisico o quimico que se emplea para la eliminacion de
parésitos, insectos 0 roedores, u otros seres Vivos que pueden propagar
enfermedades y son nocivos para la salud.

Disefio sanitario.- Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
instalaciones, equipos y utensilios de los establecimientos dedicados a la
fabricacion de alimentos.

Dosis: Cantidad especificada de un compuesto utilizado en formulaciones o para
ingesta controlada.

Embalaje.- Es la proteccion al envase y al producto alimenticio mediante un
material adecuado con el objeto de protegerlos de dafios fisicos y agentes exteriores,
facilitando de este modo su manipulacién durante el transporte y almacenamiento.

Enfermedad transmitida por los alimentos (ETA’s).- Se refiere a cualquier
enfermedad causada por la ingestion de un alimento contaminado que provoque
efectos nocivos en la salud del consumidor.

Equipo.- Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, utensilios y demas
accesorios que se empleen en la produccion, preparacién, control, distribucion,
comercializacion y transporte de alimentos.

Equipo de proteccion personal (EPP): Son Elementos de uso individual
destinados a dar proteccién al trabajador frente a eventuales riesgos que pueden
afectar su integridad durante el desarrollo de sus labores.

Envase.- Es todo material primario (contacto directo con el producto) o
secundario que contiene o recubre un producto, y que esta destinado a protegerlo
del deterioro, contaminacion y facilitar su manipulacion.

Establecimiento de alimentacion colectiva.- Lugar en donde se realiza la
preparacion, almacenamiento, servido y venta de alimentos directamente al usuario
para ser consumidos en el establecimiento o para entrega a domicilio.

Etiqueta del producto: Identifica los productos quimicos en su envase, sus
riesgos especificos y las normas basicas de seguridad a las que se deben sujetar.

Fabricante.- Persona natural o juridica que elabora o fabrica un alimento
procesado, para luego venderlo a distribuidores o directamente a los consumidores.
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Fecha de fabricacion o elaboracion.- Es la fecha en la que el producto ha sido
procesado para transformarlo en producto terminado.

Gestion de residuos de envases.- Es la recoleccion, clasificacion, transporte,
almacenamiento, valoracién y la eliminacion de los residuos de envases, incluida la
vigilancia de estas operaciones y de los lugares de descarga después de su cierre.

HACCP.- Siglas en inglés del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (APPCC), proceso sistémico preventivo que identifica, evaltia y controla
los peligros, que son significativos para la inocuidad del alimento.

Hallazgo critico.- Corresponde a un incumplimiento total o parcial de la
presente norma técnica o de los controles establecidos en cualquiera de las etapas
de produccion que represente un peligro inminente o real al alimento con impacto
directo en la inocuidad y que puede llegar al producto terminado con base a
evidencia objetiva.

Hallazgo mayor.- Incumplimiento total o parcial de la presente normativa
técnica sanitaria, normativa técnica especifica o de los controles establecidos, con
base a evidencia objetiva que genere dudas sobre la inocuidad o seguridad
alimentaria del producto.

Hallazgo menor.- Desviacion de alguno de los requisitos de la presente
normativa técnica sanitaria, normativa técnica especifica o de los controles o
requisitos establecidos en el sistema de calidad que no afecta de manera inminente
la inocuidad del alimento.

Higiene.- Conjunto de medidas preventivas aplicadas para garantizar la sanidad
e inocuidad de los productos en todas las fases del proceso de fabricacion hasta su
consumo final

Higiene de los alimentos.- Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena
alimentaria.

Hoja de Datos de Seguridad: Documento, que debe poseer toda sustancia
quimica que se identifique como peligrosa, dirigido a los usuarios profesionales, a
quienes permite tomar las medidas necesarias para la proteccion de la salud y de
seguridad en el lugar de trabajo.

Ingrediente.- Comprende cualquier sustancia, incluidos los aditivos
alimentarios, que se emplee en la fabricacién o preparacion de un alimento y esté
presente en el producto final, aunque posiblemente en forma modificada.

Infestacion.- Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar
o0 deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.
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Inocuidad.- Garantia que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando
se preparen o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inspeccion.- Es el examen de los productos alimenticios o de los sistemas de
control de los alimentos, materias primas, su elaboracion, almacenamiento,
distribucion y comercializacion incluidos los ensayos durante la elaboracién y del
producto terminado con el fin de comprobar que se ajustan a los requisitos.

Insumo.- Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

La Agencia o la ARCSA.- Se refiere a la Agencia Nacional de Regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria — ARCSA.

Limpieza.- Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimentos
u otras materias extrafias o indeseables.

Linea de produccion.- Sistema de manufactura en el que se realiza de forma
secuencial el procesamiento de uno o varios alimentos con iguales o similares
caracteristicas de acuerdo a su naturaleza, bajo un mismo flujo de proceso.

Lote: Es la cantidad determinada de producto terminado para cada presentacion
y tipo, de acuerdo al dia, materia prima y equipos.

Manipulacién de alimentos.- Todas las operaciones realizadas por el
manipulador de alimentos como recepcion de ingredientes, seleccion, elaboracion,
preparacion, coccion, presentacion, envasado, almacenamiento, transporte,
distribucidn, servicio, comercializacion y consumo de alimentos y bebidas.

Manipulador de alimentos.- Toda persona que manipula y esta en contacto
directo con los alimentos mediante sus manos, equipos, superficie o utensilio, en
cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la adquisicion del alimento hasta el
servicio a la mesa al consumidor.

Manteleria.- Articulos de tela como servilletas, manteles, pafios de limpieza.

Mantenimiento.- Son operaciones que permiten la conservacion de equipos 'y e
instalaciones mediante la revision y reparacion de que garanticen un buen
funcionamiento y fiabilidad.

Marca comercial.- Es todo signo, emblema, palabra, frase o designacion
especial y caracterizada, usada para distinguir articulos en el mercado y demostrar
su procedencia.

Materia prima alimentaria.- Es la sustancia 0 mezcla de sustancias, natural o

artificial permitida por la autoridad sanitaria nacional, que se utiliza para la
elaboracion de alimentos y bebidas.
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Migracion.- Es la transferencia de componentes desde el material en contacto
con los alimentos hacia dichos productos, debido a procesos fisico-quimicos.

Muestra.- Parte o unidad de un producto extraido de un lote mediante un plan'y
método de muestreo establecido, que permite determinar las caracteristicas de un
lote.

Muestreo.- Procedimiento mediante el cual, de un lote se selecciona una muestra
representativa.

Nivel aceptable de calidad (AQL).- Es el méximo namero de defectos por
unidades que puede considerarse satisfactorio en un plan de muestreo, se deben
aceptar o liberar los lotes siempre y cuando el nivel promedio de porcentaje
defectuoso no sea mayor al asignado.

Notificacion Sanitaria.- Es la comunicacion en la cual el interesado informa a
la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria - ARCSA, bajo
declaracion jurada, que comercializara en el pais un alimento procesado, fabricado
en el territorio nacional o en el exterior cumpliendo con condiciones de calidad,
seguridad e inocuidad.

Observaciones.- Es un hallazgo que no afecta a la calidad e inocuidad de
alimentos pero que puede llegar a convertirse en una no conformidad si no se toman
las acciones necesarias.

Operacion de produccion.- Etapa de fabricacidn en la cual se realiza un proceso
de transformacion, preparacion, preservacion del alimento.

Organismo de Inspeccion Acreditado.- Ente juridico acreditado por el Servicio
Ecuatoriano de Acreditacion de acuerdo a su competencia técnica para la
evaluacion de la aplicacién de las Buenas Préacticas de Manufactura.

Pack.- Es el conjunto de dos 0 mas alimentos procesados de uso y consumo
humano en sus empaques individuales y con su respectiva Notificacion Sanitaria y
que se comercializan bajo un empaque definido y nombre comercial.

Panela granulada: Producto obtenido por concentracion de los jugos de cafia
de azlcar, hasta la obtencion de un jarabe espeso permitiendo a continuacién que
el jarabe se solidifique y granule por batido.

Panela solida: Producto obtenido de la evaporacion y concentracion de los jugos
de cafia de azucar, moldeados en diferentes formas.

Planta procesadora o establecimiento procesador de alimentos.-

Establecimiento en el que se realiza una 0 mas de las siguientes operaciones:
fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de alimentos procesados; para
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su funcionamiento requeriran contar con un responsable técnico. En caso de plantas
0 establecimientos que elaboren productos de panaderia y pasteleria categorizados
como artesanales no requerirdn de la responsabilidad técnica para su
funcionamiento.

Peligro.- Es una condicion de riesgo que un agente bioldgico, quimico o fisico
presente en el alimento. Que se caracteriza por la viabilidad de ocurrencia de un
incidente potencialmente dafiino.

Permiso de funcionamiento.- es el documento otorgado por la ARCSA a los
establecimientos sujetos a control y vigilancia sanitaria que cumplen con todos los
requisitos para su funcionamiento.

Plagas.- Insectos, aves, roedores y otros animales capaces de invadir al
establecimiento y contaminar directa o indirectamente a los alimentos.

Potenciémetro.- es un sensor utilizado en el método electroquimico para medir
el pH de una disolucion. La determinacion de pH consiste en medir el potencial que
se desarrolla a través de una fina membrana de vidrio que separa dos soluciones con
diferente concentracion de protones. Una celda para la medida de pH consiste en
un par de electrodos, uno de calomel (mercurio, cloruro de mercurio) y otro de
vidrio, sumergidos en la disolucion de la que se requiere medir el pH.

Procedimiento.- Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o
un proceso.

Proceso.- Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los
productos intermedios para obtener el producto terminado.

Proceso de calificacion: permite demostrar la capacidad para cumplir los
requisitos especificados.

Producto terminado.- Es aquel producto apto para el consumo humano, que se
obtiene como resultado del procesamiento de materias primas.

Producto quimico peligroso: Aquel que pueda representar un riesgo para la
seguridad y salud de los trabajadores, debido a sus propiedades fisicoquimicas o
toxicoldgicas y a la forma en que se utiliza o esta presente en el lugar de trabajo

Promocién (de marca).- Es un plan integral de marketing con incentivos a corto
plazo para apoyar a la publicidad y lograr el aumento de las ventas de alimentos
que oferta.

Proveedor: Es la persona natural o juridica, que cumple con las exigencias
establecidas por parte de una entidad para prestar servicios o entregar suministros.
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Proveedores Criticos: Corresponde a aquellos proveedores cuyo producto o
servicio tienen gran impacto en la realizacion del servicio o producto final.

Proveedores No Criticos: Corresponde a aquellos proveedores cuyo producto
0 servicio no tienen gran impacto en la realizacion del servicio o producto final.

Punto Critico de Control.- Fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos y reducirlo a un nivel aceptable.

Refractémetro.- El refractometro es un instrumento que determina el contenido
de azucar, con un rango de medicion de O hasta 90 % Brix. El resultado de la
medicién y de la temperatura se muestra en la pantalla.

Registro.- Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de actividades desempefiadas.

Reutilizacion.- Es toda operacion en la que el envase concebido y disefiado para
realizar un nmero minimo de circuitos, rotaciones o0 usos a lo largo de su ciclo de
vida, sea rellenado o reutilizado con el mismo fin para el que fue disefiado, con o
sin ayuda de productos auxiliares. Estos envases se consideraran residuos cuando
ya no se reutilicen.

Riesgo.- Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la
gravedad de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en
los alimentos.

Rotulo.- Es toda expresion escrita o grafica impresa o grabada directamente
sobre el envase o embalaje de un producto, que esta expuesto al publico o adherida
a los mismos mediante una etiqueta, y que identifica y caracteriza al producto.

SAE.- Servicio Ecuatoriano de Acreditacion.

Sefales fotoluminiscentes.- Sefial foto luminiscente es aquella sefial dptica de
seguridad que elaborada con materiales que tienen la finalidad de hacerla visible en
casos de emergencia con ausencia de luz.

Solicitante.- Persona natural o juridica que solicita la notificacion sanitaria del
producto, pudiendo ser el fabricante, apoderado o distribuidor autorizado para el
efecto.

Susceptibilidad a contaminacion Bioldgica.- Se considera los alimentos que
tienen alto contenido nutricional, actividad de agua Aw, pH, potencial redox
(factores intrinsecos) factores que pueden favorecer la proliferacion de
microorganismos patdgenos como paréasitos, bacterias, virus, hongos o algun factor
de similar naturaleza.
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Susceptibilidad a contaminacion quimica.- Se considera a los alimentos
propensos a contener sustancias quimicas no deseadas disueltas o dispersas en los
mismos.

Trazabilidad interna: Actla sobre los procedimientos internos de la empresay
tiene en cuenta la composicién del producto, su manipulacion, las maquinas
empleadas y otros factores.

Trazabilidad externa: Externaliza los datos de la trazabilidad interna y
aflade algunos indicios mas si fuera necesario, como ruptura del embalaje,
cambio de la cadena de temperatura etc.

Tiempo méaximo de consumo, fecha de vencimiento o fecha de expiracion.-
Es la fecha en la que se termina el periodo después del cual el producto almacenado
en las condiciones indicadas, no tendra probablemente los atributos de calidad e
inocuidad que normalmente esperan los consumidores. Después de esta fecha, no
se debe comercializar el producto. Esta fecha es fijada por el fabricante a menos
que se indique algo diferente en la norma especifica del producto.

Titular del Certificado de Buenas Préacticas de Manufactura.- Persona
natural o juridica a cuyo nombre es emitido el certificado de Buenas Practicas de
Manufactura, y es el responsable de la calidad e inocuidad de los productos que se
fabriquen en la planta.

Titular de la notificacion sanitaria.- Persona natural o juridica a cuyo nombre
es emitida la notificacion sanitaria y es la responsable de la calidad e inocuidad del
producto.

Trazabilidad.- Capacidad de seguir la historia, aplicacion o localizacion de
todo aquello que esté bajo consideracion.

Utensilio.-Implemento o recipiente que tiene contacto con los alimentos y que
se usa para el almacenamiento, preparacion, transporte, despacho, venta o servicio
de alimentos.

Validacion.- Procedimiento por el cual se demuestra que una actividad cumple
el objetivo para el que fue disefiada con una evidencia técnica y cientifica.
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5. GENERALIDADES

5.1 Estructura de los Documentacion

SIGLAS DE DOCUMENTOS

TIPO DE DOCUMENTO

Registros RS
Instructivos IN
Procedimientos PO
Fichas Técnicas FT
Informes IF

5.1.1 Codificacién

BPM: POE: 01

1 Numeracion

Tipo de documento

—> Nombre del sistema de calidad que aplica

La numeracion esta en funcion del nimero de documentos existentes en
orden de jerarquia.
Tipo de documento se abreviara con las dos primeras letras que

forme la palabra, en el caso que sean dos palabras se toma la
primera letra de cada palabra, si se repite la abreviatura en
algin documento se coloca la primera letra con la tercera y asi

respectivamente.

El nombre del sistema de calidad se abreviara las siglas de la norma regulatoria

en este caso BPM.

5.1.2 Encabezado

(1). Logo de la

empresa.

(2). Nombre del Procedimiento.
(3). Cddigo del documento, de acuerdo a lo consignado en el numeral 5.1.1
del presente documento
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(4). Version: Nivel de revision del documento, de acuerdo con:

0: Emision

1: Primera revision

2: Segunda revision

3: Tercera revision

(5). Ubicacion: Ciudad, Pais

(6). Fecha vigencia

(7). Paginacion: EI documento serd paginado de acuerdo al nimero de pagina
que le corresponde, es decir, la primera pagina llevara el nimero 1 y asi
sucesivamente.

5.1.3 Pie de Pagina

7 8 9

(7). Elaborado por: Firma del responsable de la elaboracion.

(8). Revisado por: Firma del coordinador de calidad.

(9). Aprobado por: Firma del Gerente General.

Nota: El pie de pagina se coloca Unicamente en la primera pagina del
documento

6 PRESENTACION DE LA ORGANIZACION
6.1.1 HISTORIA DE LA EMPRESA

Productos San José¢, PROSANJO Cia. Ltda., es una empresa agroindustrial que
produce y comercializa panela granulada organica con la marca La Abeja Kapira.

La empresa como tal tienes sus inicios en el afio 1968, pese a ser una productora
y comercializadora de Snacks de la marca “KIKOS” que inicialmente fue su giro
de negocio, decide innovar y sacar nuevos productos al mercado contando con
materia prima calificada que en este caso gracias a los cultivos de cafia de azucar
en sus fincas pudo ver un negocio viable. La marca se cred bajo el concepto de dar
facilidades a las amas de casa que consumian como endulzante para sus diferentes
recetas que hasta en ese entonces solo se le encontraba en presentacion de panela
solida. Durante las siguientes dos décadas la panela granulada experimento cambios
en cuanto a innovacion, tecnificacion, pruebas error como es el control de la
granulometria, la humedad, el PH, producto calificado y deméas factores que
influyen arduamente en el producto final como tal.

Para el afio 1990 Grupo San José pudo obtener el registro sanitario pese a las
dificultades de normalizacion que en dicha fecha ni si quiera existia, los esfuerzos
por sacar a delante el campo panelero en el Ecuador fueron intensos, de tal manera
que se pudo obtener resultados positivos y traer una norma INEN para nuestra
poblacion. Esto elevo el nivel de confianza de la empresa y se adentro al comercio
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local bajo la denominacién de “Panela en Polvo La Abeja”. Después de cinco afos
la cadena la Favorita (Supermaxi) se interesa en el producto y realiza el primer
pedido.

En el afio 1997 nace el nombre de “La Abeja Kapira” cuyo nombre hace mencion
al trabajo duro, valentia y dedicacién de los campesinos manabitas Ilamados
“Capiros”, en funcidon de aquello la empresa se siente identificada con estas
cualidades que hasta el dia de hoy forman parte de su politica institucional. En el
afio 2001 la empresa obtiene su primera certificacion orgénica, con la empresa
ECOCERT y desde el 2008 BCS OKO GARANTIE hasta la presente. Siguiendo el
camino, Grupo San José ha formado alianzas con productores certificados
organicos ya que ve una necesidad prioritaria el adaptarse a las exigencias del
consumidor.

Actualmente el departamento I+1+D de Grupo San José a venido trabajando en
varios productos como son panelas saborizadas, panela en cubitos con diferentes
saborizantes de tal manera que la empresa pueda expandir la oferta a productos
sanos ricos y saludables.

6.1.2 DATOS DE CONTACTO

Nombre Comercial Productos San Jose

Razon Social PROSANJO Cia. Ltda.

Sector Agroindustrial, molienda y extraccion de jugo
de cafia y sus derivados.

Calificacion Mediana empresa

RUC 1792084989001

Representante Legal Dr. Fabian Rolando Guerrén Cevallos

Responsable de Calidad Ing. Jeanette Luna

Responsable de I+i+D Ing. Fabian Guerron M.

Coordinador Ing. David Nufiez

Administrativo:

Direccion Joaquin Mancheno N74-34 y Mariano Cardenal,
Carcelén Industrial, Quito - Ecuador

Teléfonos 0222481236 / 022480697

6.2 PRODUCTOS Y SERVICIOS

Los productos de la empresa estan detallados en el catalogo de productos y se
clasifican en productos organicos y convencionales, granulados y sélidos,
saborizadas en polvo y en cubitos, en varias presentaciones comerciales disponibles
para la venta en el mercado que se detallan a continuacién:
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NOMBRE DEL ARTICULO

PAMELA GRANULADA ORGANICA AKI 1000 GR

PANELA GRANULADA ORGANICA AKI 2000 GR

PANELA GRANULADA ORGANICA AKI 455 GR

PANELA GRANULADA ORGANICA KAPIRA 1000 GR

EAMELA GRANULADA ORGANICA KAPIRA 2000 GR

EAMELA GRANULADA ORGANICA KAPIRA 500 GR

EAMELA GRANULADA ORGANICA SUPERMAXI 1000 GR
PAMELA GRANULADA ORGANICA SUPERMAXI 2000 GR
PAMELA GRANULADA ORGANICA SUPERMAXI 455 GR
PAMELA GRANULADA COMNVENCIOMAL KALEA 500 GR
PAMELA GRANULADA ORGANICA KILOS

PAMELA CUBITOS CONVENCIOMNAL KAPIRA 330 GR

PAMELA EN BLOQUE CONVENCIONAL SUPERMAXI] 1350 GR
PAMELA EN BLOQUE CONVENCIOMNAL SUPERMAX] 220 GR
PANELA EN BLOQUE CONVENCIONAL AKI1350 GR

EAMELA EN BLOOUE CONVENCIONAL AKIE50 GR

PAMELA SABORIZADA GRANULADA LIMON KAPIRA 400 GR
PAMELA SABORIZADA GRANULADA TAMARINDOD KAPIRA 400 GR
PAMELA SABORIZADA GRANULADA MARAMNIILLA KAPIRA 400 GR
PAMELA SABORIZADA CUBITOS CAFE KAFIRA 330 GR

PAMELA SABORIZADA CUBITOS HIERBA LUISA KAFPIRA 330 GR
PAMELA SABORIZADA CUBITOS MANZAMNILLA KAPIRA 330 GR
PAMELA SABORIZADA CUBITOS CEDRON KAPIRA 330 GR

6.3 CLIENTES
Segun la naturaleza del cliente la empresa tiene los siguientes clientes:

- Consumidores. - que son los consumidores de endulzantes naturales que estan
conformados por las amas de casa, deportistas, nutricionistas, chefs,
consumidores de productos ancestrales, la poblacién infantil, personas de la
tercera edad, los clientes de productos organicos que estan preocupados por
endulzar en su dieta diaria con un producto libre de quimicos que no afecte a su
salud.

- Revendedores. - en el caso de la empresa los autoservicios de Corporacién
Favorita (Megamaxi, Supermaxi, Super Aki, Gran Aki y Aki), Corporacion el
Rosado (Mi Comisariato, Mico), Comisariatos Santa Maria (Santa Maria y
Santi) Tiendas Asociadas Industriales (Super Tia, Tia, Tia Express), Ortiz y
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Asociados (Supermercados Coral); distribuidores como Vanobri, Devies Corp.,

entre otros.

- Comprador Industrial. - en el caso de compradores industriales que utilizan los
productos de la empresa dentro de su proceso de produccion, estan los dedicados
a la elaboracion de chocolates, dulces, pasteles, postres, bebidas energizantes,

entre otras.

Los principales clientes al cierre del periodo contable 2017 fueron:

RANKING DE CLIENTES 2017
NO. Cliente Total Procentaje

1 CORPORACION FAVORITA C.A 1,030,954 63.28%
2 CORPORACION EL ROSADO S.A 184,870 11.35%
3  TIENDAS INDUSTRIALES ASOCIADAS 92,471 5.68%
4 MEGA SANTAMARIA SA. 89,114 5.47%
5 OTROS 74,026 4.54%
6 ECUACOFFEE 40,173 2.47%
7 SOCIEDAD VANOBRI DISTRIBUCIONE 26,305 1.61%
8 LORENA DEL ROCIO LOAIZA MORENO 24,474 1.50%
9 ALMACENES GERARDO ORTIZ EHIJO 18,803 1.15%
10 DEVIES CORP S.A. 17,551 1.08%
11 DISMEROS.A. 9,004 0.55%
12 ARRIBA CHOCOLATE COMPANY S.A 8,202 0.50%
13 LOURDES GUADALUPE ARMAS 4,665 0.29%
14 CARVAGU SA 4,463 0.27%
15 DISTRIBUIDORA SUPER QUEVEDO 4,151 0.25%
Total general 1,629,224 100%

Fuente: Tomado del Sistema Contable SIACI de Productos San José.

6.4 PROVEEDORES

Los principales proveedores son:

CODIGO

LISTADO DE PROVEEDORES
NOMBRE

PRO10148
PRO10173
PRO10232
PRO10244
PRO 0118
PRO.021
PRO-033
PRO-038
PRO-039
PRO-049
PRO.052
PRO-073
PRO-076
PRO-077
PRO.084
PRO.088
PRO-092
PRO-096
PRO-106
PRO.231
PRO.259
PRO-276
PRO-329
PRO-474
PRO-513

GARCIA ALVAREZ FAFAFL ATBERTO

FAUL ISEAEL ENRIQUEZ RUIZ

MICHILENA ARMAS DANIEL ALEJANDERO
NORITA JESSENIA VELASQUEZ RUALES
CORONADO CHAVEEZ DIOGENES PALMERIDES
BCS OKO GARANTIE CIA. LTDA

CHANGO GRIJTALVA HUGO MARINO
COFRPORACION LOMA DE SANTA TERESITA DE PACTO
CORRUGADORA NACIONAL CRANSASA.
FUPEL CIA 1LTDA

IDEPLAST IDEAS PLASTICAS CIA LTDA
FINTO FLORES MILTON FENE

FINTO HEERERA DAVID AT EJANDERO
QUANTICA SOLUTIONS QUANTATELIER S A
TRANSCABAS.A

VELASQUEZ QUEZADA WILSON RODEIGO
FRANCISCA EUFEMIA CEVALLOS VALLEJO
NAFTAECUADOR S A

ROCCO MONFORMOSO MARIO

MELIDA MARTA VARGAS BARRIONUEVO
FABIAN GUERRON CEVALLOS

GUERFON MOREIRA FABIAN DARIO
FEANCISCO JAVIER. GUERRON CEVALLOS
MINERVA SA.

CAJAS Y EMPAQUES INDUSTRIALES CLUSTERPACK S.A_

Fuente: Tomado del Sistema Contable SIACI de Productos San José.
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6.5 COLABORADORES

Productos San José ha mantenido la marca la Abeja Kapira en el mercado
administrando la organizacion desde un enfoque jerarquico en la que los miembros
de la familia Guerron Cevallos dirigen la empresa. Esta calificada como mediana
empresa y tiene actualmente 26 colaboradores en total, mantiene una estructura
organizacional vertical jerarquizada.

Los niveles de organizacion de Productos San Jose se divide en:

Nivel Estratégico (3):
Junta de Accionistas (3)
Gerente Comercial (1)
Gerente Administrativo Financiero (1)

Nivel Administrativo y Conocimiento (8):
Coordinador Administrativo (1)
Responsables de proceso: Contador (1), Recursos Humanos (1), Compras
(1), Produccioén (1), Ventas (1), Calidad (1), I+i+D (1).

Nivel Operativo (15):
Personal operativo: Analista Contable (1), Analista Financiero (1),
Operario de produccién (8), Vendedor (1), Entregador (2), Mercaderistas
).

Nivel Apoyo:
Productos San José cuenta con personal de apoyo en las areas de: Sistemas,
Asesoria Legal.

7 PRINCIPIOS Y POLITICAS DE LA ORGANIZACION
7.1 MISION

Productos San José Cia. Ltda., produce y comercializa alimentos organicos y
convencionales de la mas alta calidad, elaborados con las mejores materias primas,

contando con personal comprometido con la naturaleza y el bienestar social, para
poder satisfacer las necesidades de los mas exigentes clientes.

7.2 VISION

Ser la primera empresa en la produccion y comercializacion de panela
ORGANICA vy otros productos alimenticios que superen las expectativas
nutricionales de los consumidores en el mercado regional y cuyas marcas sean
sinénimos de calidad, comercio justo y orgullo nacional.

7.3 VALORES

Los valores y principios corporativos de Productos San José Cia. Ltda., son:
responsabilidad, honradez, ética, lealtad, puntualidad, superacion, compromiso,
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eficiencia, cumplimiento, trabajo en equipo, respeto, calidad, competitividad,
desarrollo sostenible y rentabilidad.

7.4 POLITICA DE CALIDAD E INOCUIDAD ALIMENTARIA

Productos San José Cia. Ltda., es una empresa dedicada a la produccion y
comercializacion de panela y sus derivados, cumpliendo con los procedimientos de
calidad e inocuidad, que exige el mercado.

Mantenemos como filosofia un mejoramiento continuo, renovando sistemas de
calidad y con alto grado de compromiso con la inocuidad del producto, cumpliendo
con las politicas y la legislacion correspondientes.

7.41 COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

El compromiso de la Alta Direccion de Productos San José Cia. Ltda., es ofrecer
productos de la mas alta calidad que cumplan con las especificaciones del cliente y
sean comercializados en las mejores cadenas de distribucion a nivel nacional e
internacional, garantizando la inocuidad de sus productos.

Mediante la implementacion de un Sistema de Gestion Integral que permita la
optimizacion de los procesos y el cumplimiento de los protocolos de calidad,
seguridad alimentaria, trazabilidad y normativa organica Nacional, USDA y Ec-
B1O; mediante sistemas de control y evaluacion periodica que determine el
cumplimiento de las no conformidades y las acciones correctivas implementadas,
para lo que cuenta con un equipo de trabajo en constante actualizacion técnica.

Para lo que garantiza la participacion activa de sus miembros, un sistema de
comunicacion bidireccional efectiva y la dotacion de los recursos necesarios para
la implementacion, mantenimiento y mejora del Sistema de Gestion Integral.

7.4.2 OBJETIVOS DE CALIDAD E INOCUIDAD

- Garantizar la inocuidad y seguridad de los productos cumpliendo las politicas,
principios y estandares de la empresa.

- Determinar los cambios de tendencias, requisitos y especificaciones de los
clientes de la empresa mediante un analisis de comportamiento del consumidor
periddico.

- Ofrecer productos y servicios que cumplan o excedan las expectativas del
cliente.

- Optimizar los procesos productivos evitando los desperdicios, mermas y no
conformidades.

- Establecer el Sistema de Gestion Integral como nuestro enfoque de mejora
continua para entregar ventaja competitiva al mercado nacional e internacional.

- Reducir la aparicion de los casos de Enfermedades transmitidas por alimentos.

- Disminuir las principales causas de contaminacion fisica en los alimentos.
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- Disminuir el porcentaje de muestras que presentan microorganismos patégenos.

- Mejorar la eficacia del sistema de inocuidad.

- Mantener el Sistema Interno de Control de la Certificacion Organica.

- Cumplir con la normativa legal vigente de buenas practicas de manufactura y
produccion organica.

75 POLITICA EMPRESARIAL DE SEGURIDAD Y SALUD
OCUPACIONAL

Productos San José Cia. Ltda., cuenta con un ambiente de trabajo seguro y sano
mediante la prevencion de accidentes, incidentes y enfermedades profesionales,
entregando todo los recursos necesarios, economicos y humanos, para el
cumplimiento de los planes y programas de seguridad de salud de todos los
trabajadores y del medio ambiente.

7.6 COMPROMISO DE LA EMPRESA

Productos San José Cia. Ltda., se compromete a producir y comercializar
productos convencionales y organicos que cumplan las especificaciones del cliente
y garanticen la inocuidad de sus productos en todos los procesos de la cadena de
valor de la empresa.

8 REQUISITOS PARA EL CUMPLIMIENTO DE LA RESOLUCION
ARCSA-DE-067-2015-GGG

8.1 INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

8.1.1 CONDICIONES MINIMAS BASICAS

La planta de produccién de Productos San José Cia. Ltda., cumple los siguientes
requisitos:

- Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo.

- Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y
desinfeccion apropiada; y, que minimice los riesgos de contaminacion.

- Que las superficies y materiales, 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.

- Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las
mismas.

8.1.2 LOCALIZACION

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., estd ubicada en una
zona protegida de focos de insalubridad que representen riesgos de contaminacion
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para el procesamiento de alimentos. Se ubican en Carcelén, denominado un sector
industrial por abarcar gran parte de las industrias de la ciudad de Quito, con facil
acceso y proximidad a los mercados. El suministro de agua potable, luz y teléfono
en la zona es adecuado para evitar paradas bruscas de los procesos a causa de
problemas con estos factores. El acceso a las materias primas e insumos es efectivo
por el acceso eficiente a los proveedores.

8.1.3 DISENO Y CONSTRUCCION

La planta de produccion de Productos San Joseé Cia. Ltda., estd disefiada y
construida de manera que cumple lo siguientes requisitos:

- Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y
otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias
apropiadas segun el proceso.

- La construccion es sélida y dispone de espacio suficiente para la instalacion,
operacion y mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del
personal y el traslado de materiales o alimentos.

- Brinda facilidades para la higiene del personal.

- Las areas internas de produccién se dividen en zonas segun el nivel de higiene
que se requieren y dependiendo de los riesgos de contaminacion de los
alimentos.

8.1.4 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS
INTERNAS Y ACCESORIOS.

8.1.4.1 DISTRIBUCION DE AREAS

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:
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Las diferentes areas o ambientes estan distribuidas y sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las
materias primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que se
evite confusiones y contaminaciones.

Los ambientes de las &reas criticas, permiten un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes
de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal.

En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estan ubicados de preferencia
en un &rea alejada de la planta, la cual es de una construccion adecuada y
ventilada. Se mantiene limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos
alimentos.

8.1.4.2 PISOS, PAREDES, TECHOS Y DRENAJES

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los

siguientes requisitos:

Los pisos, paredes y techos estan construidos de tal manera que pueden limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones.

Los pisos tienen una pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y
completo de los efluentes cuando es necesario de acuerdo al proceso.

Los drenajes del piso poseen la proteccion adecuada y estan disefiados de forma
tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido, tienen instalados el sello
hidraulico, trampas de grasa y solidos, con facil acceso para la limpieza.

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se previene la
acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar su limpieza
y se mantiene un programa de mantenimiento y limpieza.

En las &reas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se
previene la acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para
evitar el depoésito de polvo, y se mantiene un programa de mantenimiento y
limpieza;

Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas estan disefiadas y
construidas de manera que se evita la acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento superficial y
ademas se mantiene un programa de limpieza y mantenimiento.

8.1.4.3 VENTANAS, PUERTAS Y OTRAS ABERTURAS

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los

siguientes requisitos:

En areas donde existe una alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas

en las paredes, estan construidas de modo que se reduzcan al minimo la
acumulacién de polvo o cualquier suciedad y que ademas facilita su limpieza y
desinfeccion.
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Las repisas internas de las ventanas no son utilizadas como estantes.

En las areas donde el alimento esta expuesto, las ventanas son de material no
astillable; las ventanas con vidrios, poseen una pelicula protectora que evita la
proyeccion de particulas en caso de rotura.

En &reas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no poseen
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permanecen sellados y son de facil remocion,
limpieza e inspeccion. Los marcos no son de madera.

En caso de comunicacion al exterior, se posee un sistema de proteccion a prueba
de insectos, roedores, aves y otros animales.

Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los alimentos
se encuentren expuestos no poseen puertas de acceso directo desde el exterior;
cuando el acceso sea necesario, se posee un sistema de cierre automatico, y ademas
se utiliza sistemas o barreras de proteccién a prueba de insectos, roedores, aves,
otros animales 0 agentes externos contaminantes.

8.1.4.4 ESCALERAS, ELEVADORES Y ESTRUCTURAS
COMPLEMENTARIAS

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:

- Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias estan ubicadas y
construidas en areas que no causan contaminacion al alimento o dificulten el
flujo regular del proceso y la limpieza de la planta.

- Estéan en buen estado y permiten su facil limpieza.

- En caso que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccion,
estas lineas de produccion poseen elementos de proteccion y que las estructuras
poseen barreras a cada lado para evitar la caida de objetos y materiales extrafios.

8.1.4.5 INSTALACIONES ELECTRICAS Y REDES DE AGUA

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:

- La red de instalaciones eléctricas, de preferencia son abiertas y los terminales
adosados en paredes o techos. En las &reas criticas, existe un procedimiento
escrito de inspeccion y limpieza.

- Se evita la presencia de cables colgantes sobre las areas donde represente un
riesgo para la manipulacion de alimentos.
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8.1.4.6 ILUMINACION

La planta de producciéon de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los

siguientes requisitos:

Las areas poseen una adecuada iluminacion, con luz natural siempre de
preferencia y cuando se necesite luz artificial, ésta es lo mas semejante a la luz
natural para que garantizar que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

Todo el establecimiento debe tener un alumbrado natural o artificial adecuado y

distribuido de acuerdo a las necesidades, no debe alterar los colores y la
intensidad por areas es la siguiente:

* Puntos de inspeccion: 300 lux

+ Salas de Trabajo: 500 lux

» Otras zonas: 100 lux
« Bafios: 20 lux
+ Bodegas: 100 lux
« Corredores: 20 lux

Referencia: IESS-SEGURO GENERAL DE RIESGOS DE TRABAJO
DECRETO EJECUTIVO 2393 PAGINA #31
Las fuentes de luz artificial que estan suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas, son
de tipo de seguridad y estan protegidas para evitar la contaminacion de los
alimentos en caso de rotura.

8.1.4.7 CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los

siguientes requisitos:

Cuenta con los medios adecuados de ventilacion natural o mecénica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo
y facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido.

Los sistemas de ventilacidn estan disefiados y ubicados de tal forma que eviten
el paso de aire desde un &rea contaminada a un area limpia; donde sea necesario,
permiten el acceso para aplicar un programa de limpieza periddica.

Los sistemas de ventilacidn evitan la contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los provenientes de los
mecanismos del sistema de ventilacion, y evitan la incorporacién de olores que
puedan afectar la calidad del alimento; donde sea requerido, permiten el control
de la temperatura ambiente y humedad relativa.

Las aberturas para circulacion del aire estan protegidas con mallas, facilmente
removibles para su limpieza.

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores
de aire, el aire es filtrado y verificado periédicamente para demostrar sus
condiciones de higiene.

El sistema de filtros mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o
cambios.
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8.14.8 CONTROL DE TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL

La planta de produccién de Productos San José Cia. Ltda., posee mecanismos
para controlar la temperatura y humedad del ambiente, cuando ésta sea necesaria
para asegurar la inocuidad del alimento.

8.1.4.9 INSTALACIONES SANITARIAS

Productos San José Cia. Ltda., posee instalaciones y/o facilidades higiénicas que
aseguran la higiene del personal para evitar la contaminacion de los alimentos, estas
estan ubicadas de tal manera que mantenga independencia de las otras areas de la
planta a excepcién de bafios con doble puertas y sistemas con aire de corriente
positiva. Estas incluyen:

- Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en
cantidad suficiente e independiente para mujeres y hombres.

- Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, poseen acceso
directo a las areas de produccién.

- Los servicios higiénicos estan dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador con jabon liquido, dispensador con gel desinfectante, implementos
desechables y/o equipos automaticos para el secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para el depésito de material usado.

- En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion estan instaladas
unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no
afecta a la salud del personal y no constituye un riesgo para la manipulacion del
alimento.

- Las instalaciones sanitarias se mantienen permanentemente limpias, ventiladas
y con una provision suficiente de materiales.

- En las proximidades de los lavamanos estan colocados avisos o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

8.1.5 SERVICIOS DE PLANTA
8.1.5.1 SUMINISTRO DE AGUA

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:

- Se dispone de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua
potable, asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control.

- El suministro de agua dispone de mecanismos para garantizar las condiciones
requeridas en el proceso tales como temperatura y presion para realizar la
limpieza y desinfeccion.
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- Se permite el uso de agua no potable para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros propdésitos similares; y, en
el proceso siempre y cuando no se utilice para superficies que tienen contacto
directo con los alimentos, que no sea ingrediente ni sean fuente de

contaminacion.

- Los sistemas de agua no potable estan identificados y no estan conectados con
los sistemas de agua potable.
- Las cisternas son lavadas y desinfectadas en una frecuencia establecida.

- El agua potable es segura y cumple con los siguientes pardmetros de la norma
técnica ecuatoriana vigente:

Caracteristicas fisicas, sustancias
inorganicas

Color Arsénico
Turbiedad Cadmio

Olor Cianuros

Sabor Cloro libre residual
Cobre Mercurio

Cromo Bario

Nitritos Plomo

Nitratos Aluminio
Sustancias organicas

Benzopireno Tolueno

Benceno Xileno

Estireno 1,2 Dicloro etano

Clroruro de Vinilo

Tetracloroeteno

Tricloroeteno
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Plaguicidas
Aldrin y Dieldrin Lindano
Endrin Clordano
DDT y metabolitos
Subproductos de desinfeccion
Trihalometanos totales Si Bromodiclorometano

pasa de 0,5 mg/I Cloroformo

Requisitos Microbiologicos

Coliformes fecales

Cryptosporidium

Giardia

- La planta cuenta con la referencia de los andlisis de la calidad del agua
suministrada por las empresas potabilizadoras de agua, donde se encuentra
ubicada la planta.

8.1.5.2 DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS

Productos San José Cia. Ltda., cuenta con drenajes y sistemas de disposicién que
son disefiados y construidos para evitar la contaminacion del alimento, del agua o
las fuentes de agua potable almacenadas en la planta.

8.1.5.3 DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS

La planta de produccion de Productos San Joseé Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:

Cuenta con un sistema adecuado de recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para los desechos de sustancias toxicas.

- Donde sea necesario, se posee sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales.
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Los residuos se remueven frecuentemente de las &reas de produccion y son
colocados de manera que se elimina la generacion de malos olores para que no
sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.

Las areas de desperdicios estan ubicadas fuera de las de produccion y en sitios
alejados de la misma.

8.1.6 EQUIPOS Y UTENSILIOS

8.1.6.1 EQUIPOS

La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos de Productos San José Cia.

Ltda., estan acorde a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El
equipo comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias
primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependen de las necesidades de produccion y

cumplen los siguientes requisitos:

Son construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmiten sustancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionan con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion,

En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento requiere
la utilizacion de equipos o utensilios que generen algin grado de contaminacion
se valida que el producto final se encuentre en los niveles aceptables.

Se evita el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, los procesos en que se utilice la madera son
monitoreados para asegurarse que se encuentren en buenas condiciones, que no
sea una fuente de contaminacion indeseable y no represente un riesgo fisico.
Sus caracteristicas técnicas ofrecen facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y cuentan con dispositivos para impedir la contaminacion del
producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras sustancias que se
requieran para su funcionamiento.

Cuando se requiere la lubricacion de algun equipo o instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccién, se utilizan sustancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y se establecen barreras y
procedimientos para evitar la contaminacién cruzada, inclusive por el mal uso
de los equipos de lubricacion.

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no son recubiertas con
pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo fisico para
la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos son construidos de
tal manera que faciliten su limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos son
de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza y lisos en la superficie que se encuentra en

78



QUITO- ECUADOR
PRODUCTOS ~ MANUAL DE BUENAS CECHA.
"SAN JOSE" PRACTICAS DE MANUFACTURA
QUITO ECUADOR BPVI-MN-OL Revision: 01

contacto con el alimento. Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por
recirculacion de sustancias previstas para este fin, de acuerdo a su procedimiento
validado.

Los equipos se instalan en forma tal que permitan el flujo continuo y racional
del material y del personal, minimizando la posibilidad de confusion y
contaminacion.

Todo el equipo y utensilios que entren en contacto con los alimentos estan en
buen estado y resisten las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. En
cualquier caso, el estado de los equipos y utensilios no representa una fuente de
contaminacion del alimento.

8.1.6.2 MONITOREO DE EQUIPOS

Productos San José Cia. Ltda., cumple con las siguientes condiciones de

instalacion y funcionamiento de equipos:

La instalacién de los equipos se realiza de acuerdo a las recomendaciones del
fabricante; en el caso de no existir manuales, instructivos u otros del fabricante,
estos deberan ser levantados por la organizacion.

Toda maquinaria 0 equipo posee la instrumentacion adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion, control y mantenimiento.

Se cuenta con un procedimiento de calibracion que permite asegurar que, tanto
los equipos y maquinarias como los instrumentos de control proporcionen
lecturas confiables. Con especial atencion en aquellos instrumentos que estén
relacionados con el control de un peligro.

8.1.7 REQUISITOS HIGIENICOS

8.1.7.1 OBLIGACIONES DEL PERSONAL

El personal manipulador de Productos San José Cia. Ltda., que entra en contacto

directo o indirecto durante la fabricacion de alimentos cumple con los siguientes
requisitos:

Mantiene la higiene, el orden y el cuidado personal

Opera los equipos de acuerdo al punto 8.1.6.1. Equipos del presente manual.
Esta capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos, instructivos relacionados con sus funciones y
comprende las consecuencias del incumplimiento de los mismos.

No realiza actos y situaciones perjudiciales que afecten en la conservacion de la
inocuidad dentro de la organizacion

8.1.7.2 EDUCACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL

Productos San José Cia. Ltda., posee un plan de capacitacién continuo y

permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura,
a fin de asegurar su adaptacion a las tareas asignadas.
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Productos San José Cia. Ltda., se responsabiliza de esta capacitacion, ya sea por
personas internas o externas (naturales o juridica) que demuestren competencia para
ello.

Ademas, existen programas de entrenamiento especificos segun sus funciones,
que incluyen normas o reglamentos relacionados al producto y al proceso con el
cual estd relacionado, incluyendo, procedimientos, protocolos, precauciones y
acciones correctivas a tomar cuando se presenten desviaciones.

8.1.7.3 ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL

Productos San José Cia. Ltda., cuenta con sistema de medicina ocupacional que
cumple las siguientes disposiciones:

- El personal que manipula u opera alimentos se somete a un reconocimiento
médico antes de desempefiar esta funcion y de manera periodica; y la empresa
mantiene fichas médicas actualizadas. Asi mismo, se realiza un reconocimiento
médico cada vez que se considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia originada por una
infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar contaminaciones de
los alimentos que se manipulan.

- La alta direccion de la empresa toma las medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se
conozca formalmente padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones
cutaneas.

8.1.7.4 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones
cruzadas, el personal que trabaja en Productos San José Cia. Ltda., cumple con las
siguientes normas escritas de limpieza e higiene.

- El personal de la planta cuenta con uniformes adecuados a las operaciones a
realizar
- Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza.
- Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros,
mascarillas, limpios y en buen estado.
- El calzado es cerrado y cuando se requiera, es antideslizante e impermeable.
- Las prendas mencionadas en el punto anterior son lavables o desechables
(cuando se requiere). La operacion de lavado es realizada en las instalaciones de
la empresa.
- Todo el personal manipulador de alimentos se lava las manos con agua y jabon
antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada
vez que use los servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u
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objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento. El
uso de guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las manos.

- Esobligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados
con la etapa del proceso asi lo justifiquen y cuando se ingrese a areas criticas.

8.1.7.5 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

El personal de Productos San José Cia. Ltda., acatara las siguientes
disposiciones:

- El personal que labora en una planta de alimentos acatara las normas establecidas
que sefialan la prohibiciéon de fumar, utilizar celular o consumir alimentos o
bebidas en las areas de trabajo;

- Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio efectivo
para ello; tener ufias cortas y sin esmalte; no portar joyas o bisuteria; y laborar
sin magquillaje. En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, usar protector
de barba desechable o cualquier protector adecuado; estas disposiciones se
enfatizan al personal que realiza tareas de manipulacién y envase de alimentos.

8.1.7.6  PROHIBICION DE ACCESO A DETERMINADAS AREAS

Productos San José Cia. Ltda., posee un mecanismo que evita el acceso de
personas extrafias a las &reas de procesamiento, sin la debida proteccion y
precauciones.

8.1.7.7 SENALETICA

Productos San José Cia. Ltda., posee un sistema de sefializacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y
personal ajeno a ella.

8.1.7.8 OBLIGACION DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO Y
VISITANTES

Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de
fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos de Productos San José Cia.
Ltda., deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones sefialadas por
la planta para evitar la contaminacion de los alimentos.

8.1.8 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
8.1.8.1 CONDICIONES MINIMAS
Productos San José Cia. Ltda., no aceptara materias primas e ingredientes que

contengan parasitos, microorganismos patdgenos, sustancias tdxicas (tales como,
quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia extrafia a

81



QUITO- ECUADOR
PRODUCTOS ~ MANUAL DE BUENAS CECHA.
"SAN JOSE" PRACTICAS DE MANUFACTURA
QUITO ECUADOR BPVI-MN-OL Revision: 01

menos que dicha contaminacion pueda reducirse a niveles aceptables mediante las
operaciones productivas validadas.

8.1.8.2 INSPECCION Y CONTROL

Las materias primas e insumos que ingresen a la planta de Productos San José
Cia. Ltda., se someteran a inspecciones y control antes de ser utilizados en la linea
de fabricacion. Se verificaran que las hojas de especificaciones y documentacion de
los proveedores cumplan con los niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad
para uso en los procesos de fabricacion.

8.1.8.3 CONDICIONES DE RECEPCION

La recepcion de materias primas e insumos son realizadas en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos.
Las zonas de recepcion y almacenamiento estan separadas de las que se destinan a
elaboracion o envasado de producto final.

8.1.8.4 ALMACENAMIENTO

Las materias primas e insumos deben almacenarse en condiciones que impidan
el deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion;
ademas, si es necesario, se someteran a un proceso adecuado de rotacion periddica.

8.1.8.5 RECIPIENTES SEGUROS

Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e
insumos son de materiales que no desprenden sustancias que causen alteraciones en
el producto o contaminacidn; siempre debera ser identificados y rotulados de forma
adecuada.

8.1.8.6 INSTRUCTIVO DE MANIPULACION

En los procesos que requieren ingresar ingredientes en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, existe un instructivo
para su ingreso con el fin de prevenir la contaminacion.

8.1.8.7 LIMITES PERMISIBLES
Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no

rebasan los limites establecidos en base la normativa nacional o el Codex
Alimentario o normativa internacional equivalente.
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8.1.8.8 AGUA
8.1.8.8.1 COMO MATERIA PRIMA

Sélo se utilizara agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.

8.1.8.8.2 PARA LOS EQUIPOS

El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos y objetos
que entran en contacto directo con el alimento es potabilizada o tratada de acuerdo
a normas nacionales o internacionales.

8.1.9 OPERACIONES DE PRODUCCION
8.1.9.1 TECNICAS Y PROCEDIMIENTOS

Las operaciones de la produccion de Productos San José Cia. Ltda., son
concebidas de tal manera que el alimento fabricado cumpla con las normas
nacionales, o normas internacionales oficiales, y cuando no existan, cumplan las
especificaciones establecidas y validadas por el fabricante; que el conjunto de
técnicas y procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que se evite toda
omision, contaminacion, error o confusion en el transcurso de las diversas
operaciones.

8.1.9.2 OPERACIONES DE CONTROL

La elaboracion de un alimento se procede segun procedimientos validados, en
locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con &reas y equipos
limpios y adecuados, con personal competente, con materias primas y materiales
conforme a las especificaciones segun criterios definidos, registrando todas las
operaciones de control definidas, incluidas la identificacion de los puntos criticos
de control, asi como su monitoreo y las acciones correctivas cuando hayan sido
necesarias.

8.1.9.3 CONDICIONES AMBIENTALES

La planta de produccion de Productos San José Cia. Ltda., cumple con los
siguientes requisitos:

- Lalimpiezay el orden deben ser factores prioritarios en las areas productivas y
de transformacion del alimento.

- Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccién, son aquellas aprobadas
para su uso en areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos destinados
al consumo humano.
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- Los procedimientos de limpieza y desinfeccidn son validados periodicamente,
como minimo una vez por afio por un ente acreditado al SAE.

- Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, de material impermeable, que
permite su facil limpieza y desinfeccion y que no genere ningun tipo de
contaminacion en el producto.

8.1.9.4 VERIFICACION DE CONDICIONES

Antes de empezar la fabricacion de un lote, el personal de Productos San José
verifica que se cumplan los siguientes requisitos:

- Se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun procedimientos
establecidos y que la operacién haya sido confirmada y mantener el registro de
las inspecciones.

- Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén
disponibles.

- Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad,
ventilacion.

- Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se
registraran los controles, asi como la calibracion de los equipos.

8.1.9.5 MANIPULACION DE SUSTANCIAS

Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas son manipuladas
tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de fabricacion
y de las hojas de seguridad emitidas por el fabricante.

8.1.9.6 METODOS DE IDENTIFICACION

En todo momento de la fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote y la
fecha de elaboracién, son identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro
medio de identificacion.

8.1.9.7 PROGRAMAS DE SEGUIMIENTO CONTINUO
Productos San José Cia. Ltda., cuenta con un programa de rastreabilidad /
trazabilidad que permite rastrear la identificacion de las materias primas, material

de empaque, coadyuvantes de proceso e insumos desde el proveedor hasta el
producto terminado y el primer punto de despacho.

8.1.9.8 CONTROL DE PROCESOS
El proceso de fabricacion esta descrito claramente en un documento donde se

precisen todos los pasos a seguir de manera secuencial, indicando ademas controles
a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos en cada caso.
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8.1.9.9 CONDICIONES DE FABRICACION

Se da énfasis al control de las condiciones de operacion necesarias para reducir
el crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la clase de
proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo,
temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de flujo;
también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de fabricacion
tales como congelacién, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y
refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicion o contaminacion
del alimento.

8.1.9.10 MEDIDAS DE PREVENCION DE CONTAMINACION

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieren, se toman las medidas
efectivas para proteger el alimento de la contaminacién por metales u otros
materiales extrafos, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o
cualquier otro método apropiado.

8.1.9.11 MEDIDAS DE CONTROL DE DESVIACION

Se registran las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecte
una desviacion de los pardmetros establecidos durante el proceso de fabricacion
validado. Se debe determinar si existe producto potencialmente afectado en su
inocuidad y en caso de haberlo registrar la justificacion y su destino.
8.1.9.12 SEGURIDAD DE TRASVASE

El llenado o envasado de un producto se efectla de manera tal que se evite
deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

8.1.9.13 REPROCESO DE ALIMENTOS

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de
produccion, pueden reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando
se garantice su inocuidad; de lo contrario sera destruido o desnaturalizado
irreversiblemente.

8.1.9.14 VIDA UTIL

Los registros de control de la produccion y distribucion, se mantienen por un
periodo de dos meses mayor al tiempo de la vida util del producto.
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8.1.10 ENVASADO ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
8.1.10.1 IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Todos los alimentos son envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad
con las normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente.

La finalidad del rotulado nutricional es para facilitar al consumidor informacion
sobre los alimentos que pueda elegir con discernimiento, por lo tanto, la
informacién que se facilite tendra por objeto suministrar a los consumidores un
perfil adecuado de los nutrientes contenidos en el alimento y que se considera son
de importancia nutricional.

La informacién de las etiquetas se compone de varios elementos: el sistema
grafico (seméforo nutricional), la lista de ingredientes, los alérgenos, la tabla
nutricional y la fecha de caducidad.

LISTA DE INGREDIENTES

Se declaran todos los ingredientes del producto, empezando por el que se
encuentra en MAYOR cantidad hasta llegar al de MENOR cantidad. Los
productores estan obligados a declarar todos los ingredientes sin excepcién, por lo
que el consumidor puede confiar en lo que se encuentra declarado.

ALERGENOS

Cuando se habla de alérgenos se trata de identificar los principales ingredientes
que pueden afectar a personas que sufren algun tipo de alergia, como la leche,
lactosa, el huevo, el gluten, entre otros. Es una manera de alertar a los consumidores.

DECLARACION DE PRODUCTOS TRANSGENICOS

En el Ecuador, la declaracion de productos transgénicos debe reportarse en la
lista de ingredientes con el nombre del ingrediente seguido de la palabra
“TRANSGENICO”, y también declararse en el panel principal como “CONTIENE
TRANSGENICOS” cuando este supere el 0,9% en el producto.

TABLA NUTRICIONAL
La importancia de la tabla nutricional radica en proporcionar informacion mas
detallada del contenido nutricional del producto. Al contrario del sistema gréafico,

que evalua cada 100 g o 100 ml de producto, los datos de la tabla nutricional se
basan en una PORCION sugerida marcada para cada producto.
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FECHA DE CADUCIDAD

Es el tiempo hasta el cual el productor recomienda su consumo, este también se
lo conoce como “tiempo maximo de consumo”, “fecha de vencimiento” ¢ “fecha
de expiracion”. En la mayoria de alimentos (se excluyen productos refrigerados)
pasada la “fecha de caducidad” el producto no va a hacer dafio a la salud del
consumidor, se recomienda su consumo hasta esa fecha porque a partir de ahi las
caracteristicas organolépticas y su contenido nutricional pueden cambiar. Esta
fecha debe declararse legible y visiblemente bajo una de las siguientes expresiones:

Consumir preferentemente antes de....
Fecha de expiracion.....

Expira 0 Exp....
Tiempo méaximo de consumo....

O O O O O O

SISTEMA GRAFICO (SEMAFORO NUTRICIONAL)

En el sistema grafico, cada color hace referencia a una clasificacion, que se
establece por la cantidad de azUcares, grasa y sal que contiene cada 100 g o0 100 ml
de producto: ALTO contenido en rojo, MEDIO contenido en amarillo y BAJO
contenido en verde.

Nivel

CONCENTRACION CONCENTRACION
“BAJA” “MEDIA”
Componentes
Menor o igual a 3g en 100g Mayor a 3 y menor a 20g en 100g Igual o mayor a 20g en 100g
Grasa
totales Menor o igual a 1,5g en 100mL Mayor a 1,5 y menor a 10g en Igual o mayor a 10g en 100mL (para
(para liquidos) 100mL (para liquidos) liquidos)
Menor o igual a 5g en 100g Mayor a 5 y menor a 15g en 100g Igual o mayor a 15g en 100g
Azicares :
Menor o igual a 2,5g en 100mL Mayor a 2,5 y menor a 7,5g en Igual o mayor a 7,5g en 100mL
(para liquidos) 100mL (para liquidos) (para liquidos)

en 100g sodio en 100g 100g

Menor o igual a 120mg de sodio | Mayora 120 y menor a 600 mg de | Igual o mayor a 600 mg de sodio en

Sal (sodio) | Menor oigual a 120mg de sodio | Mayor a 120 y menor a 600mg de Igual o mayor a 600mg de sodio en
en 100mL (para liquidos) sodio en 100mL (para liquidos) 100mL (para liquidos)

Fuente: Tomado de contenidos y valores permitidos por Organizacion
Panamericana de la Salud para los alimentos procesados que contienen grasas,
azucares y sal.

8.1.10.2 SEGURIDAD Y CALIDAD
El disefio y los materiales de envasado ofrecen una proteccion adecuada de los

alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas.
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8.1.10.3 REUTILIZACION DE ENVASES

En caso que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, sera
indispensable lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las
caracteristicas originales, mediante una operacién adecuada y validada. Ademas,
son correctamente inspeccionados, a fin de eliminar los envases defectuosos.

8.1.10.4 TRANSPORTE A GRANEL

Los tanques o depositos para el transporte de alimentos al granel son disefiados
y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, poseen una superficie
interna que no favorece la acumulacion de producto y dé origen a contaminacion,
descomposicion o cambios en el producto.

8.1.10.5 TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO

Los alimentos envasados y los empaquetados llevan una identificacion
codificada que permite conocer el nimero de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante a mas de las informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de rotulado vigente.

8.1.10.6 CONDICIONES MINIMAS

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado se verificaran y
registraran los siguientes requisitos:

- Lalimpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos.

- Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y
acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto.

- Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados,
si es el caso.

8.1.10.7 EMBALAJE PREVIO

Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, son separados e
identificados convenientemente.

8.1.10.8 EMBALAJE MEDIANO
Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, pueden ser
colocadas sobre plataformas o paletas y permitir su retiro del area de empaque,

hacia el area de cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion.
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8.1.10.9 ENTRENAMIENTO DE MANIPULACION

El personal es particularmente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes
a las operaciones de empaque.

8.1.10.10 CUIDADOS PREVIOS Y PREVENCION DE CONTAMINACION

Cuando se requiera, con el fin de impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque son efectuadas en
zonas separadas, de tal forma que se brinde una proteccion al producto.

8.1.11 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

8.1.11.1 CONDICIONES OPTIMAS DE BODEGA

Las bodegas para almacenar los alimentos terminados de Productos San José
Cia. Ltda., se mantienen en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para
evitar la descomposicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados y
empaquetados.

8.1.11.2 CONTROL DE CONDICIONES DE CLIMA Y
ALMACENAMIENTO

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o bodegas
para almacenar los alimentos terminados incluyen mecanismos para el control de
temperatura y humedad que asegure la conservacion de los mismos; también
incluyen un programa sanitario que contemple un plan de limpieza, higiene y un
adecuado control de plagas.

8.1.11.3 INFRAESTRUCTURA DE ALMACENAMIENTO

Para la colocacién de los alimentos se utilizan estantes o tarimas ubicadas a una
altura que evite el contacto directo con el piso.

8.1.11.4 CONDICIONES MINIMAS DE MANIPULACION Y
TRANSPORTE

Los alimentos son almacenados alejados de la pared de manera que faciliten el
libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local.

8.1.11.5 CONDICIONES Y METODO DE ALMACENAJE

Las bodegas de Productos San José Cia. Ltda., se encuentran identificadas segun
la condicion del alimento por ejemplo cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.
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8.1.11.6 MEDIO DE TRANSPORTE

El transporte de alimentos de Productos San José Cia. Ltda., cumple con las
siguientes condiciones:

- Los alimentos y materias primas son transportados manteniendo, las condiciones
higiénico - sanitarias establecidas para garantizar la conservacion de la calidad
del producto.

- Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas son
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.

- El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos es de material de facil
limpieza, y debe evitar contaminaciones o alteraciones del alimento.

- No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas,
peligrosas 0 que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion fisico, quimico o bioldgico o de alteracion de los alimentos.

- El personal responsable revisa los vehiculos antes de cargar los alimentos con el
fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.

8.1.11.7 CONDICIONES DE EXHIBICION DEL PRODUCTO

La comercializacion o expendio de alimentos se realiza en condiciones que
garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello se dispone de
vitrinas, estantes 0 muebles que permitan su facil limpieza. Este numeral solo aplica
en caso de ferias y eventos en que Productos San José participe.

8.1.12 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
8.1.12.1 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

En Productos San José Cia. Ltda., todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion de los alimentos estan
sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad apropiado. Los procedimientos de
control previenen los defectos evitables y reducen los defectos naturales o
inevitables a niveles tales que no representen riesgo para la salud. Estos controles
variaran dependiendo de la naturaleza del alimento y deben rechazar todo alimento
gue no sea apto para el consumo humano.

8.1.12.2 SEGURIDAD PREVENTIVA

Productos San José Cia. Ltda., cuenta con un sistema de control y aseguramiento
de calidad e inocuidad, el cual es esencialmente preventivo y cubre todas las etapas
del procesamiento del alimento. De acuerdo con el nivel de riesgo evaluado en cada
etapa mediante la probabilidad de ocurrencia y gravedad del peligro, se debe
establecer medidas de control efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos
relacionados con el cumplimiento de los requerimientos de BPM o por el control

90



QUITO- ECUADOR
PRODUCTOS ~ MANUAL DE BUENAS CECHA.
"SAN JOSE" PRACTICAS DE MANUFACTURA
QUITO ECUADOR BPVI-MN-OL Revision: 01

de un paso del proceso.
8.1.12.3 CONDICIONES MINIMAS DE SEGURIDAD

El sistema de aseguramiento de la calidad de Productos San José considerar los
siguientes aspectos:

- Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de
todas las materias primas con los cuales son elaborados e incluyen criterios
claros para su aceptacion, liberacion o retencion y rechazo.

- Formulaciones de cada uno de los alimentos procesados especificando
ingredientes y aditivos utilizados los mismos que son permitidos y que no
sobrepasan los limites establecidos de acuerdo a la normativa, nacional, Codex
Alimentarius o normativa internacional correspondiente.

- Documentacién sobre la planta, equipos y procesos.

- Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describen los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos cubran todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

- Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y
métodos de ensayo deben ser reconocidos oficialmente o validados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

- Se establece un sistema de control de alérgenos orientado a evitar la presencia
de alérgenos no declarados en el producto terminado y cuando por razones
tecnoldgicas no sea totalmente seguro, se declarara en la etiqueta de acuerdo a
la norma de rotulado vigente.

8.1.12.4 LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

Productos San José Cia. Ltda., dispone de un laboratorio propio y externo para
realizar pruebas y ensayos de control de calidad segun la frecuencia establecida en
sus procedimientos.

Se validaran las pruebas y ensayos de control de calidad al menos una vez al afio
0 de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un
laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.
8.1.12.5 REGISTROS DE CONTROL DE CALIDAD

Se lleva un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, los
certificados de calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo e

instrumento.

Se debe validar la calibracién de equipos e instrumentos al menos una vez al afio
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0 de acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un
laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

8.1.12.6 METODOS Y PROCESO DE ASEO Y LIMPIEZA

Los métodos de limpieza de planta de produccion y equipos dependen de la
naturaleza del proceso y alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de
desinfeccion. Para su facil operacion y verificacion se deben cumplir los siguientes
requisitos:

- Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones. También incluir la
periodicidad de limpieza y desinfeccion.

- En caso de requerirse desinfeccion se definen los agentes y sustancias, asi como
las concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad de la operacion.

- También se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y
desinfeccion, asi como la validacion de estos procedimientos.

8.1.12.7 CONTROL DE PLAGAS

Los planes de saneamiento incluyen un sistema de control de plagas, entendidas
como insectos, roedores, aves, fauna silvestre y otras que son objeto de un programa
de control especifico, para lo cual se toma en cuenta los siguientes requisitos:

- El control puede ser realizado directamente por Productos San José Cia. Ltda. o
mediante un servicio externo de una empresa especializada en esta actividad. Se
evidenciara la capacidad técnica del personal operativo, de sus procesos y de sus
productos.

- Independientemente de quién haga el control,  la empresa es la responsable
por las medidas preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo
la inocuidad de los alimentos.

- Por principio, no se realizaran actividades de control de roedores con agentes
quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase, transporte y
distribucion de alimentos; solo se usardn métodos fisicos dentro de estas areas.
Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando todas las medidas de
seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.

9 PROCEDIMIENTOS
Los procedimientos que se realizan como sustento del presente documento son:
- Procedimiento de almacenamiento

- procedimiento de recepcion e inspeccion de materias primas e insumos
- Procedimiento de limpieza, desinfeccion y mantenimiento de vehiculos
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- Procedimiento de control de plagas

- Procedimiento de manejo de desechos

- Procedimiento de mantenimiento de instalaciones

- Procedimiento de seleccion de proveedores

- Procedimiento de limpieza y desinfeccion de instalaciones de la planta de
produccion

- Procedimiento de control de calidad del agua

- Procedimiento de calibracion de equipos e instrumentos de laboratorio

- Procedimientos de analisis de laboratorio

- Procedimiento de capacitacion y entrenamiento de personal

- Procedimiento de control de visitas

- Procedimiento de higiene del personal y uso de equipos de proteccion

- Procedimiento de manejo de sustancias quimicas

- Procedimiento de sefialética

- Procedimiento de reutilizacion de envases

- Procedimiento de rastreabilidad y trazabilidad

- Procedimiento de procesamiento de panela granulada orgénica

- Procedimiento de procesamiento de panela granulada convencional

- Procedimiento de procesamiento de panela sélida

- Procedimiento de procesamiento de panela granulada saborizada

- Procedimiento de procesamiento de panela en cubos

- Procedimiento de productos no conforme
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1. OBJETIVO

Establecer la metodologia adecuada para la limpieza y mantenimiento de las
areas externas de las instalaciones de la planta.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las areas externas, bienes y personal de la
empresa.

3. RESPONSABLES
Responsable de Mantenimiento.

o Verificar que las areas externas a las instalaciones de la empresa se encuentren
limpias y en buen estado.

e Informar las novedades existentes en las instalaciones para su reparacion o
modificacion.

e Reportar toda la informacion al Responsable de Calidad, Coordinador
Administrativo y Responsable de Talento Humano.

¢ Realizar un informe semanal de las novedades registradas.

Responsable de Calidad e Inocuidad
o Verificar el cumplimiento de este procedimiento.
Coordinador Administrativo y Responsable de Talento Humano

e Recibir y revisar la informacion proporcionada por el Responsable de Seguridad
y Vigilancia.

e Utilizar los medios pertinentes para las acciones correctivas a las novedades
halladas por el Responsable de Seguridad y Vigilancia.

4. DESARROLLO
4.1. GENERALIDADES

e Los establecimientos deben mantenerse en adecuado estado de conservacion
para facilitar todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion y asi cumplir
efectivamente la funcidon propuesta, especialmente las etapas esenciales de
seguridad y prevenciéon de contaminacion de alimentos por agentes fisicos,
quimicos o bioldgicos.

e Las areas que deben recibir especial atencion en el control de plagas son:
edificio, terrenos, adyacencias, area de disposicion de residuos, etc.
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e Las areas externas del establecimiento deben mantenerse limpias y la basura
debe ser correctamente depositada en recipientes cerrados y a prueba de plagas.

e Los orificios, drenajes y otros lugares donde las plagas puedan tener acceso,
deben permanecer cerrados. Los tejidos de alambre colocados en ventanas,
puertas y extractores abiertos reducen la probabilidad de entrada de plagas. Los
animales deben ser excluidos de las &reas donde se procesan alimentos.

e La inspeccion de los exteriores debe garantizar que los terrenos estén libres de
arbustos altos, de acumulacion de residuos solidos y de otros objetos que
faciliten el acercamiento y anidacion de plagas. Debe comprender, incluso, la
identificacion de probables lugares de reposo o formacién de nidos de pajaros,
que representen fuente de patdgenos.

e Se debe tener especial cuidado con la aproximacion de aves a los extractores de
aire, ya que ellas pueden traer microorganismos al interior del edificio. Las
mismas también pueden contaminar el agua de lluvia, por lo que debe asegurarse
que las canaletas desaguen lejos de las areas de manipulacion y del ingreso de
los empleados.

o El control de las areas externas de la empresa permite conservar las instalaciones
en buen estado, lo que evita la generacion de agentes contaminantes y resguardan
la calidad e inocuidad en el proceso de produccion, almacenamiento y
distribucion, asi como la seguridad y salud del personal, para lo cual se
consideran los hallazgos encontrados, mismos que seran notificados en el
informe semanal de Seguridad y Vigilancia para ser entregado al Responsable
de calidad, Coordinador Administrativo y/o Talento Humano, quienes
informaran a la Alta Direccion si es necesario tomar alguna accion correctiva
correspondiente.

4.2. Areas verdes y trampas para control de plagas

e ElResponsable de Seguridad y Vigilancia velara por el estado de las areas verdes
de la empresa, verificando que se encuentre en buenas condiciones para evitar la
generacion de focos de contaminacidn o cualquier otro inconveniente que impida
el funcionamiento normal de las actividades diarias del personal de la
organizacion, caso contrario se informara a las personas correspondientes para
la toma de acciones como se aclard anteriormente.

e Con respecto a las trampas utilizadas para el control de plagas se debe revisar
gue se encuentren en su lugar segun el procedimiento de control de plagas
BPM.PR.05 junto con la entidad seleccionada.

4.3. Mantenimiento de Areas externas

e El mantenimiento de las areas externas e internas es parte importante de la
imagen de la organizacion por lo que se verificara que las instalaciones se
encuentren en correcto estado. Para ello se revisara periédicamente la fachada
de la empresa verificando que no existan dafios en la pintura, graffitis, rupturas,
resquebrajamientos, entre otros.

e Se debe revisar la existencia de todas las rejillas de los sifones, y que los
implementos se encuentren en su lugar sin obstruir el camino.
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4.4. Procedimiento de Limpieza de areas Externas

Las areas externas del establecimiento incluyen: Patios, escaleras y jardines

Frecuencia: Las actividades de limpieza de las areas externas se deben realizar al
menos 3 veces a la semana.

Materiales y Equipos

Escobas
Palas
Cepillos

Procedimiento de Limpieza

1.
2.
3.

4.

Barrer completamente los patios y escaleras.

Recoger la basura y depositarla en el basurero.

Recoger la basura de los basureros en fundas plasticas y depositarlas en la caceta
de desechos.

Cuando sea necesario podar el césped y limpiar las flores. Este trabajo se puede
realizar dos veces al mes.

Consideraciones

La sefializacion de seguridad permite al personal tener un mayor conocimiento
de las areas y posibles riesgos que existen en ellas, por lo que es importante que
se encuentren correctamente colocadas.

El Responsable de Talento Humano y Seguridad y Vigilancia verificara la
existencia de las sefialéticas, conos, rutas de salida y separacion de
estacionamientos correctamente identificados, verificando que la sefializacion
no tenga ningun tipo de dafio para su correcta visualizacion.

En el caso de encontrar dafios, rupturas o desgaste en algin tipo de la
sefializacion de seguridad se informara al Coordinador Administrativo para
realizar la reparacion pertinente.

El Responsable de Seguridad y Vigilancia revisara que los vehiculos que
ingresan a las instalaciones de la empresa estén correctamente parqueados en
reversa para evitar eventualidades durante una emergencia, ademas deberan
ocupar el puesto asignado y cumplir con las condiciones de movilizacién dentro
de la organizacion.

El area debe estar totalmente libre de objetos que interrumpan su limpieza y
desinfeccion.

Los basureros de las areas externas seran limpiados y desinfectados de acuerdo
al procedimiento de Manejo de Desechos BPM.PR.06

97



PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA'Y
MANTENIMIENTO DE AREAS EXTERNAS

BPM.PR.04

VERSION: 01

QUITO - ECUADOR
FECHA: 16-10-2018

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION:

. NOMBRE DESCRIPCION
RCEg?sI%?o DEL PROCESO | VERSION DEL
REGISTRO REGISTRO
Se registrara el
Dosinfonion | Calidade e aetividades do
BPM.RS.07 < Inocuidad: 01 o
De Areas . limpieza'y
Mantenimiento . -
Externas desinfeccion de
las areas externas.

98




PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO QUITO - ECUADOR

BPM.PR.05 FECHA: 16/10/2018
VERSION: 01

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO

BPM.PR.05
VERSION: 01
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha: Fecha: Fecha:

99




PRODUCTOS PROCEDIMIENTO DE ALMACENAMIENTO
"SAN JOSE"

QUITO - ECUADOR
BPM.PR.05 FECHA: 16/10/2018

VERSION: 01

QUITO ECUADOR

1. OBJETIVO

Establecer los mecanismos adecuados de almacenamiento de materias primas,
insumos y productos terminados para asegurar la calidad e inocuidad de los
alimentos.

2. ALCANCE

Se aplica a todas las materias primas, insumos y productos terminados.
3. RESPONSABLES
Responsable de Produccion

e Entregar la materia prima e insumos a cada area segun el requerimiento.

o Verificar que cada materia prima, insumo y producto terminado se encuentre con
su respectiva identificacion y en el orden correcto en su respectiva area de
almacenamiento.

e Controlar que no exista materia prima, insumos ni producto terminado que esté
vencido o echado a perder.

e Llevar un control adecuado de stock de la materia prima, insumos y producto
terminado para evitar pérdida por caducidad o dafios.

Responsable de Calidad e Inocuidad

e Controlar periodicamente que las condiciones del area de almacenamiento sean
Optimas.

o Almacenar los registros del area de almacenamiento.

Personal Operativo

e Cumplir de manera adecuada con las normas de almacenamiento establecidas
por la empresa.

4. DESARROLLO
4.1. GENERALIDADES

e Las areas de almacenamiento deben tener condiciones de limpieza 6ptima,
evitando la exposicion a fuentes de contaminacion.

o Se debe garantizar que las condiciones ambientales y de temperatura sean aptas
para la conservacién y deben minimizar el deterioro y la contaminacion de los
alimentos. Las bodegas tendran termohigrometros para su debido control.
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o Durante las actividades de almacenamiento se debe aplicar el principio PEPS (lo
primero que entra es lo primero que sale) o PCPS (proximo a caducar primero
en salir) dependiendo de la naturaleza de la materia prima, insumo o producto
terminado.

e En las areas de almacenamiento, los alimentos deben estar separados del piso,
paredes y techo de forma que se evite la contaminacién, en superficies limpias y
en buen estado.

e Se utilizaran pallets de plastico negro en las areas de almacenamiento y pallets
de pléstico azul para ubicar los productos en el &rea de procesamiento.

¢ No se debe dejar productos en los pasillos, se debe considerar dejar al menos 30
cm de perimetro entre los productos y las paredes, para facilitar la limpieza y
evitar la presencia de roedores u otras plagas.

e Ladisposicion de los alimentos en las areas de almacenamiento debe permitir el
facil acceso para el personal autorizado, ademas debe permitir la circulacion de
aire, de tal manera que no se presente hacinamiento de los productos
almacenados.

e Los alimentos se almacenaran de manera que eviten la contaminacion cruzada,
de preferencia en recipientes cerrados o herméticamente sellados y separados e
identificados conforme su naturaleza.

e Las areas de almacenamiento no deben ser utilizadas como bodegas de utensilios
y equipos en desuso o inservibles, u otros materiales que puedan contaminar los
alimentos.

e Se debe evitar introducir contaminaciones a través de polvo, agua o grasa que
pueden estar adheridos a los empaques de los insumos que ingresan a los
depositos.

e Las puertas deben mantenerse cerradas para evitar la entrada de cualquier plaga.

e La materia prima, insumos y producto terminado deben identificarse de manera
clara y legible, por nombre y fecha de caducidad.

e Las materias primas deben almacenarse de manera que no ocasionen un peligro
potencial de contaminacion cruzada con los productos elaborados.

e Se deben registrar todas las entradas y salidas de productos en los registros
correspondientes.

¢ Se deben mantener los productos organizados de forma tal que su conteo puede
ser realizado de forma réapida y efectiva, ya sea en estiba directa o estanterias
(siempre las mismas cantidades y de la misma forma).

4.2. DESPACHO

¢ Al momento de la carga debe verificarse la orden de compra para constatar que
lo que se esta por cargar es lo que se pidio.

e Se debe controlar que los embalajes estén en dptimo estado y con el rotulado
correspondiente.

e Se debe verificar que se cumpla el procedimiento de trasporte.

e Al momento de comprobar que no existen anomalias se efectla la carga y se
registra su egreso en el registro de despacho, donde también queda asentado el
destino, el transporte que lo traslada y el responsable.
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Manejo de . despachados con
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codificacion: lote,
cantidad, fecha de
elaboracion y
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caducidad.
Control de Se registran las
Bodegas y » condiciones de
BPM.RS.28 | condiciones de | Produccion |01 almacenamiento, y
almacenamiento estado de bodegas.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de manejo de desechos sélidos y liquidos generado
en los procesos de produccion para reducir el riesgo de contaminacion cruzada.

2. ALCANCE

Aplica a los residuos liquidos y sélidos, organicos e inorganicos generados en
las actividades de produccion de la empresa.

3. RESPONSABLES
Personal Operativo

e Cumplir con el manejo adecuado de los desechos generados en la planta.
e Retirar los desechos producidos en las areas de procesamiento y colocarlos en el
area de almacenamiento temporal de desechos.

Responsable de Produccién

e Verificar que los desechos orgéanicos e inorganicos se encuentren depositados en
los contenedores asignados y sefializados.

o Verificar que las entidades publicas y privadas encargadas de la recepcion de
residuos cumplan con dicha actividad, caso contrario notificar al Responsable de
Control de Calidad e Inocuidad.

¢ Recibir la documentacidn de entrega/recepcion de desechos por parte del gestor
ambiental.

Responsable de Control de Inocuidad y Calidad

e Controlar que el manejo de desechos generados por el procesamiento de
alimentos se realice correctamente.

e Comprobar que los recipientes destinados para la recoleccion de desechos estén
en buen estado y cumplan las normas de limpieza.

e Recopilar los documentos del gestor ambiental proporcionados por el
Responsable de Produccion.

4. DESARROLLO
5. MANEJO DE DESECHOS

Los contenedores de desechos se encuentran ubicados en cada area de
procesamiento, los mismos que estan alejados de la linea de produccién con el fin

de minimizar el riego de contaminacion y facilitar su manejo. Todos los recipientes
deben permanecer con su tapa y la respectiva identificacién y diferenciaciéon que
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propicie su posterior separacion, aprovechamiento (reciclaje o reutilizacion) o
cualquier disposicion final adecuada.

El manejo de los desechos debe ser realizarse en forma segura, evitando el riesgo
de derrame de los residuos, ademas se debe evitar que la separacion hecha
previamente se pierda, para ello los residuos deben estar empacados de manera que
se evite el contacto con el entorno y el personal operativo asignado para la
recoleccion.

5.1. IDENTIFICACION DE RECIPIENTES

Los recipientes utilizados en todas las instalaciones de la planta son destinados
exclusivamente para desechos solidos, y deben estar diferenciados por sus colores,
cumpliendo con los requisitos establecidos en la norma NTE INEN 2841 para
“Estandarizaciéon De Colores Para Recipientes De Depdsito y Almacenamiento
Temporal De Residuos Solidos”. En la tabla 1 se detalla la clasificacion especifica
conforme a la norma.

Tabla 1. Clasificacion de los recipientes de almacenamiento personal de acuerdo al
tipo de residuo.

VERDE

TIPO DE COLOR DEL DESCRIPCION
RESIDUO RECIPIENTE
Todos los desechos de origen
- - Biologico, es decir: restos de comida,
Organico

panela, cascaras de fruta, verduras,
hojas, entre otros.

Desechos no
aprovechables

NEGRO

Todos los materiales no
aprovechables: toallas sanitarias,
servilletas usadas, papel adhesivo,
papel higiénico, entre otros. Envases
plasticos de aceites comestibles,
envases con restos de comida.

Plastico

AZUL

Plastico susceptible de
aprovechamiento, envases PET.
Botellas vacias y limpias de plastico,
fundas plésticas, recipientes de
productos de limpieza vacios y
limpios.

Vidrio/Metal

BLANCO

Botellas de vidrio, frascos de
aluminio, latas. Todos ellos deben
estar vacios, limpios y secos

Papel/Carton

GRIS

Papel en buenas condiciones, cajas
y envases de carton y papel. De
preferencia sin grapas, demas
envolturas.

Fuente: Adaptado de NTE INEN 2841 estandarizacion de colores para recipientes
de depdsito y almacenamiento temporal de residuos solidos.
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5.2. PROCEDIMIENTO DE RECOLECCION DE DESECHOS.

5.2.1. CONTENEDORES DE AREA DE PRODUCCION Y AREA DE
DESINFECCION

Responsables: Responsable de Produccion, Personal Operativo asignado

Frecuencia: Los residuos que se producen en la planta de procesamiento deben ser
recolectados por el personal operativo asignado, dos veces al dia: en la mitad de la
jornada y al finalizar la jornada laboral, estos deben ser colocados en los recipientes
generales ubicados en el &rea externa.

Procedimiento

1. Retirar las tapas de los contenedores.

2. Percatarse de que la funda en donde se depositaron los desechos no presente
aberturas para evitar la fuga y esparcimiento de los desechos.

3. Amarrar la funda y transportarla hacia los contenedores centrales respectivos.

Consideraciones

o Verificar visualmente que los desechos estén correctamente clasificados en su
respectivo contenedor para facilitar su disposicidn posterior.

e En caso de que los desechos se encuentren clasificados de manera incorrecta se
debe realizar la reorganizacion de los desechos en las reas externas si es posible.
En caso que no sea posible se considerara desperdicios no aprovechables.

e Los contenedores deben estar siempre bien tapados y con su funda plastica.

e Se debe establecer y verificar que los residuos sélidos sean almacenados en
contenedores que cumplan con las normas de seguridad e higiene como:
Capacidad, Material del que esta hecho, ldentificacion del tipo de residuo
que envasan.

5.2.2.CONTENEDORES DE INSTALACIONES SANITARIAS

Frecuencia: Los residuos que se producen en las instalaciones sanitarias deben ser
recolectados y almacenados en los contenedores centrales externos dos veces a la
semana: miércoles y viernes.

Procedimiento

1. Retirar las tapas de los contenedores.

2. Percatarse de que la funda en donde se depositaron los desechos no presente

aberturas para evitar la fuga y esparcimiento.
3. Amarrar la funda y transportarla hacia los contenedores centrales respectivos.
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Consideraciones

e Los contenedores deben estar siempre bien tapados y con su funda pléstica.
e Se debe mantener las condiciones apropiadas de seguridad e higiene del &rea.

5.2.3.GESTOR AMBIENTAL

e Todas las cajas de cartdn, libres de grapas y otros objetos deben desarmarse y
ubicarse en forma de hilera uno encima de otro en una zona especifica del area

de almacenamiento de los productos.

o Alfinalizar la jornada estos desechos deben ser colocados en una zona especifica
ubicada en el &rea externa de la planta que facilite la recepcion y disposicion del

gestor ambiental.

e EIl gestor ambiental debe ser acreditado por la Secretaria de Ambiente para el

adecuado manejo y reciclaje de los cartones.

5.2.4.PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

CONTENEDORES

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccién de todos los contenedores
de desechos de la empresa se deben realizar al finalizar la jornada laboral de cada

semana.
Materiales y Equipos

Escobas, cepillos, trapos

Balde

Manguera

Agua potable controlada
Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento

1. Se debe cumplir correctamente las actividades del procedimiento de manejo de

desechos.

2. Con ayuda de una escoba o cepillo se retiran las particulas de polvo y demas

solidos que se encuentren adheridos al contenedor.
Enjuagar con agua caliente.
Retirar el exceso de agua con ayuda de un trapo limpio.

~w

5. Con ayuda de una esponja colocar la solucién desinfectante en toda la superficie

de los contenedores.
6. Eliminar el exceso de agua.
7. Dejar secar al ambiente.
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Consideraciones

e Se debe establecer y verificar que los residuos sélidos sean almacenados en
contenedores que cumplan con las normas de seguridad e higiene.

e Posterior al procedimiento de limpieza y desinfeccion se deben colocar los
contenedores en su lugar respectivo, con funda plastica y correctamente tapados.

6. REGISTROS Y DOCUMENTACION

< NOMBRE .
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran todas
las actividades en
relacién a la
BPM.RS.08 Manejo de Produccion | 01 clasificacion y orden
Desechos de los desechos y la
limpiezay
desinfeccion de sus
contenedores.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de mantenimiento de instalaciones de las plantas de
produccion, con el fin de garantizar el cumplimiento de la normativa de Buenas
Précticas de Manufactura vigente.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las instalaciones de la planta de
procesamiento, tanto internas como externas.

3. RESPONSABLES

Analista de Mantenimiento

¢ Realizar el mantenimiento preventivo y correctivo de las instalaciones de las
plantas de produccién.

¢ Informar de algun arreglo que necesite intervencion especifica de instalaciones.

o Verificar y validar el estado de las instalaciones de las plantas de produccién.

Responsable de Calidad e Inocuidad

e Inspeccionar las instalaciones de las plantas de produccién con el fin de
garantizar que se encuentre en buen estado para la produccion de alimentos
inocuos.

Responsable de Compras

e Contactar con los proveedores de servicio para el mantenimiento especifico de
instalaciones.

e Dotar de los materiales y herramientas para la reparacién y arreglos de
instalaciones.

o Verificar que las empresas que realizan los servicios de mantenimiento de
instalaciones cuenten con la capacidad técnica necesaria para llevar los trabajos
previstos.

Responsable de Produccién y Personal Operativo
¢ Informar anomalias o hallazgos con respecto a las instalaciones de la planta de

produccion, con el fin de aplicar los arreglos necesarios para que las actividades
de produccion se realicen normalmente.
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4. DESARROLLO
4.1. MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES

El mantenimiento de las instalaciones se realiza con el fin de garantizar la calidad
e inocuidad de los alimentos elaborados.

Para el mantenimiento de instalaciones se deberan tomar las siguientes
consideraciones generales:

e Los arreglos y reparaciones de las instalaciones deberdn realizarse sin poner
riesgo la inocuidad y calidad de los alimentos, de preferencia los arreglos al
interior de las areas donde se encuentre las lineas de produccion deben realizarse
cuando no se esté procesando productos.

e Antes de cualquier arreglo y reparacion el Analista de Mantenimiento deberd
solicitar al Responsable de Compras los materiales y herramientas necesarias
para la reparacion.

e Después de cualquier arreglo y reparacion el Responsable de Produccion vy el
Personal operativo debera realizar la limpieza y desinfeccion (si aplica) del area
donde se han realizado las actividades de arreglo y reparacion. La limpieza y
desinfeccion se debera realizar antes de realizar cualquier operacion de
produccidn, conforme a lo que se describe en el procedimiento BPM.PR.09.

e Las instalaciones que cuenten con un mantenimiento especifico por un
proveedor externo, deberd ser gestionado por el Responsable de Compras en
coordinacion con el Responsable de Produccidn, para tomar las prevenciones
necesarias y que no ponga en riesgo la calidad e inocuidad de los alimentos. El
proveedor debe ser calificado y tener la capacidad técnica para el trabajo
solicitado, asimismo deberd emitir un informe o cualquier documento que
evidencie las actividades realizadas.

4.2. PROCEDIMIENTOS DE INSPECCION DE INSTALACIONES

Responsables: Responsable de Control de Calidad e Inocuidad, Analista de Control
de Calidad e Inocuidad.

Frecuencia: Las inspecciones de instalaciones se realizardn cada seis meses 0
cuando se lo requiere.

Procedimiento
1) Recorrer todas las instalaciones internas y externas de la planta de produccién.
2) Registrar todos los hallazgos encontrados durante la inspeccion.

3) Elaborar un informe de la inspeccion con las posibles acciones correctivas.
4) Realizar un cronograma para las acciones correcciones (si aplica).
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Consideraciones

e Al ingresar a la planta de produccién el equipo de inspeccion deberd ingresar
con el equipo de inocuidad necesario y seguir el procedimiento de ingreso

respectivo.

e Se debe procurar que se realicen los fines de semana

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

CcODIGO
REGISTRO

NOMBRE ,
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO

DESCRIPCION
DEL
REGISTRO

BPM.RS.14

Calidad e
Inocuidad.
Subproceso:
Mantenimiento

Mantenimiento
de
Instalaciones

01

Se anotaran
todas las
actividades en
relacion al
mantenimiento
de instalaciones
como:
mantenimientos,
arreglos,
cambios y
reparaciones de
las instalaciones.
Se colocara el
area y trabajo
realizado.

Documentacién Adicional

e Procedimiento de limpieza y desinfeccion de instalaciones (Cod.: BPM.RS.09)

¢ Informe de trabajo por parte de la empresa calificada que realice las actividades
de mantenimiento en zonas especificas.
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1. OBJETIVO

Establecer los métodos efectivos de control microbioldgico de ambientes y
superficies para garantizar la inocuidad de los alimentos procesados.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las areas y superficies de la planta
que se encuentren en contacto con el alimento.

3. RESPONSABLES
Responsable de calidad

e Realizar los muestreos de ambientes en cada una de las areas ya establecidas en
el plan.

e Realizar los muestreos de superficies tanto de equipos, utensilios y personal
operativo de acuerdo al plan de muestreo.

e Planificar los andlisis microbioldgicos con empresa externa certificada como
requisito para validacion.

Responsable Compras y Adquisiciones

e Contactar empresa externa de analisis microbioldgicos y gestionar el desarrollo
de los mismos.

Personal operativo

e Colaborar, con el trabajo del responsable de calidad.
4. DESARROLLO

4.1. GENERALIDADES

La limpieza y la desinfeccion son procedimientos de gran importancia, ya que
permiten controlar la presencia de microorganismos sobre las superficies. La
desinfeccion es un proceso que implica la destruccion de microorganismos
perjudiciales. Las personas también son una fuente de contaminacién, ya que
liberan gran cantidad de particulas al moverse, toser, estornudar, etc. Algunas de
estas particulas llevan microorganismos que podrian contaminar el ambiente,
utensilios, etc., que se encuentren en contacto con el alimento y por ende representar
un peligro potencial.

4.1.1.PROCEDIMIENTO

Se sequira el procedimiento establecido por la empresa externa, aplicado a las
areas y superficies que se indican en la tabla presentada a continuacion:

114



PROCEDIMIENTO PARA EL ANALISIS
MICROBIOLOGICO DE AMBIENTES Y SUPERFICIES | QUITO - ECUADOR

BPM.PR.0S FECHA: 01-10-2018
VERSION: 01
Tabla 1. Zonas de muestreo
AREA AMBIENTES SUPERFICIES

Recepcion de materias X X
primas
Bqdega de materias X N/A
primas

X X
Procesamiento (cada éarea de (equipos utensilios y

produccién) personal operativo)

Bode_ga de producto X X
terminado
Desp_acho de producto X X
terminado.
Transporte utilizado para
despacho de producto X X
terminado
O_perarlo manipulador de N/A X
alimentos

NuUmero de muestras en cada punto

De acuerdo a las condiciones de la empresa y la linea de produccién del negocio
se ha establecido realizar dos muestras, una en cada punto o lugar de muestreo en
la mitad de la jornada (receso) y otro muestreo al finalizar todas las actividades.

4.2. Frecuencia de los muestreos

De acuerdo a los lugares de muestro se establece las siguientes frecuencias de
toma de muestra.

AREA AMBIENTES | SUPERFICIES FRECUENCIA
Recepcion de Anual

. . X X
materias primas
Bodega _ de X N/A Anual
materias primas
Procesamiento X (equipos Anual

X (cada area de

produccion) utensilios y
personal operativo)

Bodega de Anual
producto X X
terminado
Despacho de Anual
producto X N/A
terminado.
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Consideraciones

e En caso de que los muestreos sean realizados por el personal propio de la
compafiia, la empresa externa deberd disponer del procedimiento que se debe
seguir y los materiales a utilizar.

¢ Inicialmente los analisis se realizardn anualmente, después de las validaciones
correspondientes, de acuerdo a los resultados, se ajustara la frecuencia.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION:

¢ Informe de resultados analisis microbioldgicos de empresa externa certificada.
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1. OBJETIVO

Definir la metodologia de limpieza y desinfeccién de las instalaciones de
produccion de panela orgénica e inorganica.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica en todas las actividades de limpieza y desinfeccion
del area de produccion organica e inorganica para garantizar la calidad e inocuidad
de los productos.
3. RESPONSABLES
Responsable de Control de Calidad e Inocuidad
o Verificar y validar el cumplimiento de este procedimiento.

Responsable de Produccién y Personal Operativo

e Controlar las actividades de limpieza y desinfeccion.

e Cumplir y hacer cumplir con lo estipulado en este procedimiento.

e Informar anomalias o hallazgos con el fin de aplicar las acciones correctivas
necesarias.

4. DESARROLLO
4.1. PROCEDIMIENTO GENERAL DE LIMPIEZA Y DENSIFECCION

La planta de produccion de panela se divide en dos areas: organica e inorganica,
por lo que la desinfeccion sera distinta en cada caso.

En la planta de produccion organica se empleara como desinfectante alcohol

etilico organico o &cido peracético, mientras que en el area convencional se puede
emplear un desinfectante comun permitido por la FDA.

Consideraciones generales

e Se deben almacenar los productos para desinfeccion en lugares cubiertos, que no
incida la lluvia, ni los rayos solares directamente.

e Se deben realizar las actividades de limpieza y desinfeccién con guantes de
caucho y mascarilla.

4.1.1.IDENTIFICACION DE UTENSILIOS DE LIMPIEZA

No deben usarse los mismos utensilios de limpieza en las areas internas,
instalaciones sanitarias, ni en las areas externas del establecimiento por lo que estos
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deben ser identificados con colores diferentes como se muestra en la siguiente tabla,
para ser facilmente reconocidos y evitar asi cualquier tipo de contaminacion

cruzada.

COLOR DE
AREA IDENTIFICACION
DE UTENSILIO DE
LIMPIEZA
Procesamiento
AZUL
Bodegas
AMARILLO

Areas Externas

Instalaciones
Sanitarias

ROJO

Vehiculos de
Transporte

NEGRO

4.2. PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS DE
DESINFECCION

4.2.1. AREA DE PRODUCCION

LIMPIEZA Y

Responsables: Responsable de Produccidn, personal operativo asignado

4.2.1.1. PISOS

Frecuencia: Las actividades de limpieza de los pisos del area de produccion se
deben realizar al salir al receso de mitad de jornada y al finalizar la jornada laboral.
Las actividades de desinfeccion se realizarén al terminar la jornada laboral.

Materiales y Equipos

Escobas
Cepillos
Balde

Trapeador/ pluma
Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%.
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Procedimiento de Limpieza

1. Retirar completamente las particulas de polvo y demas sélidos del piso, remover
toda la suciedad de las esquinas y los rincones con ayuda de una escoba.

2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

3. De ser necesario, completar la limpieza con ayuda de un trapeador humedecido,
en caso de existir excesiva acumulacion de agua, retirarla con ayuda de una
pluma.

Procedimiento de Desinfeccién

1. Cumplir las actividades del proceso de limpieza.

2. Aplicar una solucion desinfectante con ayuda de un atomizador.
3. Dejar secar al ambiente

Consideraciones

e El piso debe estar totalmente libre de objetos que interrumpan su limpieza y
desinfeccion.

e Lalimpiezay desinfeccion del piso debe realizarse al final de las demas areas.

4.2.1.2. PAREDES

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las paredes del area de
produccidn se deben realizar cada 15 dias al terminar la produccion semanal.

Materiales y Equipos

Escobas, cepillos, esponjas, trapos
Atomizador

Agua potable controlada

Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento de limpieza

1. Con la ayuda de escobas o cepillos remover las particulas solidas y toda la
suciedad que se encuentre adherida.
2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

Procedimiento de desinfeccion
1. Cumplir con todas las actividades del procedimiento de limpieza.
2. Con un atomizador colocar una solucién desinfectante en toda la pared,

haciendo especial énfasis en las esquinas.
3. Dejar secar al ambiente.
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Consideraciones

e Se deben retirar todos los equipos, herramientas y productos que se encuentren
cerca de las paredes antes de iniciar la limpieza.

4.2.1.3.TECHOS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de techos del area de
produccion se deben realizar mensualmente al finalizar la produccion.

Materiales y Equipos

Escobas, espéatulas
Trapeadores

Manguera

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%

Procedimiento de Limpieza

1. Con la ayuda de escobas o cepillos remover toda la suciedad que se encuentre
adherida, especialmente en las esquinas y rincones.

2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

3. De ser necesario, con ayuda de una manguera enjuagar con agua suficiente las
areas del techo que lo requieran.

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.

2. Con ayuda de un atomizador, aplicar solucién desinfectante

3. Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

e Se debe evitar que el agua llegue a las lamparas, debido a que pueden averiarse.

e Al finalizar la operacion retirar el exceso de agua que haya caido al piso, con
ayuda de trapeadores y plumas.

4.2.1.4 TOLVAS

Frecuencia: Las tolvas deben ser limpiadas y desinfectadas al terminar la
produccion de cada lote y al finalizar la produccion del dia.

Materiales y Equipos

e Agua potable controlada.
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e Cepillos, balde, trapos, esponjas.
e Atomizador.
¢ Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento

Retirar las mangas dosificadoras que se encuentran al final de la tolva.
Remover los solidos de mayor tamafio alrededor de la tolva.

Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes

Con ayuda de una manguera o una esponja humedecida remover la panela que
se encuentra adherida en toda la superficie.

5. Aplicar la solucidn desinfectante con ayuda de un atomizador.

NS

Consideraciones

1. Lareposicion de las mangas dosificadoras se realiza diariamente antes de iniciar
la produccion.

4.2.1.5. VENTILADORES

Frecuencia: Los ventiladores de hélice deberan ser limpiados y desinfectados una
vez por semana al terminar la produccién semanal.

Materiales y Equipos

Agua potable controlada.

Cepillos, balde, espatulas, trapos, esponjas.
Atomizador

Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento

1. Retirar las particulas de polvo y sélidos de mayor tamafio alrededor del
ventilador.

2. Con ayuda de un atomizador aplicar una pequefia cantidad de solucién
desinfectante.

4.2.1.6. ESCALERAS

Frecuencia: La escalera interna en el area de produccion debera ser limpiada dos
veces por dia, al salir al descanso de media jornada y al finalizar la produccion
diaria. La desinfeccion de la misma se realizara una vez por semana al terminar la
produccion semanal.
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Materiales y Equipos

e Agua potable controlada.
e Escobas, balde, trapeador, cepillos, espatulas, trapos, esponjas.
¢ Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento de Limpieza

1. Retirar completamente las particulas de polvo y demas solidos, remover toda la
suciedad de las esquinas y los rincones con ayuda de una escoba.

2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

3. De ser necesario, completar la limpieza con ayuda de un trapeador humedecido,
en caso de existir excesiva acumulacion de agua, retirarla con ayuda de una
pluma.

Procedimiento de Desinfeccién

1. Cumplir con las actividades del procedimiento de limpieza.

2. Aplicar con ayuda de un atomizador la solucion desinfectante, alrededor de la
superficie de la escalera, y de igual manera en pasamanos y barandales.

3. Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

e Las escaleras deben estar con el paso libre y por ningin motivo estar
interrumpidas por materiales, equipos, utensilios, entre otros.

e Debajo de las escaleras no debe ser colocado ningin producto en
procesamiento.

4.2.1.6 INSTALACIONES ELECTRICAS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las instalaciones
eléctricas se deben realizar mensualmente al finalizar la produccion.

Materiales y Equipos

Escobas, cepillos, balde
Trapeador

Agua potable controlada
Alcohol 65%

Procedimiento de limpieza
1. Retirar todas las impurezas que se encuentren adheridas, con ayuda de un trapo

o un cepillo.
2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes
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Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.
2. Aplicar la solucién desinfectante con ayuda de un atomizador.
3. Dejar secar al ambiente

Consideraciones

e Se debe verificar periodicamente que ninguna instalacion tenga cables colgantes
que presenten un peligro potencial.

e Previo a la realizacion del proceso de limpieza y desinfeccion se debe asegurar
que ninguna instalacion se encuentre en funcionamiento.

4.2.2.HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS
4.2.2.1. Mesas de trabajo

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las mesas de trabajo
deben realizarse antes y después de cada operacion.

Materiales y Equipos

o Cepillos, trapos

e Balde

e Agua potable controlada
¢ Alcohol antiséptico 65%

Procedimiento de limpieza

1. Se deben retirar todos los objetos que estén encima y debajo de las mesas.

2. Eliminar con ayuda de un cepillo o trapo toda la suciedad y particulas de
alimento visibles tanto en la parte superior como en la parte inferior de cada
mesa, haciendo especial énfasis en los rincones y en las esquinas.

3. Aplicar la solucién desinfectante con ayuda de un atomizador en todas las
superficies.

4. Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

o Al finalizar la operacion se debe retirar los residuos que hayan caido al piso.
e La limpieza y desinfeccion de las mesas debe realizarse previo a la limpieza y
desinfeccion de los pisos.

4.2.2.2.Bandejas, palas de acero inoxidable, tinas, pallets.

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las bandejas, palas de
acero y tinas deben realizarse antes y después de cada operacion. La limpieza y
desinfeccion de los pallets debe realizarse en conjunto con la del piso.
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Materiales y Equipos

Cepillos, trapos

Balde

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento de limpieza y desinfeccion

1. Restregar cada uno de los utensilios con ayuda de un cepillo para eliminar toda
la suciedad que se encuentre adherida.

2. Con ayuda de un atomizador aplicar la solucién desinfectante en todas las
superficies

3. Retirar el exceso con un trapo limpio

4. Dejar secar a temperatura ambiente.

Consideraciones

e Las tinas plasticas y las bandejas, después de la desinfeccion, deben colocarse
boca abajo para facilitar su proceso de secado.

4.2.4 AREA DE ALMACENAMIENTO

Responsables: Responsable de Produccidn, Personal operativo asignado.

4.2.4.1 PISOS

Frecuencia: Las actividades de limpieza de los pisos del area de almacenamiento

se deben realizar dos dias a la semana: antes de iniciar las actividades laborales
semanales (Lunes) y posterior al tltimo despacho semanal (Jueves 6 Viernes).

Materiales y Equipos

Escobas

Balde

Trapeador/ pluma

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%

Procedimiento de Limpieza
1. Retirar completamente las particulas de polvo y demas sélidos del piso, remover

toda la suciedad de las esquinas y los rincones con ayuda de una escoba.
2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.
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3. De ser necesario, completar la limpieza con ayuda de un trapeador humedecido,
en caso de existir excesiva acumulacion de agua, retirarla con ayuda de una
pluma.

Procedimiento de Desinfeccion

1. Cumplir las actividades del proceso de limpieza.
2. Aplicar una solucidn desinfectante con ayuda de un atomizador.
3. Dejar secar al ambiente

Consideraciones

e EIl piso debe estar totalmente libre de objetos que interrumpan su limpieza y
desinfeccion.

e Lalimpiezay desinfeccion del piso debe realizarse al final de las demas areas.
4.2.4.2 PAREDES

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las paredes del area de
almacenamiento se deben realizar cada 15 dias al terminar la jornada de produccion
semanal.

Materiales y Equipos

Escobas, esponjas, trapos
Atomizador

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%.

Procedimiento de limpieza

1. Con la ayuda de escobas o cepillos remover las particulas sélidas y toda la
suciedad que se encuentre adherida.

2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades del procedimiento de limpieza.

2. Con un atomizador colocar una solucién desinfectante en toda la pared,
haciendo especial énfasis en las esquinas.

3. Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

e Se deben retirar todos pallets y cajas que se encuentren cerca de las paredes antes
de iniciar la limpieza.
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4243 TECHOS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de techos del area de
almacenamiento se deben realizar trimestralmente, en caso de no encontrarse
totalmente vacia el area, se debe cubrir con plastico las cajas que contengan
producto para evitar que les caiga polvo al momento de realizar la limpieza.

Materiales y Equipos

Escobas, espéatulas
Trapeadores

Manguera

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%

Procedimiento de Limpieza

1. Con la ayuda de escobas o cepillos remover toda la suciedad que se encuentre
adherida, especialmente en las esquinas y rincones.

2. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

3. De ser necesario, con ayuda de una manguera enjuagar con agua suficiente las
areas del techo que lo requieran.

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.
2. Con ayuda de un atomizador, aplicar solucién desinfectante

3. Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

e Se debe evitar que el agua llegue a las lamparas, debido a que pueden averiarse.
e Al finalizar la operacion retirar el exceso de agua que haya caido al piso, con
ayuda de los trapeadores o plumas correspondientes.

4244 PALLETS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de los pallets deben
realizarse en conjunto con las del piso.

Materiales y Equipos

Escobas, cepillos

Balde

Agua potable controlada
Alcohol antiséptico 65%.
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Procedimiento de limpieza y desinfeccion

1. Restregar cada uno de los pallets ayuda de una escoba o cepillo para eliminar

toda la suciedad que se encuentre adherida.
Enjuagar con suficiente agua.

Colocar los pallets de manera vertical para facilitar su secado
Aplicar la solucion desinfectante con ayuda de un atomizador
Dejar secar a temperatura ambiente.

arwN

Consideraciones

o Los pallets deben estar completamente secos antes de ser reubicados en el area
de almacenamiento para evitar que el producto se humedezca y sufra dafios
irreversibles que afecten a su vida util.

e Los pallets deben ubicarse conforme a las especificaciones descritas en las
Generalidades del procedimiento de almacenamiento BPM.PR.01.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

NOMBRE

CODIGO p DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO DEL REGISTRO
REGISTRO
Limpieza Y Se registrara el
) S cumplimiento de las
Desinfeccion b
De actividades de
BPM.RS.01 . Produccion | 01 limpiezay
Instalaciones ' 7,
desinfeccion de las
Planta ) ;
L instalaciones,
Organica - .
equipos y utensilios.
Limpieza Y Se registrara el
h S cumplimiento de las
Desinfeccion L
De actividades de
BPM.RS.02 . Pr ion 1 limpieza
S0 Instalaciones oduccio 0 P Y,
desinfeccion de las
Planta . .
) instalaciones,
Convencional . .
equipos y utensilios.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de control de calidad e inocuidad en la etapa de
produccién para verificar que los productos cumplan con los pardmetros
establecidos por la normativa vigente respectiva.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable de acuerdo a un sistema de muestreo de
aceptacion para la inspeccion de componentes, materias primas, materiales en
proceso y producto terminado que deben mantenerse dentro de los términos
aceptables de calidad propuestos por la normativa vigente para la aceptacion y
liberacion de cada lote.

3. RESPONSABLES
Responsable de Control de Calidad e Inocuidad

e Revisar, verificar, controlar y aprobar que los procesos de fabricacion aseguren
el cumplimiento de los requisitos que se exigen en cuanto a normas, planes,
reglamentos y especificaciones del cliente.

o Verificar y actualizar la documentacion necesaria, asi como los ensayos e
inspecciones que se deben llevar a cabo en el proceso de produccion.

e Toma de decisiones y acciones correctivas ante contrariedades que se presenten.

Analista de Calidad e Inocuidad

e Desarrollar los anélisis de calidad de la materia prima, componentes, materiales
en proceso y producto terminado en la etapa de produccién.

e Registrar los resultados y elaborar informes de los mismos para liberacion de
lotes.

e Informar de hallazgos encontrados que no se encuentren dentro de los
parametros de calidad para que se den las acciones correctivas necesarias.

e Supervisar todos los procesos y operaciones que intervienen.

e Aceptar, utilizar y proporcionar todos los medios técnicos de ensayo y medida
que sean necesarios. Es el responsable de realizar los controles de inspeccion y
ensayo Y asi cumplir con los objetivos gque se han establecido previamente

Responsable de Produccién y Personal Operativo

¢ Planificar la ocupacion de cada maquina que se requiera en cada proceso

e Asignar a los operarios las tareas a realizar en el proceso de fabricacion.

e Verificar el adecuado funcionamiento de la maquinaria y que la materia
suministrada sea la correcta para la fabricacion del producto y el cumplimiento
de las tareas.

e Cumplir y hacer cumplir los requisitos, procedimientos y planes que afecten a
cada proceso de produccion.
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4. DESARROLLO
4.1. TOMA DE MUESTRAS

Los items seleccionados para la muestra deben representar entre el 0,5y 1% de
cada lote y tipo de producto por muestreo aleatorio simple durante su produccion o
cuando esta haya culminado. Los factores que se van a evaluar conforme a las
normas respectivas son: Peso, sellado y codificacion en todas las muestras, los
limites que pueden considerarse aceptables en cada uno se describen en la siguiente
tabla.

Tabla 1. Limites aceptables por producto.

s PESO
TIPO DE PRODUCTO - % Peso Peso Min_ | Max
“| 8| neto bruto
Panela granulada Organica Kapira 500 500 507 507 | 511
Panela granulada Orgénica Kapira 1000 1010 1010 | 1014
1000
Panela granulada Orgénica Kapira 2000 2008 2008 | 2012
2000
Panela granulada Orgénica AKE 455 455 459 459 | 463
Panela granulada Organica AKI 1000 1000 1006 1006 | 1010
Panela granulada Organica AKI 2000 « | 2000 2008 2008 | 2012
Panela granulada Orgénica Supermaxi § 455 459 459 | 463
455 <
Panela granulada Orgéanica Supermaxi E 1000 1006 1006 | 1010
1000 @
Panela granulada Orgénica Supermaxi § ; 2000 2008 2008 | 2012
2000 =
Panela granulada Convencional Kalea | & | = | 500 503 503 | 507
500 3| 3
Limonela, Tamarinela, Naranjinela g £1 400 406 406 410
Kapira 400 = g
Panela solida Supermaxi 625¢ Z‘ S| 625 628 625 630
Panela solida Supermaxi 1350g ®| §[1350 1354 | 1350 | 1355
Panela solida AKI 625¢g S| 5625 628 625 | 630
Panela s6lida AKI 1350g <| <[1350 1354 1350 | 1355

Por lo general al comienzo de la inspeccion debe llevarse a cabo una inspeccion

normal y debe continuar sin cambios sobre los lotes sucesivos, excepto cuando el
procedimiento requiera modificar la severidad de la inspeccion, es decir las reglas
de cambio de inspeccidn deben aplicarse ante el hallazgo de no conformidades de
la siguiente manera:

e Cambio de normal a estricta: si dos de cinco lotes consecutivos han resultado no
aceptables durante la inspeccion original.
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o Cambio de estricta a normal: se debe aplicar nuevamente la inspeccion normal
cuando cinco lotes consecutivos hayan sido considerados aceptables.

e Cambio de normal a reducida: se implementara una inspeccion reducida cuando
la taza de produccion es estable y cuando al menos 10 lotes consecutivos hayan
sido aceptables.

e Cambio de reducida a normal: La inspeccion normal debe ser re-instaurada si no
se acepta un lote o si la produccion se retrasa o se hace irregular.

Si la cantidad acumulada de lotes no aceptados alcanza 5 en una secuencia
consecutiva durante la inspeccion estricta original, no se deben reiniciar los
procedimientos de aceptacion mientras no se hayan tomado acciones para mejorar
la calidad del producto.

Se debe tomar un item por lote o producto al que se denomina contramuestra, la
cual contara con una etiqueta en la que debe constar:

Cadigo: PT-XX
Fecha de Elaboracion
Lote

Cantidad

Todas las contramuestras deben ser almacenadas en un lugar especifico a modo
de respaldo en caso de que se requiera su analisis.

4.2. NIVEL ACEPTABLE DE CALIDAD (AQL)

El nivel aceptable de calidad para evitar rechazos excesivos no debe superar el
10% de no conformes tomando como referencia los parametros de la tabla 1.

4.2.1.Disposicién de lotes no aceptables

Los lotes cuyos items no cumplen mas del 90% de los pardmetros evaluados
serén declarados como no conformes o lotes rechazados, en ese caso los items
pueden ser reprocesados o reemplazados por items conformes y presentados
nuevamente para inspeccion con la aprobacién de la persona Responsable de
Calidad.

Consideraciones

e Todos los parametros de control deben ser registrados de acuerdo al formato de
Control de Peso, con su respectivo lote, fecha de produccidn, hora de control y
la descripcion.

o Se debe presentar un informe semanal de control de calidad e inocuidad para
analizar todos los aspectos dados a lo largo de la produccion y de ser necesario
tomar las acciones correctivas necesarias.

e Las contramuestras deben ser almacenadas hasta 2 meses después del
cumplimiento de su fecha de caducidad como respaldo ante alguna eventualidad
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reportada por los clientes, de ser asi serd analizada en el laboratorio interno de la
empresa de acuerdo a la normativa vigente, en base a los requerimientos se puede
0 no enviar la contramuestra a un laboratorio externo para validacion.

e Las contramuestras almacenadas seran registradas por codigo, descripcion y
fecha de caducidad principalmente.

e Las contramuestras que hayan cumplido su ciclo de almacenamiento seran dadas
de baja y se debe tener un registro que lo constate.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

B DESCRIPCION
cODIGO NOMBRE DEL .
PROCESO | VERSION DEL
REGISTRO REGISTRO REGISTRO

Se anotaran los
resultados del
control de peso,
selladoen
relacion a la
calidad del agua
COmMo: muestreos

alisis
CONTROL DE : e
BPM.RS.15 | PESO, SELLADO Y ﬁf(‘)"cﬂ?ga% 01 Zri"c'f;‘ﬁ?f;‘f;os
CODIFICADO : ’
accliones

tomadas, cambio
0 reparaciones de
tuberias,
limpiezay
desinfeccion de
cisternas, entre

otros.
Se registraran los
items que se
IDENTIFICACION Calidad e almacenen como
BPM.RS.16 | DE MUESTRAY Inocuidad 01 contramuestra
CONTRAMUESTRA junto a la

cantidad y fecha
de caducidad.

Documentacion Adicional

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1108:2014.
e Informe semanal de Calidad e Inocuidad
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1. OBJETIVO

Establecer la metodologia de analisis para las muestras de materias primas y
producto terminado.

2. ALCANCE

Se aplica a la materia prima que ingresa a la bodega de almacenamiento y al
producto terminado obtenido del procesamiento de la panela.

3. RESPONSABLES
Responsable de calidad

e Determinar la aprobacion o rechazo de los productos que ingresan o salen de
planta de procesamiento.

¢ Informar al Responsable de Compras el estado de las materias primas que no
cumplan con los pardmetros establecidos por este procedimiento.

e Aplicar acciones correctivas en procesos que alteren la calidad del producto y
eficiencia del proceso.

Analista de calidad

e Analizar las muestras de materia prima y producto terminado segun lo
establecido por este procedimiento.

e Llenar los registros correspondientes a la inspeccion y analisis de cada producto.

e Identificar las muestras y contra muestras de materia prima y producto
terminado.

e Recolectar las muestras y contra muestras de cada materia prima y producto
terminado.

4. DESARROLLO

Las muestras de materia prima, procesamiento y producto terminado tendran un
maximo de 5 dias habiles para ser analizados y las contra muestras seran
almacenadas segun lo detallado en cada seccion.

4.1. Analisis de materia prima

Las materias primas que ingresen en planta deben ser inspeccionadas segln los
parametros de calidad establecidos en base a las normativas vigentes, para ello se
realizaran los analisis que se muestran en la tabla 1 para cada tipo de muestra. En
el caso de que un pardmetro no se encuentre dentro del rango y afecte a la calidad
del alimento se realizara un nuevo analisis en la contra muestra para verificar los
datos.
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Tabla 1. Analisis de materias primas utilizando el método de la normativa vigente
(INEN)

Producto

Normativa
NTE INEN 2332:2002

Andlisis

Panela Humedad, PH, azlcar reductor y

Sacarosa.

Adicionalmente se realizan andlisis de granulometria mediante tamices con
diferentes nimeros de malla que determinaran la calificacion de la panela de
acuerdo a la siguiente tabla:

Tabla 2. Pardmetros de calificacion de panela de acuerdo a su granulometria

No. Tamiz mm de Calificacion*
abertura
8 2,30
10 200 Segunda
12 1,70 Primera
14 1,40 Extra

* Calificacion basada en la NTE INEN 2332

Ademas, se calificaran las cualidades organolépticas donde se evaluara aspecto,
color, textura, olores y elementos extrinsecos a la muestra. En el caso de existir
problemas en el producto final a causa de las materias primas, se realiza un analisis
mas al detalle. Las contra muestras se mantendran almacenadas hasta 30 dias
posteriores a la fecha de caducidad segun lo establecido en la ficha técnica, en el
caso de que no se obtengan fichas los productos perecibles se conservaran por 5
dias habiles.

4.2. Anélisis de producto terminado

Para el analisis de producto terminado las muestras son analizadas segin la
normativa NTE INEN 2332:2002 para panela granulada, la normativa NTE INEN
2331:2002 y la normativa NTE INEN 2471:2010 Ademas de las pruebas quimicas
se realiza un control de sellado y codificado verificando que cumpla con los
requisitos de calidad en donde se evalUa la fecha de elaboracion y vencimiento, lote,
sellado y peso segln su presentacion.

Se realiza un analisis de las cualidades organolépticas de cada producto
terminado, en donde se analiza olor, color, sabor, textura y apariencia.

La contra muestra de cada presentacion de los productos terminados se
almacenaran durante 30 dias posterior a la fecha de vencimiento.
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4.3. Analisis de laboratorio complementario

Para la validacion del control de calidad de los productos elaborados se realiza
un andlisis segun los pardmetros establecidos por la normativa, semestralmente,
evaluando una muestra seleccionada al azar segun las especificaciones del
laboratorio acreditado.

4.4. Emision de certificados y fichas técnicas

Los clientes que requieran un certificado y/o fichas técnicas de los productos que
la empresa comercializa, deberan notificar al Responsable de Comercializacion,
que a su vez informaréa al Responsable de Calidad e Inocuidad que seré el encargado
de emitir certificados segun los resultados de los anélisis realizados (laboratorios
internos y/o externos).

Todos los proveedores de la empresa también deberan estar prestos a proveer de
certificados y fichas técnicas de requerirse.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

< NOMBRE £
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran todos
los resultados del
Analisis de analisis de panela
BPM.RS.11 calidad de Calldgde 01 granulada de
panela Inocuidad acuerdo a los
organica pardmetros
establecidos por la
norma.
Se registraran todos
los resultados del
Analisis de analisis de panela
BPM.RS.12 calidad de Calldgde 01 granulada de
panela Inocuidad acuerdo a los
convencional parametros
establecidos por la
norma.
Andlisis de Se registraran todos
. los resultados del
calidad de T
analisis de panela
producto Calidad e ranulada de
BPM.RS.14 | terminado: : 01 g
Inocuidad acuerdo a los
panela .
parametros
granulada .
(- establecidos por la
orgénica
norma.
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2 NOMBRE .
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran todos
Anélisis de los resultados del
calidad de analisis de panela
producto . granulada
BPM.RS.17 | terminado: Calldgde 01 convencional  de
Inocuidad
panela acuerdo a los
granulada pardmetros
convencional establecidos por la
norma.
Se registraran todos
Anélisis de los resultados del
calidad de Calidad e analisis de panela
BPM.RS.18 | producto : 01 solida de acuerdo a
: _ Inocuidad .
terminado: los parametros
panela solida establecidos por la
norma.
Se registraran todos
los resultados del
Andlisis de analls_ls de panela
calidadde | Calidad e saborizada - de
BPM.RS.19 : 01 acuerdo a los
panela Inocuidad .
. parametros de la
saborizada
norma (mezclas en
polvo para
bebidas).
Se registraran todos
A los resultados del
Analisis de analisis de panela
BPM.RS.21 calidad de Ca“d?d ¢ 01 liquida de acuerdo a
panela en Inocuidad .
) los parametros de la
cubitos
norma
correspondiente.
Documentacion adicional

e NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2332:2002 PANELA
GRANULADA

e NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2331:2002 PANELA

SOLIDA.

e NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2471:2001 MEZCLAS EN
POLVO PARA PREPARAR BEBIDAS.

e NORMA TECNICA NTC COLOMBIANA 587 1994-04-20 INDUSTRIAS
ALIMENTARIAS E INDUSTRIAS DE BEBIDAS. MELAZA DE CANA
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de control de calidad del agua utilizada en el
producto y las superficies que estén en contacto con el mismo sean segura y cumpla
los pardmetros establecidos por la norma técnica vigente respectiva.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el agua que se utiliza en el procesamiento,
limpieza y enjuague de instalaciones, equipos, utensilios, entre otros.

3. RESPONSABLES
Responsable de Control de Calidad e Inocuidad

o Verificar y validar que el agua utilizada para los distintos procesos al interior de
la planta de produccion sea segura y cumpla con los parametros de calidad
establecido en la normativa vigente.

¢ Informar de hallazgos encontrados en el agua que ingresa a la planta, con el fin
de aplicar las acciones correctivas necesarias.

Responsable de Produccién y Personal Operativo

e Informar anomalias o hallazgos con respecto al agua utilizada en la planta de
produccion, con el fin de aplicar acciones correctivas necesarias.

4. DESARROLLO
4.1. CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA

El agua utilizada para los procesos de la planta de produccién es agua potable
proveniente del EMAAP.

El control de calidad de agua se realiza en base a un muestreo de los puntos de
abastecimiento de forma aleatoria para realizar un andlisis de los siguientes
parametros de la norma técnica vigente (NTE INEN 1108).

Caracteristicas fisicas, sustancias

inorgénicas

Color Arsénico

Turbiedad Cadmio

Olor Cianuros

Sabor Cloro libre residual

Cobre Mercurio

Cromo Bario

Nitritos Plomo

Nitratos Aluminio
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Sustancias organicas

Benzopireno Tolueno
Benceno Xileno

Estireno 1,2 Dicloro etano
Clroruro de Vinilo Tetracloroeteno
Tricloroeteno

Plaguicidas
Aldrin y Dieldrin Lindano
Endrin Clordano
DDT y metabolitos

Subproductos de desinfeccion
Trihalometanos totales Si Bromodiclorometano
pasa de 0,5 mg/I Cloroformo

Requisitos Microbioldgicos
Coliformes fecales
Cryptosporidium

Giardia

Frecuencia: El andlisis de calidad de agua se debera realizar al menos una vez por
afio en un laboratorio acreditado por el SAE.

Consideraciones

e Para la recoleccion de muestras que se enviaran a realizar el anlisis de agua, se
seguira el procedimiento dado por el laboratorio acreditado.

e La planta podra contar con la referencia del andlisis de calidad de agua
proporcionado por la empresa potabilizadora correspondiente.

e En caso de encontrar anomalias con respecto a la calidad del agua se podra
realizar un analisis de calidad de agua anticipado con el fin de verificar y validar
que el agua cumpla con los parametros establecidos de la norma vigente.

4.2. PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
4.2.1.CISTERNAS Y TUBERIAS INTERNAS

Las cisternas donde se almacena el agua potable pueden sufrir cualquier tipo de
contaminacion, lo que puede provocar:

e Taponamiento o rotura de cafierias o tuberias.

o Deterioro de la estructura de los tanques de agua.
e Contaminacion del agua a niveles no potables o toxicos.
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Responsables: Responsable de Control de Calidad e Inocuidad, Responsable de
Produccion y Personal Operativo asignado.

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de la cisterna se deben
realizar una vez al afio.

Materiales y Equipos

e Escobas, cepillos, balde, espatulas, atomizador
e Agua potable controlada
¢ Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento de limpieza

1. Drenar el agua que se encuentra en la cisterna, hasta dejarla totalmente vacia.

2. Restregar las paredes, el piso y la tapa de la cisterna con una escoba para quitar
las impurezas que se encuentren adheridas, haciendo énfasis en las esquinas y
rincones con ayuda de cepillos y espatulas.

Retirar las impurezas provocadas por el restregado.

Enjuagar con abundante agua, verificando que todo se encuentre limpio.

5. Retirar el exceso de agua.

Hw

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.

2. Aplicar la solucion desinfectante en toda la superficie con ayuda de un
atomizador.

3. Dejar secar al ambiente la solucion desinfectante.

4. Volver a llenar la cisterna con agua potable.

Consideraciones

e El drenado, limpieza, desinfeccion y llenado de la cisterna podra ser realizado
por proveedor externo siempre y cuando se verifique el cumplimiento del
procedimiento.

e El agua de la cisterna podra ser monitoreada y analizada periédicamente para
garantizar que cumpla con los requerimientos normativos vigentes.

e El agua de la cisterna podra ser estabilizada periédicamente con sustancias
permitidas que sirvan para garantizar los requerimientos normativos vigentes.
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5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

p NOMBRE p
CODIGO p DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se anotaran todas las
actividades en
relacién a la calidad
del agua como:
muestreos para
Control de Calidad e analisis, hallazgos
BPM.RS.20 | Calidad del - 01 encontrados,
Inocuidad )
Agua acciones tomadas,
cambio 0

reparaciones de
tuberias, limpieza 'y
desinfeccion de
cisternas, entre otros.

Documentacién Adicional

de limpieza y desinfeccion de las cisternas.
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1. OBJETIVO

Establecer la metodologia a seguir para realizar la limpieza, desinfeccion y
mantenimiento de los vehiculos destinados al traslado de alimentos procesados con
el fin de garantizar las condiciones 6ptimas del producto y la seguridad del personal.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los vehiculos que se utilicen en el transporte
de alimentos desarrollado por la empresa.

3. RESPONSABLES
Responsable de Mantenimiento

¢ Realizar el mantenimiento basico de los vehiculos en caso de ser necesario.

e Coordinar el servicio de mantenimiento de vehiculo cuando este haya cumplido
con el kilometraje requerido.

e Realizar la solicitud de servicio para el mantenimiento de los vehiculos a la
mecanica seleccionada.

Responsable de Seguridad

o Verificar que el vehiculo se encuentre correctamente limpio y en las condiciones
Optimas para trasladar alimentos, asi como la documentacion e implementos
necesarios para su salida.

e Informar al superior inmediato en el caso de observar vehiculos que no se
encuentren en buenas condiciones.

Responsable de Compras

e Realizar la contratacion del servicio de mantenimiento de vehiculos en base al
requerimiento del Responsable de mantenimiento.

Responsable de Distribucién

e Verificar que el vehiculo cumpla con las condiciones éptimas para trasladar
alimentos.

e Contratar un vehiculo externo en el caso de un vehiculo de la empresa no se
encuentre disponible por mantenimiento.

Conductores
e Informar al Responsable de Mantenimiento los requerimientos del vehiculo.
e Realizar la limpieza y desinfeccion del vehiculo para que se encuentre en

condiciones adecuadas para transportar alimentos.
o Verificar que el vehiculo se encuentre en las condiciones dptimas para su uso.
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¢ Realizar el chequeo preventivo previo a cargar producto.
4. DESARROLLO
4.1. Transporte de alimentos

Las entregas de materia prima, insumos y producto terminado, se realizaran en
camiones propios de la empresa o contratados (cuando sea necesario) y deberén
ajustarse a las siguientes condiciones antes de la salida de las instalaciones de la
organizacion.

4.1.1.Requisitos fisicos
Los vehiculos deberan cumplir con los siguientes requisitos fisicos:

a) El vehiculo debe mantener la limpieza interna y externa

b) Disponer de utensilios para transporte (pallets, cuerdas de contencién cuando sea
necesario, otros)

c) El remolque debe estar en buen estado (sin orificios en las partes laterales ni en
el piso, madera podrida, metal oxidado); debe tener las puertas de acceso en buen
estado y con seguridades.

d) Disponer de cubierta o carpa impermeable y en buen estado (sin orificios) y que
cubra la totalidad del techo y aberturas laterales del remolque del camidn de tal
forma que proteja al producto de la lluvia, polvo, entre otros.

e) No presencia de objetos ajenos al producto que se transporta.

f) Verificar que el vehiculo se encuentre en 6ptimas condiciones considerando el
mantenimiento mecanico correspondiente y los implementos necesarios para su
movilizacion, entre otros.

4.1.2.Requisitos sanitarios
Los vehiculos deberan cumplir con los siguientes requisitos sanitarios:

a) No presencia de olores fuertes

b) No presencia de humedad

¢) No presencia de grasa

d) No presencia de suciedad en pisos, paredes, techo.
e) Uniones en el piso libre de residuos o suciedades

El Responsable de Seguridad y Vigilancia sera el encargado de verificar que se
cumpla con las condiciones de los vehiculos de transporte antes de cargar el
producto terminado y los registrara en BPM.RS.06. Asimismo, se verificara que el
conductor cumpla con los siguientes aspectos:

a) Llevar licencia de conducir vigente, guia de remision, matricula al dia y

herramientas del vehiculo designado (Triangulo, extintor, botiquin).
b) No estar bajo influencia del alcohol o cualquier sustancia psicotrdpica.
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c¢) Llevar la documentacion necesaria, que incluyen facturas, hoja de ruta, informe
de ventas y cobros, entre otros.

d) Llevar GPS cargado.

e) Estar con el uniforme de la organizacion limpio y en buen estado.

En el caso de vehiculos contratados, el Responsable de Seguridad y Vigilancia
sera el encargado de que el mismo cumpla con los requisitos antes mencionados,
ademas de poseer la documentacidn necesaria (facturas, guia de remision, orden de
despacho, entre otros) para que el vehiculo llegue a su destino final. En estos casos
la persona u organizacion a la que se haya contratado este servicio, serd responsable
del producto que se transporte y su llegada a su destino final.

4.2. Procedimiento de limpieza y desinfeccion
Responsables: Conductores, responsable de seguridad
4.2.1.PISO

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion del piso de la cabina se
deben realizar antes de ingresar alimentos en la misma y después de efectuar el
ultimo despacho.

Materiales y Equipos

Aspiradora de polvo

Escobas

Balde

Trapeador

Agua potable controlada
Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento de Limpieza

1. Aspirar completamente las particulas de polvo y demas sélidos del piso.

2. Con la ayuda de escobas o cepillos remover toda la suciedad haciendo énfasis
especial en las esquinas.

3. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

Procedimiento de Desinfeccion
1. Cumplir las actividades del proceso de limpieza.

2. Aplicar una solucidon desinfectante con ayuda de un trapeador himedo.
3. Dejar secar al ambiente
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4.2.2.PAREDES

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las paredes del
remolque de los camiones se deben realizar cada 15 dias, después del ultimo
despacho.

Materiales y Equipos

e Aspiradora de polvo

e Escobas, esponjas, trapos

e Atomizador

e Agua potable controlada

¢ Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento de limpieza

1. Aspirar las particulas de polvo y otras particulas sélidas de las paredes.
2. Con la ayuda de escobas o cepillos remover toda la suciedad que se encuentre
adherida.

3. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.
Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades del procedimiento de limpieza.

2. Con un atomizador y una esponja humedecida colocar una solucion
desinfectante en toda la pared, haciendo especial énfasis en las esquinas.

3. Secar y retirar el exceso con un trapo limpio.

4. Dejar secar a temperatura ambiente.

4.2.3. TECHO

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion del techo del remolque de
los camiones se deben realizar mensualmente después del altimo despacho.

Materiales y Equipos

Aspiradora de polvo
Escobas, espatulas
Trapeadores

Manguera

Agua potable controlada

Procedimiento de Limpieza
1. Aspirar todas las particulas de polvo y otras particulas sélidas del techo.

2. Con la ayuda de escobas, cepillos o espatulas remover toda la suciedad que se
encuentre adherida, especialmente en las esquinas y rincones.
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3. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.
Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.
2. Con ayuda de una manguera, enjuagar los techos con agua caliente.
3. Dejar secar al ambiente.

4.2.4.PUERTAS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de la superficie interna y
externa de las puertas del remolque de los camiones se deben realizar cada 15 dias.

Materiales y Equipos

Aspiradora de polvo
Escobas, cepillos
Trapeadores

Manguera

Agua potable controlada

Procedimiento de Limpieza

1. Aspirar todas las particulas de polvo y otras particulas sélidas de las puertas.

2. Con la ayuda de escobas o un cepillo remover la suciedad que se encuentre
adherida, especialmente en los rincones.

3. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.

2. Con ayuda de una esponja o un trapeador aplicar una pequefia cantidad de la
solucion desinfectante.

3. Retirar el exceso con ayuda de un pafio limpio

4. Dejar secar al ambiente

4.2.5.CORTINAS

Frecuencia: Las actividades de limpieza y desinfeccion de las cortinas de los
camiones deben realizarse todos los dias en conjunto con la limpieza y desinfeccion
del piso.

Materiales y Equipos

e Aspiradora de polvo

e Escobas, cepillo, esponjas
e Manguera
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e Agua potable controlada
Procedimiento de Limpieza

1. Aspirar todas las particulas de polvo y otras particulas solidas.

2. Con la ayuda de escobas o un cepillo remover la suciedad que se encuentre
adherida.

3. Recoger la basura y depositarla en los basureros correspondientes.

Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con todas las actividades descritas en el procedimiento de limpieza.
2. Con ayuda de una esponja aplicar una pequefia cantidad de la solucion
desinfectante.

Retirar el exceso con ayuda de un pafio limpio

Dejar secar al ambiente

~ow

Consideraciones

e El piso debe estar totalmente libre de alimentos u objetos que interrumpan su
limpieza y desinfeccion.

e El piso, las paredes, el techo y las cortinas del remolque del vehiculo deben estar
totalmente secos antes de ingresar alimentos para evitar que las cajas se
humedezcan y el producto se deteriore.

e Se deben retirar todos los objetos que se encuentren cerca de las paredes antes
de iniciar la limpieza.

o Alfinalizar la operacion se debe retirar el exceso de agua que haya caido al piso,
con ayuda de trapeadores.

e La cabina del vehiculo debe estar completamente organizada, limpia, y libre de
olores extrafios todos los dias, a su vez el area externa de los vehiculos debe
someterse a una limpieza superficial periodica.

4.3. Mantenimiento

El mantenimiento de vehiculos permite a la organizacion evitar posibles retrasos,
afectaciones del producto o personal designado para su traslado. Para ello se
consideran los siguientes aspectos.

a) Previo a cargar cualquier tipo de producto el conductor debe realizar un chequeo
previo de aceite, llantas, luces, plumas, llanta de emergencia, entre otros por lo
menos una vez a la semana.

b) Verificar que el vehiculo cuente con la caja de herramientas, gata, extintor,
botiquin y lo implementos descritos en la ley de transito.

¢) Todos los vehiculos deben cumplir con los pardmetros necesarios para la
aprobacion de la revision vehiculos, es decir los aspectos mecanicos, pago de
multas y el pago de matriculas y documentos necesarios.
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d) Cabe mencionar que el documento proporcionado por la mecénica es un
documento externo controlado.

4.3.1. Mantenimiento correctivo y preventivo

El mantenimiento correctivo se efectda cuando el conductor evidencia fallas en
el sistema automotriz, es decir mal funcionamiento de frenos, goteo de aceite,
sonidos extrafos, entre otros, lo cual deberd ser informado inmediatamente al
Responsable de Mantenimiento para realizar una evaluacion rapida del vehiculo,
identificando la causa del dafio, caso contrario se realiza la solicitud de contratacion
de servicio, el cual deberé ser entregado al Responsable de Compras quien solicitara
el mantenimiento en la mecanica previamente seleccionada.

A su vez, se realizard un mantenimiento preventivo de los vehiculos segun las
especificaciones del fabricante, es decir cada 5000km, el cual debe ser notificado
por el conductor al Responsable de Mantenimiento, quien informara al Responsable
de Compras para efectuar el proceso antes descrito. EI mantenimiento de los
vehiculos se realiza segun el cronograma establecido previamente.

En el caso de que un vehiculo se encuentre en la mecanica, el Conductor
informara inmediatamente al Responsable de Distribucion para realizar la
contratacion de un vehiculo externo y evitar retrasos en el proceso.

Consideraciones

e El Responsable de Seguridad y Vigilancia verificara que los vehiculos
pertenecientes a la empresa se encuentren en dptimas condiciones, es decir que
no existan dafos por golpes o choques, caso contrario debe notificar la novedad
en su informe semanal.

e En el caso de que un vehiculo de la empresa tenga una multa por infraccion de
transito, las notificaciones seran entregadas al Responsable de Talento Humano
o0 Coordinador Administrativo, quienes tomaran las acciones correctivas
necesarias

e El responsable de seguridad se encargara de revisar todos los vehiculos antes de
su salida y al retorno mediante el registro de Control de Transporte Propio y tiene
la facultad de prohibir su salida en caso de no cumplir con alguno de los
requisitos
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. NOMBRE .
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REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registrara el
cumplimiento de las
N actividades de
Limpieza y limpiezay
BPM.RS.06 | Desinfeccion | Distribucion | 01 ' >
; desinfeccion de los
de vehiculos .
vehiculos de
transporte de
alimentos.
Control de Se registrara el
BPM.RS.34 | vehiculos Distribucion 01 cumplimiento de las
contratados actividades de
limpiezay
desinfeccion de los
vehiculos de
transporte de
alimentos
contratados.

Documentos relacionados

e SV.RS.03 Control de Transporte Propio
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1. OBJETIVO

Establecer el método adecuado de seleccion y evaluacion de proveedores con el
fin de adquirir materias primas e insumos basados en el sistema de calidad de la

empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los proveedores de materia prima, insumos y
productos quimicos que influyan directamente en la calidad del producto.

3. RESPONSABLES

Responsable de Compras

e Seleccionar a los potenciales proveedores de materias primas e insumos de
acuerdo a parametros de calidad.

Informar sobre aspectos de relevancia de cada proveedor a la Gerencia con el fin
de establecer mejoras en su servicio.

Realizar el pago a cada proveedor de acuerdo a lo establecido en el contrato.
Realizar la adquisicion de materias primas e insumos en base los parametros de
calidad determinados por el Responsable de Produccion y Responsable de
Calidad.

Solicitar los certificados de calidad y fichas técnicas correspondientes a cada
materia prima e insumo que ingresa a la planta.

Responsable de calidad

Calificar a los proveedores de materias primas e insumos de acuerdo a
pardmetros de calidad como se describe en el Procedimiento de Recepcion e
Inspeccion de Materias Primas e Insumos BPM.PR.02

Emitir informes al responsable de compras en caso de existir algiin reclamo para
que se tomen las acciones correctivas necesarias.

Verificar que los datos de las hojas de calidad coincidan con el producto
correspondiente y archivarlas como respaldo.

Responsable de produccion
e Realizar los pedidos al Responsable de compras para la adquisicion de materia
prima o insumos segun se requiera.

¢ Informar si existe alguna anomalia con la materia prima o insumos en la etapa
de produccion para que se tomen las acciones correctivas correspondientes.
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4. DESARROLLO
4.1. Seleccion de proveedores

El presente procedimiento establece la metodologia mediante la cual se
selecciona, y evalla a los proveedores de productos y/o servicios criticos, apoyando
a la toma de decisiones que permitan la mejora continua. La selecciéon de
proveedores se realiza en base a los parametros de calidad establecidos por la
empresa o las especificaciones del cliente. En la empresa SAN JOSE a lo largo de
su cadena productiva se emplean las materias primas e insumos detallados en las
siguientes tablas:

MATERIA PRIMA

Panela granulada organica
Panela granulada convencional
Panela solida 625¢

Panela sélida 13509

INSUMOS

Fundas PET

Fundas BOPP

Carton corrugado

Cintas

Acido Citrico

Saborizantes (Tamarindo, Naranjilla)
Utensilios y productos de limpieza
Otros

Los proveedores de PRODUCTOS SAN JOSE, dadas las circunstancias pueden
0 no tener un sistema de calidad implementado, sin embargo, deben garantizar la
calidad de las materias primas, insumos, material de empaque, quimicos, equipos
y/o servicios; entre ellos se mencionan los parametros que se deben cumplir:

a) Cumplimiento de las especificaciones requeridas del producto de acuerdo a las
necesidades del procesamiento y las normativas vigentes para manipulacién de
alimentos.

b) Proveer de una muestra del producto de forma opcional.

c) Condiciones Optimas de transporte

d) Cumplimiento en la cantidad del pedido

e) Puntualidad de entrega

f) Condiciones de pago

g) Eficiencia en la atencion a reclamos

h) Entrega de certificados de calidad de cada producto (si aplica)

i) Entrega de documentacion asociada a los productos quimicos como: fichas
técnicas y hojas de seguridad.
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Para los proveedores de servicios se consideran los siguientes aspectos:

a) Condiciones de pago

b) Puntualidad y claridad en la entrega de resultados

c) Entrega de informes de las actividades realizadas

d) Respeto en las condiciones de pago (precio y crédito)
e) Eficiencia en la atencion a reclamos

f) Asistencia técnica

Para la aprobacion de los nuevos proveedores se realiza un seguimiento de los
pedidos y del servicio verificando el cumplimiento de los estandares de calidad
antes mencionados; en el caso de que exista alta incidencia en productos o servicios
de mala calidad se finiquita la prestacion de servicios y se realiza el cambio de
proveedor.

Cuando los proveedores hayan sido seleccionados formalmente, deberan
cumplir con las especificaciones acordadas, presentar la documentacion solicitada
para el control y la inscripcion de proveedores donde se detalla la informacion legal
y financiera del proveedor en cuestion.

4.2. Calificacion de proveedores

La calificacion de proveedores es realizada por el Responsable de Compras,
quien obtendra informacién proporcionada por el Responsable de Produccion y
Responsable de Calidad e Inocuidad. La evaluacién se debe realizar cada seis
meses.

La calificacion de los proveedores se realiza en base al cumplimiento de los
parametros antes descritos, los cuales se colocan en una base de datos referente a la
calidad de sus productos y verificando minimo una vez al afio la veracidad o
exactitud del certificado de analisis mediante un contra-analisis de laboratorio,
hasta lograr un nivel de confianza suficiente y otorgarle la calificacién; dicha
calificacion se presenta a continuacion:

a) Categoria A: proveedor calificado

b) Categoria B: proveedor pre-calificado
c) Categoria C: proveedor emergente

d) Categoria D: proveedor no aceptable

4.2.1.Criterios especificos de evaluacion

La evaluacién de los proveedores se realizara en base al registro BPM.RS.009,
para lo cual se plantean criterios especificos. Se considera como proveedor
calificado, a aquel que cumpla con al menos el 80% de su puntuacion. Por
consiguiente, se evaluard una vez al afio los datos registrados para establecer
acciones de mejora.
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a) Calidad del producto o servicio (20%)

b) Eficiencia en atencion a reclamos (10%)

¢) Condiciones de transporte (10%)

d) Cumplimiento en la cantidad solicitada (10%)
e) Entrega de documentos (10%)

f) Cumple con el tiempo de entrega (10%)

g) Aspectos legales (10%)

h) Atencion oportuna (10%)

i) Flexibilidad al cambio (10%)

Niveles de calificacion de desempefio

La escala de calificacion final del desempefio es Unica para todos los
proveedores, siendo independiente si es de producto o servicio, y se realiza sobre la
base de una escala continua de 0 a 250, obtenido de los puntajes ponderados de las
evaluaciones parciales del periodo evaluado. Puntaje Maximo de evaluacion

corresponde al 100%.

Tabla 1. Valoracion del desempefio de proveedores.

CRITERIOS | VALORACION | PLAN DE ACCION

NIVEL

CONDICION

250-200 Se aconseja  mantener
Muy bueno como proveedor

Proveedor
tipo A

Calificado

Se aconseja condicionar su
permanencia en el Registro
de proveedores, a la espera
Bueno 199-149 de las mejoras en su
desempefio en un periodo
no mayor a 6 meses (Debe
presentar plan de mejora)

Proveedor
tipo B

Pre-calificado

Se aconseja reevaluar las
condiciones  establecidas
entre ambas partes
determinando si es factible
0 no continuar con el
contrato.

Regular 148-98

Proveedor
tipo C

Emergente

Se aconseja que no sea
considerado como
proveedor, ya que el
Malo 97-0 producto o servicio a
solicitar no cumple con los
requerimientos

establecidos por la empresa

Proveedor
tipo D

No aceptable

Consideraciones

e Dependiendo de los proveedores (proveedores calificados) se emite un contrato
de formato libre en el que se establecen clausulas que incluyen forma de pago,
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sanciones por incumplimiento de este, plazos de entrega y demas aspectos que
aseguran el cumplimiento del producto o servicio.

e El Responsable de Compras registra el nuevo proveedor en el formato
Inscripcion y Control de Proveedores BPM.RS.10.

e Se entregara una ficha al proveedor en la cual debe describir la informacion
relevante sobre su producto (registro BPM.RS.10 Control de proveedores). La
cual debe ser entregada completamente llena con un plazo méaximo de 72 horas
al Departamento de Calidad e Inocuidad.

e Los proveedores que tengan la posibilidad de emitir certificados de calidad,
debera ser por cada lote de producto el mismo dia o0 un plazo maximo de 24
horas, caso contrario se realizara la devolucion de toda la mercaderia.

e Los proveedores que no tengan la posibilidad de emitir certificados como es el
caso de los productores agricolas, los analisis respectivos se realizaran en el
laboratorio interno en base al registro BPM.RS.11 Analisis de Calidad Materia
Prima Panela Organica, BPM.RS.12 Analisis de Calidad Materia Prima Panela
Convencional, BPM.RS.13 Anélisis de Calidad Materia Prima Panela Sélida.

e Los proveedores deben cumplir con todas las especificaciones de calidad
descritas en el Procedimiento de Recepcidn e Inspeccion de Materias Primas e
Insumos, en caso de incumplimiento toda la materia prima sera rechazada.

e La calidad de las materias primas e insumos de los proveedores sera calificada
de acuerdo al informe emitido posterior a los analisis realizados por la persona
Responsable de Calidad.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

NOMBRE

CcODIGO . DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO

Se  registra la
informacion basica
de los proveedores,
asi como datos para
los respectivos
pagos, informacion
de calidad y
documentacion
legal. Se registra la
informacion
importante del
proveedor 'y sus
productos en base a
un  Sistema de
Gestion de calidad,
Seguridad
Alimentaria y
Trazabilidad.

Inscripcion Y
BPM.RS.10 | Control de Compras 01
Proveedores
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£ NOMBRE ,
CODIGO p DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registrara la
calificacion de los
. proveedores de
Evaluacion acuerdo a los
BPM.RS.09 | de Compras 01
factores de
Proveedores .
evaluacion
establecidos por la
empresa.
Se registrara los
Anadlisis de parametros
Calidad Calidad e realizados para
BPM.RS.11 | Materia . 01 controlar la calidad
: Inocuidad . .
Prima Panela e inocuidad de los
Organica productores de
Panela Organica
Se registrara los
Anélisis de parametros
Calidad _ realizados para
BPMRS.12 | Materia Calldgd e 01 cqntrolgr la calidad
: Inocuidad e inocuidad de los
Prima Panela
. productores de
Convencional
Panela
Convencional
Se registrara los
Anélisis de parametros
Calidad Calidad e realizados para
BPM.RS.13 | Materia . 01 controlar la calidad
. Inocuidad . .
Prima Panela e inocuidad de los
Solida productores de
Panela Solida

Documentacion adicional

Certificados de Calidad
Carta de Garantia
Fichas Técnicas de productos
Analisis de Calidad externos
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de calibracion de equipos e instrumento utilizados
en el laboratorio para garantizar su correcto funcionamiento y la veracidad de los
resultados.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todos los equipos e instrumentos utilizados
en los procesos de control de calidad realizado en el laboratorio interno.

3. RESPONSABLES
Responsable de Calidad e Inocuidad

¢ Solicitar la orden de calibracion de equipos e instrumentos del laboratorio.

e Receptar y archivar los certificados y/o informes de calibracion de equipos e
instrumentos.

o Verificar y validar el presente procedimiento.

e Realizar la calibracion de los instrumentos de acuerdo a sus manuales
respectivos.

Responsable de Compras

e Contactar con los proveedores de servicio acreditados para la calibracion de
equipos e instrumentos.

o Verificar que las empresas que realizan los servicios de calibracion cuenten con
la capacidad técnica necesaria para llevar a cabo esta funcion y ademas cuenten
con acreditacion del SAE.

Analista de Calidad

¢ Informar anomalias o hallazgos con respecto a la calibracion de los equipos e
instrumentos, con el fin de aplicar las medidas correctivas necesarias para que
desempefien sus funciones normalmente.

4. DESARROLLO

4.1. CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS

La calibracion de equipos e instrumentos se realiza con el fin de que los factores
de control garanticen las condiciones y la calidad de los alimentos elaborados.

La calibracidn y/o verificacion de los equipos de medicion debe realizarse segun

las especificaciones y tiempos establecidos en este procedimiento o cuando las
condiciones del equipo y los datos obtenidos de las verificaciones asi lo indiquen.
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Se debe conservar los registros de trazabilidad de cada calibracion y protocolos
de sus patrones que indique el grado de error o incertidumbre.

Cuidados generales para balanzas y medidor de humedad absoluta:

¢ No se debe mover los equipos mientras esta cargada con la muestra

¢ No situar la balanza sobre una superficie inestable o en lugar donde pueda estar
expuesta a golpes.

¢ No dejar el cable expuesto al paso de personas.

e Se debe evitar situar los equipos en un lugar donde este expuesta a cambio

bruscos de temperatura ambiente o humedad.

No se debe usar los equipos cuando estén inclinados.

Se deben mantener limpias las superficies de los equipos de medicion.

No deje los equipos de medicion cerca de fuentes de calor altas

Evite transportar la balanza de un lado a otro, ya que puede sufrir golpes que

afecten su verificacion

Cuidados generales para el termdémetro, potenciometro y refractometro:

¢ No deje los instrumentos de medicion cerca de fuentes de calor altas.

e Evite transportar los instrumentos de un lado a otro, ya que puede sufrir golpes
que afecten su verificacion.

e Se debe guardar los instrumentos en una superficie estable y cerrada.

e Se debe evitar situar los equipos patron en lugares donde estén expuestos a
cambios bruscos de temperatura, ambiente o humedad.

Para la calibracion de equipos e instrumentos se deberan tomar las siguientes
consideraciones generales:

e Las calibraciones deberan ser realizadas por una empresa calificada por el area
de Compras y que cuente con acreditacion del organismo correspondiente.

e Enel caso de que los equipos e instrumentos cuenten con averias que no permitan
su correcta calibracion, la empresa calificada para el servicio debera notificar su
diagnostico con su respectivo informe, donde se tomaran las acciones correctivas
necesarias para que el equipo opere adecuadamente.

e La empresa calificada y acreditada debera emitir los certificados con los
resultados de la calibracion, los cuéles seran verificados por el Responsable de
Control de Calidad de Calidad e Inocuidad y posteriormente archivados.

Los equipos e instrumentos existentes en el laboratorio son los siguientes:

Balanza

Termdémetros

Refractometro

Potenciémetro

Medidor de Humedad absoluta
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4.2. PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS
4.2.1.BALANZAS Y MEDIDOR DE HUMEDAD

Responsables: Proveedor de servicio calificado y acreditado al organismo
correspondiente.

Frecuencia: La balanza del laboratorio y el medidor de humedad absoluta seran
calibrados junto con las balanzas del area de produccion cada tres meses.

Procedimiento

1. Contactar al proveedor acreditado para la calibracién de los equipos.

2. Programar una cita para que el técnico perteneciente a la empresa proveedora
del servicio realice la calibracién de la balanza y el medidor de humedad.

3. Desarrollar la calibracion en un area especifica que esté libre de objetos, limpia

y seca.

Realizar la limpieza y desinfeccion de los equipos antes de su uso.

Recibir el informe técnico por parte de la empresa proveedora.

6. Recibir los certificados de calibracion por parte de la empresa proveedora.

oA~

Consideraciones

e En caso de que los equipos del laboratorio presenten anomalias antes de la visita
planificada, se debera informar al responsable respectivo para que se contacte
con el proveedor.

e En caso de que, durante la visita de calibracion, algin equipo requiera una
revision mas especifica, el proveedor podra llevarselo a sus instalaciones con el
fin de resolver el problema.

e Lalimpiezay desinfeccion de balanzas se describe en el BPM.INS.01

e Este procedimiento se puede realizar conjuntamente con el procedimiento de
mantenimiento descrito en BPM.INS.01

4.2.2. TERMOMETRO, REFRACTOMETRO Y POTENCIOMETRO

Responsables: Proveedor de servicio calificado y acreditado al organismo
correspondiente.

Frecuencia: Los instrumentos del laboratorio serén calibrados internamente cada 3
meses de acuerdo a los manuales respectivos y por una empresa certificada cada
seis meses conjuntamente con los de produccion.

Procedimiento

1. Contactar al proveedor acreditado para la calibracion de los instrumentos.

2. Programar una cita para que el técnico perteneciente a la empresa proveedora
del servicio realice la calibracion.
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3. Realizar la calibracion de los termometros en las instalaciones del proveedor

calificado.

4. Realizar la limpieza y desinfeccion del termdmetro antes de su uso.

oo

Consideraciones

Recibir el informe técnico por parte de la empresa proveedora.
Recibir los certificados de calibracion por parte de la empresa proveedora.

e En caso de que los instrumentos presenten anomalias antes de la visita
planificada, se debera informar al responsable respectivo para que se contacte
con el proveedor.

e En caso de que, durante la calibracion, algun instrumento requiera una revision
mas especifica, el proveedor debera informar al responsable respectivo para
tomar las acciones correspondientes con el fin de resolver el problema.

e Lalimpiezay desinfeccion de los termdmetros se debe hacer con trapo hiumedo,
atomizador y alcohol controlado 65%.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

5 NOMBRE DESCRIPCION
RCE(CDSE)S!'CI';ISO DEL PROCESO | VERSION DEL
REGISTRO REGISTRO
Se registraré el
Calibracién trabajo realizado
BPM.RS.35 | 4€€AUIPOS | \yoenimiento | 02 én cuanto a
de mantenimiento de
laboratorio maquinaria y
equipos.

Documentacién Adicional

¢ Certificado de calibracion de la empresa acreditada.
¢ Informe técnico de calibracion de la empresa acreditada.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de calibracion de equipos e instrumento utilizados
por las plantas de produccidn, con el fin de garantizar su correcto funcionamiento.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todos los equipos e instrumentos utilizados
en los procesos de produccion de las plantas.

3. RESPONSABLES
Responsable de Calidad e Inocuidad

e Solicitar la orden de calibracion de equipos e instrumentos de la planta de
produccion.

e Receptar y archivar los certificados y/o informes de calibracion de equipos e
instrumentos.

o Verificar y validar el presente procedimiento.

Responsable de Compras

e Contactar con los proveedores de servicio acreditados para la calibraciéon de
equipos e instrumentos.

o Verificar que las empresas que realizan los servicios de calibracion cuenten con
la capacidad técnica necesaria para llevar los trabajos previstos y ademas cuenten
con acreditacion del SAE.

Responsable de Produccién y Personal Operativo

e Informar anomalias o hallazgos con respecto a la calibracion de equipos e
instrumentos, con el fin de aplicar las medidas correctivas necesarias para que
continten operando normalmente.

4. DESARROLLO

4.1. CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS
La calibracidn de equipos e instrumentos se realiza con el fin de que los factores

de control garanticen las condiciones del proceso y la calidad de los alimentos

elaborados.

Para la calibracion de equipos e instrumentos se deberan tomar las siguientes
consideraciones generales:

e Las calibraciones deberan ser realizadas por una empresa calificada por el area
de Compras y que cuente con acreditacion del organismo correspondiente.
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e Realizar las calibraciones en horarios que no impliquen afectacion en la linea de
produccion previniendo la contaminacion cruzada, coordinando con el
Responsable de Produccion.

e Las calibraciones se realizaran fuera del lugar de procesamiento, asegurando que
el equipo cumpla con el procedimiento de limpieza y desinfeccion
correspondiente al nuevo ingreso a la planta de produccion.

e Enelcasode que los equipos e instrumentos cuenten con averias que no permitan
su correcta calibracion, la empresa calificada para el servicio debera notificar su
diagndstico con su respectivo informe, donde se tomaran las acciones correctivas
necesarias para que el equipo opere adecuadamente.

e La empresa calificada y acreditada deberd emitir los certificados con los
resultados de la calibracion, los cuéles seran verificados por el Responsable de
Control de Calidad de Calidad e Inocuidad y posteriormente archivados.

Los equipos e instrumentos existentes en el area de produccién son los
siguientes:

e Balanzas
e TermoOmetros

4.2. PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
MAQUINARIA

4.2.1. BALANZAS

Responsables: Proveedor de servicio calificado y acreditado al organismo
correspondiente.

Frecuencia: Las balanzas seran calibradas cada tres meses.
Procedimiento

1. Contactar al proveedor acreditado para la calibracion de balanzas.

2. Programar una cita para que el técnico perteneciente a la empresa proveedora
del servicio realice la calibracion de las balanzas.

Realizar la calibracion de las balanzas fuera del area de produccidn.

Realizar la limpieza y desinfeccion de la balanza antes de su reingreso al area de
produccion.

5. Recibir el informe técnico por parte de la empresa proveedora.

6. Recibir los certificados de calibracion por parte de la empresa proveedora.

»ow

Consideraciones
e En caso de que las balanzas presenten anomalias antes de la visita planificada,

se deberd informar al responsable respectivo para que se contacte con el
proveedor.
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e En caso de que durante la visita de calibracion, alguna balanza requiera una
revision mas especifica, el proveedor podra llevarse a sus instalaciones con el
fin de resolver el problema.

e La limpieza y desinfeccion de balanzas se describe en el procedimiento
BPM.INS.01

4.2.2. TERMOMETROS

Responsables: Proveedor de servicio calificado y acreditado al organismo
correspondiente.

Frecuencia: Los termometros seran calibrados cada seis meses.
Procedimiento

1. Contactar al proveedor acreditado para la calibracion de termdmetros.

2. Programar una cita para que el técnico perteneciente a la empresa proveedora
del servicio realice la calibracion de los termdmetros.

3. Realizar la calibracion de los termdmetros en las instalaciones del proveedor
calificado.

4. Realizar la limpieza y desinfeccion del termometro antes de su reingreso al area

de produccion.

Recibir el informe técnico por parte de la empresa proveedora.

6. Recibir los certificados de calibracion por parte de la empresa proveedora.

o

Consideraciones

e En caso de que los termdmetros presenten anomalias antes de la visita
planificada, se debera informar al responsable respectivo para que se contacte
con el proveedor.

e En caso de que durante la calibracion, algin termdmetro requiera una revision
mas especifica, el proveedor debera informar al responsable respectivo para
tomar las acciones correspondientes con el fin de resolver el problema.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

p NOMBRE DESCRIPCION
RCI;(();?SI%R?O DEL PROCESO | VERSION DEL
REGISTRO REGISTRO
Se registrara el
Calibracin rabajo realizado
BPM.RS.35 | de equipos e | Mantenimiento | 02 .
. mantenimiento de
Instrumentos .
maquinaria y
equipos.
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Documentaciéon Adicional

¢ Certificado de calibracion de la empresa acreditada.

¢ Informe técnico de calibracion de la empresa acreditada.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de capacitacion y entrenamiento del personal, a
través de la evaluacion realizada a sus funciones, responsabilidades establecidas en
las descripciones del cargo, asi como los objetivos empresariales establecidos.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todo el personal de la organizacion.
3. RESPONSABLES
Gerente General

e Aprobar el cronograma de capacitacion anual y otorgar recursos para el
cumplimiento del mismo.

Responsable de Talento Humano

e Coordinar con los Responsables de procesos los temas de las capacitaciones que
permitan orientar al personal sobre la mejora continua de procesos productivos
y administrativos que cumplan los objetivos empresariales establecidos.

o Realizar el seguimiento al cumplimiento del cronograma anual de capacitacion.

e Evaluar el desempefio del personal en base a pardmetros preestablecidos con
objetividad e imparcialidad.

e Velar por el bienestar y el buen clima laboral de todo el personal que forma parte
de la organizacion.

e Coordinar el proceso de induccion, entrenamiento y evaluacion de desempefio
con las diferentes areas.

e Levantar los perfiles de competencia.

e Evaluar las competencias y conocimientos de los encargados de las
capacitaciones sean interno o externos.

Todo el personal que forma parte de la organizacién

e Asistir a las capacitaciones programadas con el fin de adquirir conocimientos
referentes a los sistemas de gestién integral y objetivos de la empresa.

Responsable de Procesos

e Preparar y realizar capacitaciones internas al personal de sus respectivas areas.
¢ Realizar inducciones y entrenamiento al personal de sus respectivas areas.

Responsable de Calidad e Inocuidad

e Preparar y realizar capacitaciones internas del personal, producciones, seguridad
alimentaria, BPM’s, HACCP y todo lo relacionado con los alimentos.
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4. DESARROLLO
4.1. CAPACITACION DEL PERSONAL

La capacitacion continua y permanente es vital para el cumplimiento de
objetivos dentro de la organizacion.

Para la capacitacion del personal se deberan tomar en cuenta las siguientes
consideraciones.

e Deberd existir un plan de capacitacion anual, el cual debe ser revisado y
renovado segun las necesidades dos veces por afio.

e Las capacitaciones pueden ser por el personal interno, siempre y cuando cuenten
con las competencias necesarias y conocimientos de temas a tratar.

e Las capacitaciones internas deben contar con su respectivo registro de
participacion.

e Las capacitaciones realizadas por un personal externo de igual manera deben
contar con capacitadores que cuenten con las competencias y conocimientos
necesarios para realizarlo.

e Las capacitaciones externas deben contar con un certificado, que evidencie la
participacion del personal que haya asistido.

e Todas las capacitaciones internas deben ser evaluadas.

e Las capacitaciones externas pueden o no ser evaluadas (dependiendo del
capacitador o la organizacién externa que realice la capacitacion), sin embargo,
es responsabilidad del Responsable de proceso o Jefe inmediato poner a prueba
los conocimientos adquiridos.

e Las formas de evaluacion dependeran del capacitador, pero deberan garantizar
que los conocimientos de la capacitacion se adquieran de manera correcta.

e De preferencia se debe realizar énfasis a capacitaciones en temas
agroalimentarios.

4.2. ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL

Los entrenamientos realizados al personal deben ser especificos, segun el perfil
del cargo de cada persona. Los entrenamientos estan relacionados con el proceso
de induccion.

Para el entrenamiento del personal se deberd tomar en cuenta las siguientes
consideraciones:

e Todos los cargos de la organizacion deben contar con su respectivo perfil escrito
del cargo.

e Toda persona que ingrese a la organizacion debera pasar por un proceso de
reclutamiento, seleccion y contratacion realizado por el Responsable de Talento
Humano, Coordinador Administrativo y/o Jefe Inmediato relacionado.

e Toda persona que ingrese a la organizacion debera someterse a un proceso de
induccion que incluyen dos etapas: induccion general e induccion especifica.
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La induccion general debera realizarla el Responsable de Talento Humano y
donde se expondra las disposiciones generales de la empresa, sus reglamentos,
sus politicas y la documentacion necesaria requerida, entre otros.

La induccidn especifica debera ser realizada por el Responsable del proceso y/o
Jefe Inmediato y se explicaran de manera detallada las actividades a realizar, los
equipos a manejar, los recursos necesarios, entre otros.

La induccion especifica debe ser evaluada y el responsable a cargo debe verificar
que la actividad se realice bien, y de ser necesario monitorear su avance con el
tiempo hasta que la actividad se cumpla con los parametros requeridos.

El entrenamiento debe ser continuo en cada uno de las actividades especificas
que se presentan y se generen conforme a las mejoras que vaya adquiriendo la
empresa.

REGISTROS Y DOCUMENTACION

< NOMBRE p
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO

Se anotaran todo
BPM.RS.23 Capacitacion | Talento 01 respecto e_lrla
del personal | Humano capacitacion y los
asistentes.
Se anotaran las
fechas de
cronograma | Takemo |y | S
BPM.CR.01 | Capacitacion | Humano
mes, para
conocimiento de los
colaboradores.

Documentacién Adicional

e Certificado de curso.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de control de visitantes administrativos y externos
que ingresen a las plantas de produccion y sus exteriores.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las personas administrativas y
externas que visitan las plantas de produccion y sus exteriores.

3. RESPONSABLES
Responsable de Seguridad

e Controlar el ingreso de personas externas a la organizacion.

e Verificar que las personas externas cumplan con las disposiciones, sefialética y
demaés al ingreso a las plantas de produccion.

e Informar a las personas externas de las disposiciones de seguridad de los
exteriores de las plantas de produccion.

Responsable de Produccién

e Dotar a las personas externas al area de produccion, del equipo necesario para
ingresar a la planta de procesamiento.

e Informar a las personas externas al area de produccién de las disposiciones de
seguridad en los interiores de las plantas se produccién, asimismo como las
prohibiciones en la misma.

Responsables y Personal administrativo
¢ Dotarse del equipo necesario para ingresar a las plantas de produccién.
e Conocer y cumplir con las disposiciones de seguridad y prohibiciones de las
plantas de produccion.
4. DESARROLLO
4.1. VISITANTES ADMINISTRATIVOS
Los visitantes administrativos o visitantes internos se describen al personal de
cargos ajenos a la produccién que por cuestiones labores debe ingresar a la planta
de produccion.

Los cargos que estan autorizados a ingresar a la planta de produccion son:

e Responsable de Control de Calidad e Inocuidad
¢ Analistas de Control de Calidad e Inocuidad
e Responsable de Talento Humano
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¢ Responsable de Compras

e Coordinador Administrativo
e Analistade TIC's

e Gerente General y directivos

También se tomaran las siguientes consideraciones para el ingreso de visitantes
administrativos:

e Los visitantes internos que ingresen a la planta estan obligados a cumplir con las
disposiciones de higiene y seguridad industrial establecidas en la empresa.

e EIl personal administrativo autorizado para el ingreso a la planta produccion
cuenta con su uniforme para el ingreso, el cudl es de uso obligatorio para el
ingreso. Asimismo este se debe completar con la utilizacion de malla para el
cabello, cofia, mascarilla, calzado segun el &rea y equipo de proteccion personal
si aplica segun el caso.

o El personal administrativo que vaya a realizar actividades dentro de la planta y
estar en contacto con el alimento debe seguir el mismo procedimiento de ingreso
que el personal de produccion descrito en el procedimiento XX.XX.05.

e El personal administrativo no autorizado para el ingreso a la planta de
produccién debera solicitar autorizacion para el ingreso y dotarse del equipo
necesario para ingresar a las instalaciones.

4.2. VISITANTES EXTERNOS

Las visitas externas hacen referencia a las personas que ingresan a la
organizacion como proveedores, contratistas, asistentes técnicos, inspectores,
visitas técnicas, auditorias entre otros.

Entre las consideraciones que se deben tomar para los visitantes externos estan:

e Todo visitante externo debera ser identificado por el Responsable de Seguridad
y llevar su gafete de visitante en un lugar visible tanto para oficinas, como para
planta.

e El Responsable de Seguridad tendra la facultad de no permitir el ingreso a los
visitantes que no acaten las instrucciones correspondientes.

e En caso de que la visita sea para descargue o carga de cualquier insumo o materia
prima, los proveedores y transportistas deberan acatar las instrucciones y
disposiciones de la organizacion en cuanto a horarios de recepcion, equipo de
proteccioén de seguridad, documentacion, entre otros.

e Ningun visitante externo podra ingresar al area de procesamiento sin
autorizacion previa.

e Todo visitante externo debera acatar y cumplir con las disposiciones de
seguridad y sefialética correspondiente.

e Encaso de que un visitante requiera ingresar a la planta de procesamiento, debera
existir una autorizacion previa y debera dotarse del equipo correspondiente que
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incluye: cofia desechable, mandil, pantalon, zapatos desechables y mascarilla
desechable.

e El visitante que ingrese al area de procesamiento debera realizarlo acompafiado
de una persona de la organizacion y acatar las disposiciones, normativas, entre
otros dentro del area de procesamiento como los procedimientos de lavado de
manos Y las prohibiciones correspondientes.

e En caso, de que el visitante corresponda a un ente de control gubernamental o
municipal, el mismo debera presentar sus respectivas credenciales para que se le
permita el ingreso, asimismo debe ser dirigida con la persona responsable
correspondiente dependiendo del ente de control que visite.

e Bajo ningun concepto se podra revelar informacion y conceder visitas tipo
auditorias a empresas externas sin previo oficio dirigido la Direccion o el Area
de Calidad e Inocuidad. La empresa estara en libertad de aceptar o rechazar las
visitas tipo auditorias segun creyere conveniente.

e Solamente los organismos de control gubernamental y municipal, auditorias de
empresas certificadoras que trabajen conjuntamente con la organizacion podran
solicitar informacion e ingresar a las areas de la planta de produccién tanto
internas como externas siempre y cuando exista la documentacion
correspondiente para realizarlo.

4.2.1.PROCEDIMIENTO PARA EL [INGRESO DE VISITANTE
EXTERNOS

Responsables: Responsable asignado, Responsable de Produccion, Responsable de
Seguridad.

Procedimiento

Registrar al visitante.

Informar de las disposiciones de seguridad, calidad e inocuidad.
Registrar y hacer firmar al visitante de cumplir con las disposiciones.
Retirar elementos que no se permiten al interior de la planta de procesamiento.
Dotar del equipo para el ingreso a planta de procesamiento.

Indicar el correcto lavado de manos.

Ingresar acompafiado al area de produccion.

Realizar el recorrido establecido.

. Salir de la planta de procesamiento.

10. Retirar el equipo.

11. Salir del &rea de produccion.

CoNoOARWNE

Consideraciones

e El encargado de la visita en conjunto con el Responsable de Produccidn deberan
indicar todas las disposiciones que el visitante debe acatar.

e El procedimiento de lavado de manos se describe en el procedimiento

e EIl equipo que utilice el visitante, en caso de ser desechable no puede ser
rehusado, y en caso de no ser desechable debe ser enviado a la zona de lavado.
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e El visitante no podra manipular ni estar en contacto con el alimento sin previa
autorizacion, y en caso de que se requiera manipulacion deberd cumplir el
procedimiento de ingreso a planta como al personal operativo que se describe en
el procedimiento BPM.RS.19

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

NOMBRE
DEL
REGISTRO

DESCRIPCION
DEL REGISTRO

Se anotaran todas las
personas que
ingresen a las
diferentes areas de
produccion. Se
identificaran, dotara

cODIGO

REGISTRO VERSION

PROCESO

BPM.RS.24

Registro de
visitas a
planta

Produccién

01

equipo necesario, se
dara las
disposiciones

generales y el
procedimiento de
ingreso a la planta.
Deber4 ser firmado
por la persona que
ingresa.

Documentacién Adicional

e Procedimiento de higiene de personal y uso de equipos de proteccién
e Autorizacion o Permiso para el ingreso a planta de produccion.
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1. OBJETIVO

Establecer las normas que deben cumplir el personal de produccion, asi como
cualquier persona que ingrese al area de procesamiento para resguardar y asegurar
la inocuidad de los productos.

2. ALCANCE

Se aplica al personal interno y externo que ingresen a la planta de produccion.
3. RESPONSABLE
3.1. Responsable de produccion

a) Verificar que las personas que ingresen a la planta de procesamiento cumplan
con las normas de higiene y medidas de proteccion.

b) Recibir las notificaciones del personal con respecto a dafios en el uniforme o
implementos de trabajo para su posterior notificacion a compras por medio de
una orden de requisicion.

c¢) Verificar que el personal externo e interno de la organizacion que ingresan a
planta cumplan con las normas y vestimenta adecuada.

d) Realizar la respectiva induccién sobre el area de procesamiento a los visitantes
externos.

3.2. Responsable de compras

a) Entregar al personal los uniformes, implementos de trabajo y equipos de
proteccidn necesarios para el correcto procesamiento de alimentos.

3.3. Responsable de talento humano

a) Velar por el bienestar y el buen clima laboral del personal operativo.

b) Verificar que el personal que se encuentre enfermo cumpla con las medidas
preventivas para evitar la contaminacion del alimento y de ser necesario su
cambio de puesto.

3.4. Responsable de calidad

a) Dar a conocer atodo el personal las normas y requisitos higiénicos de fabricacion
establecidos por la empresa.

b) Verificar y validar el cumplimiento del procedimiento de higiene y uso de los
equipos de proteccidn del personal.

3.5. Personal operativo

a) Cumplir con las normativas de higiene y proteccién personal segin lo
establecido en este procedimiento.
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b) Mantener la higiene y cuidado personal.
c¢) Utilizar uniformes e implementos de proteccion personal de forma adecuada y
en las éreas establecidas.

4. DESARROLLO
4.1. Higiene y comportamiento del personal

El personal operativo que ingresa a planta debe cumplir con las normas de
higiene y medida de proteccion que incluye los siguientes aspectos:

a) El personal operativo debe lavarse las manos al inicio de la jornada laboral,
después de regresar del almuerzo y al término de la jornada laboral, ademéas debe
lavarse y desinfectarse las manos cada 2 horas.

b) El personal manipulador de alimentos debe portar su uniforme de acuerdo a la
tabla 1. De este mismo procedimiento, completamente limpio y en buen estado.

c) El personal que ingrese al area de procesamiento debe mantener el cabello
totalmente cubierto con una malla interna y una cofia limpia.

d) En caso de llevar barba o bigote debe usar protector o mascarilla que la cubra
por completo.

e) No utilizar maquillaje, mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmalte,
ademas no se permite el uso de joyas o bisuteria.

f) El personal que labora en la planta de alimentos debe acatar las normas que
sefialan la prohibicion de fumar, utilizar celular o consumir alimentos o bebidas
en las areas de trabajo.

g) El personal operativo debe bafiarse previo a su ingreso a la planta de
procesamiento y al finalizar la jornada laboral.

Frecuencia: Las normas de higiene y comportamiento del personal establecidas
por la empresa deben cumplirse y controlarse todos los dias.

Consideraciones

e Se debe realizar una inspeccion periodica del cumplimiento de las normas de
higiene y comportamiento del personal mediante el registro GP.RS.15.

4.2. Estado de Salud

El personal manipulador de alimentos debe someterse a un reconocimiento
médico antes de desempefiar esta funcion. Asi mismo, debe realizarse un
reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia originada por una
infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar contaminaciones de los
alimentos que se manipulan.

La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no se
permita manipular los productos de manera directa o indirecta, al personal del que
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se conozca o se sospeche que padezca una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos o que presenta heridas infectadas o irritaciones cutaneas.

4.2.1.Requisitos de la empresa

e Laempresa debe procurar que el personal se someta a examenes médicos, por lo
menos, una vez al afio. Los resultados de dichos exdmenes deben registrarse y
archivarse de manera confidencial. Los examenes dependeran del departamento
de talento humano.

e Se dispone de un botiquin de primeros auxilios completo y en constante dotacion
para atender cualquier emergencia que se presente.

e Se restringe el ingreso de visitas en las &reas de almacenamiento y despacho de
productos.

e Los empleados deben contar con un certificado de salud vigente y renovarlo cada
afio, previos requisitos del Centro de Salud Publica.

e De ser medicados, los operarios deben notificarlo al técnico de salud
ocupacional. Deben cumplir con todo el tratamiento curativo.

e Todo el personal de la empresa debe asistir a las charlas y capacitaciones
programadas que conciernan al tema de salud.

e Los colaboradores deben tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

a. Si el operario presenta sintomas de problemas respiratorios y/o intestinales,
debera informarlo al responsable de talento humano.

b. Si el operario ha sufrido algun tipo de lesién como cortes o quemaduras, estos
deberan ser comunicados al jefe de brigada de primeros auxilios.

c. Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones debera seguir manipulando
productos ni superficies en contacto con los productos mientras la herida no
haya sido completamente protegida.

d. Las personas que sufran cualquiera de los sintomas sefialados anteriormente
deberan ser retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde no estén en
contacto con los productos.

4.3. Procedimiento de lavado de manos

1) Humedecer las manos con agua

2) Depositar en la palma de la mano una cantidad de jabon suficiente para cubrir
todas las superficies de las manos

3) Frotarse las palmas de las manos entre si con movimientos circulares y
enfrentando la palma de una mano con el dorso de la otra entrelazando los
dedos y viceversa.

4) Frotarse el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta

5) Frotarse con movimientos de rotacion los pulgares, atrapandolos con la palma
de la mano contraria.

6) Frotarse la punta de los dedos de cada mano con la palma de la mano contraria
mediante movimientos de rotacion.

7) Enjuagarse bien las manos con agua.

8) Secarse con una toalla desechable.

9) Usar la misma toalla para cerrar el grifo.
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10) Aplicar una cantidad suficiente de gel desinfectante y frotarse las manos hasta
gue se seque.
11) Usar la toalla desechable para abrir y cerrar la puerta de ingreso.

Frecuencia: Todo el personal que ingrese a la planta debe lavarse y desinfectarse
las manos antes de ingresar al area de procesamiento, al salir del area de
procesamiento, cada vez que use los servicios sanitarios y después de manipular
cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo de contaminacion.

Consideraciones

e Los instructivos de lavado de manos (Anexol.) deben ser claros, especificos e
ilustrativos para facilitar y asegurar su total comprension.

e Latotalidad del procedimiento debe durar aproximadamente 40 segundos.

e El uso de guantes no exime al personal de la obligacién de lavarse las manos tal
como lo describe el procedimiento.

e Esobligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados
con la etapa del proceso lo requieran y cuando se ingrese a areas identificadas
como criticas.

e Colocar el instructivo de lavado de manos (Anexo 1.) en todos los bafios de la
empresa y en el ingreso del area de procesamiento.

e Se deben dar capacitaciones frecuentes al personal acerca de este procedimiento
de higienizacién de manos.

4.4. Uso de uniformes

El personal manipulador de alimentos al comienzo de las operaciones debe
colocarse el uniforme y calzado limpios y en buenas condiciones. La ropa y zapatos
que no son del trabajo se deben almacenar en los vestidores o casilleros
correspondientes.

Tabla 1. Uso de overoles segun el dia de trabajo y el tipo de actividad.

Actividad Lunes Martes | Miércoles | Jueves Viernes
Procesamiento Plomo Beige Plomo Beige Verde
Descarga Verde Verde - - -

Nota: La tabla 1 es sujeta a cambios segun lo establecido por el area administrativa.

El calzado que usa el personal debe ser antideslizante, de caucho completamente
lavable. Dentro del area de procesamiento se debe utilizar inicamente el calzado de
color blanco y en las areas externas se debe utilizar el calzado de color negro para
evitar cualquier riesgo de contaminacion cruzada.

4.5. Visitantes internos y externos
Los visitantes que ingresen a la planta estan obligados a cumplir con las normas

de higiene y seguridad industrial establecidas en la empresa. La planta proveera del
equipo para su ingreso y de un gafete que lo identifique como VISITANTE (uso
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obligatorio). Est& prohibido que los visitantes se dirijan solos a cualquier sala de
proceso o ejecuten actividades sin coordinacidn con el personal responsable de la
planta. Ademas, el visitante debera cumplir con las disposiciones indicadas por la
persona a cargo para evitar la contaminacion de productos o superficies de contacto.

Los visitantes externos e internos no tienen permitido el contacto con el
alimento; es decir, consumirlo o manipularlo sin autorizacion de las personas

responsables.

Requisitos obligatorios:

a) Ropa de proteccién
b) Cobertor de cabello
c) Calzado segun el area

d) Mascarilla

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION:

Comportamiento

2 NOMBRE DESCRIPCION
Rcég?sl_?so DEL PROCESO | VERSION DEL

REGISTRO REGISTRO

Se registra

periédicamente la

asistencia del

personal de

. produccion y sus

iere e | o

BPM.RS.25 N Produccién | 01 comportamiento

ormas de

conforme al uso
de su uniforme,

equipos de
proteccion
personal e
higiene.

Documentacién Adicional

e Procedimiento de lavado de manos establecido por la OMS.
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6. ANEXOS

TU CORRECTO LAVADO

DE MANOS

Méjese las manos con agua; Deposite en la palma de la mano una Frotese las palmas delas manos

cantidad de jabon suficiente para cubrir entre si;
todas las superficies de las manos;

o

)

Frotese la palma de la mano derecha Frotese las palmas de las manos Frotese el dorso de los dedos de
contra el dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos entrelazados una mano con la palma de la mano

entrelazando los dedos y viceversa;

opuesta, agarrandose los dedos;

‘ B
/% %

Frotese con un movimiento de Frotese la punta de los dedos de la Enjuaguese las manos con agua;
rotacion el pulgar izquierdo, mano derecha contra la palma de la

atrapandolo conla palma de la mano izquierda, haciendo un

mano derecha y viceversa; movimiento de rotacon y viceversa;

Séquese con una toalla desechable; Sirvase de la toalla paara cerrar el grifo; Use gel antibacterial y sus manos
son seguras.

OBLIGATORIO

LAVARSE LAS MANOS DESPUES DE
USAR LOS SERVICIOS SANITARIOS Y
ANTES DE REINICIAR LAS LABORES
DE PRODUCCION .

Anexo 1. Instructivo de lavado de manos
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1. OBJETIVO

Establecer la metodologia a seguir para la adquisicion y manipulacion de los
productos quimicos, asi como las medidas preventivas necesarias para Su
utilizacion.

2. ALCANCE

Se aplica a todo producto quimico utilizado en la limpieza, desinfeccion, control
de plagas, mantenimiento de equipos e instalaciones y uso personal.

3. RESPONSABLES
Responsable de Produccion

e Entregar los productos quimicos a cada area segun sea el requerimiento.

o Verificar que cada producto quimico se encuentre correctamente identificado y
ubicado en el area designada realizando la respectiva inspeccion.

e Llenar el registro correspondiente a este procedimiento controlando de forma
adecuada los insumos quimicos de la planta.

e Capacitar al personal acerca del uso y precauciones que se requieren en el
manejo de las sustancias quimicas.

Personal operativo

e Cumplir con las dosificaciones, modo de uso y normas de seguridad de los
productos quimicos.

4. DESARROLLO
4.1. GENERALIDADES

El manejo de productos quimicos se realiza segin los lineamientos que se
enuncian a continuacion con el fin de tener un control adecuado del uso y evitar
contaminacion cruzada con el alimento asegurando su calidad e inocuidad.

e Todos los productos quimicos que ingresen a la planta deben cumplir con los
parametros del registro de Inspeccién y Recepcion de Insumos y Materia Prima
XX.XX.04, ademas de la ficha técnica, hoja de seguridad, factura (segun el
proveedor) y guia de remision.

e Los productos quimicos se deben manipular segtn las normas establecidas en la
hoja de seguridad de cada uno, misma que es entregada por el proveedor.

e Los productos quimicos utilizados en la planta de procesamiento para la
desinfeccion deben ser grado alimenticio y avalado por la norma de certificacion
organica vigente.

e Cada sustancia debe estar correctamente identificada, en donde se evidencia la
cantidad del producto y la dosis necesaria para su uso.
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Los recipientes utilizados para la manipulacion de productos quimicos deben
estar identificados y ser utilizados para dicho fin, ademas deben ser lavados y
colocados en el area designada.

Los productos quimicos que se deban utilizar manteniendo las debidas
precauciones para evitar la contaminacion cruzada con los alimentos, superficies
de contacto directo o insumos.

Los envases reciclados destinados a la utilizacion de productos quimicos deben
estar bien lavados y sin su etiqueta original, deben estar bien identificados y en
buen estado, ademaés su utilizacién sera siempre y cuando sea necesario.

Los envases en los que se ha depositado cualquier sustancia quimica y estén
vacios, no pueden volver a utilizarse, deben ser perforados y desechados en los
contenedores correspondientes de acuerdo al Procedimiento de Manejo de
Residuos.

La utilizacién de los productos quimicos debe ser registrada en el documento
XX.XX.14 Manejo de Sustancias Quimicas.

4.2. HOJA DE SEGURIDAD

Para cada sustancia quimica se requieren de Hojas de Datos de Seguridad o un
documento equivalente que debe describir los posibles riesgos de la sustancia
quimica y suministrar informacion sobre como se puede manipular, usar y
almacenar el material con seguridad.

La hoja de seguridad debe contener informacion sobre el producto quimico e
informacién sobre el proveedor, los componentes quimicos o peligrosos,
identificacion de los peligros, primeros auxilios, medidas para apagar incendios,
medidas cuando hay escape accidental, manipulacion y almacenamiento,
controles de exposicion, proteccion personal, propiedades fisicas y quimicas y
reactividad.

También debe incluir informacidon toxicoldgica, sobre disposicion, transporte,
reglamentaria y otra util.

Las hojas de seguridad deben considerar las exposiciones peligrosas que resultan
del uso, mal uso, manipulacion y almacenamiento ocupacionales habituales y
razonablemente previsibles.

4.3. ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS QUIMICOS

Los criterios para la ubicacion de areas adecuadas de almacenaje deben tener en

cuenta que:

e Deben estar correctamente ventiladas

¢ Deidentificarse la necesidad, debe contarse con equipos supresores de incendios,
los cuales deben corresponder con las caracteristicas del fuego que generarian
las sustancias

El personal manipulador debe inspeccionar y verificar periodicamente que los
envases mantengan su etiqueta legible, tengan su respectiva hoja de seguridad y
estén bien sellados.
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e Las &reas designadas para su almacenamiento deben estar alejadas del area de
procesamiento para evitar posible contaminacion al producto.

e Las areas de almacenamiento de productos quimicos deben contar con los
medios necesarios para controlar el acceso de modo que sélo el personal

autorizado y capacitado pueda retirar y usar las sustancias.

e La zona de almacenamiento debe estar protegida de la luz solar directa y
mantener la temperatura ambiente.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

- NOMBRE 2
CODIGO ” DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO

Se registraran
todas las
Inspeccion y caracteristicas,
Recepcion componente
BPM.RS.02 | de Insumos | Adquisiciones | 01 activo, el nombre
y Materia del proveedor, lote
Prima y si se acepta o
rechaza el
producto.
Se registraran las
Informe Calidad e caracteristicas,
BPM.RS.26 | inspeccion : 01 cantidad y modo de
Inocuidad
de Insumos uso de cada
sustancia quimica.
Se registraran las
_ Calidad e cara_cterl'sticas,
BPM.RS.27 | Manejo de | : 01 cantidad y modo de
: nocuidad
Sustancias uso de cada
Quimicas sustancia quimica.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de sefializacién para todas las areas de la planta
como sistema de informacion para el personal y los visitantes.

2. ALCANCE

Aplica a todas las areas involucradas con los procesos de la empresa.
3. RESPONSABLES
Personal Operativo

e Cumplir con las normas establecidas en todos los sistemas de sefializacion de la
empresa.

Responsable de Produccion

e Cumplir con las normas establecidas en todos los sistemas de sefializacion de la
empresa.
o Verificar que el personal acate las normas establecidas por la empresa.

Responsable de Talento Humano

e Capacitar al personal acerca de los sistemas de sefializacion y su importancia.

o Identificar y asignar las areas que requieren algun tipo de sefialética para mejorar
la comprension y efectividad de las actividades desarrolladas en la empresa.

e Controlar el cumplimiento de las normas y los sistemas de sefializacion que
establece la empresa.

4. DESARROLLO

4.1. GENERALIDADES SISTEMAS DE SENALIZACION

La importancia de implementar la sefializacién adecuada al interior de la planta
radica principalmente en la disminucion del riesgo ocupacional aportando a que se
minimicen los riesgos de deterioro de la calidad de los productos y exista
prevencion de accidentes potenciales en el proceso productivo.

La sefializacidn debe utilizarse siempre que el analisis de los riesgos existentes,
de las situaciones de emergencia previsibles y de las medidas preventivas
adoptadas, para lo cual es indispensable tener en cuenta las normas INEN 440
Sefializacion de tuberias e INEN 0439 Colores, sefiales y simbolos de seguridad,
ademas, la utilizacion de las mismas es en base a la necesidad de:

e Llamar la atencion de los trabajadores sobre la existencia de
determinados riesgos, prohibiciones u obligaciones.
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o Alertar a los trabajadores cuando se produzca una determinada situacion
de emergencia que requiera medidas urgentes de proteccion o evacuacion.

« Facilitar a los trabajadores la localizacion e identificacion de determinados
medios o instalaciones de proteccion, evacuacion, emergencia 0 primeros
auxilios.

La eleccion del tipo de sefial y del nimero y emplazamiento de las sefiales o
dispositivos de sefializacion a utilizar en cada caso debe ser tal que la sefializacion
resulte lo més eficaz posible, teniendo en cuenta:

a) Caracteristicas de la sefial.

b) Los riesgos, elementos o circunstancias que hayan de sefializarse.
c) Extension de la zona a cubrir.

d) Numero de trabajadores afectados.

La eficacia de la sefializacion no debera resultar disminuida por la concurrencia
de sefiales o por otras circunstancias que dificulten su percepcion o comprension.

La sefializacion no debe utilizarse para transmitir informaciones o mensajes
distintos o adicionales a los que constituyen su objetivo propio. Cuando los
trabajadores a los que se dirige la sefializacion tengan la capacidad o la facultad
visual o auditiva limitadas, incluidos los casos en que ello sea debido al uso de
equipos de proteccién individual, deberan tomarse las medidas suplementarias o de
sustitucion necesarias.

La ubicacion de los rétulos debe cumplir con los siguientes criterios:

e Los rotulos deben situarse en lugares estratégicos y bien iluminados.

e La ubicacién debe ser uniforme en todo el establecimiento y debe fijarse de tal
forma que ni el rétulo y/o su soporte supongan un riesgo.

e Los rétulos de orientacion se deben colocar en los puntos criticos donde se
requiera tomar una decision y se debe facilitar su localizacion.

e Se debe evitar la rotulacion en sitios innecesarios.

e Los rotulos de identificacion e informacion se deben situar, preferentemente, al
lado derecho de la puerta o0 acceso.

¢ Lainformacion debe ser actualizada permanentemente.

4.2. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Y
MANTENIMIENTO DE LA SENALIZACION

Frecuencia: Los medios y dispositivos de sefializacion deben ser limpiados y
desinfectados antes de ser colocados y con una frecuencia de al menos una vez al
mes.

Materiales y Equipos

e Aspiradora de polvo
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e Cepillos, trapos

e Balde

e Manguera

e Agua potable controlada

¢ Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento

1) Con ayuda de la aspiradora retirar el polvo y demés particulas sélidas de los
sistemas de sefializacion.

2) Con ayuda de un cepillo se retiran las particulas de polvo y demas solidos que
se encuentren adheridos.

3) Con ayuda de una esponja colocar la solucion desinfectante en toda la superficie
de los sistemas de sefializacion.

4) Retirar el exceso con ayuda de un trapo limpio

5) Dejar secar al ambiente.

Consideraciones

Las sefializaciones que necesiten de una fuente de energia dispondran de
alimentacion de emergencia que garantice su funcionamiento en caso de
interrupcién de aquella, salvo que el riesgo desaparezca con el corte del suministro.

4.3. MANTENIMIENTO DE LA SENALIZACION

e Se definen tres escalones de actuacion para englobar todas las operaciones
necesarias durante la vida atil de los sistemas de sefializacion para asegurar su
funcionamiento, aumentar la fiabilidad y prolongar la duracién de la misma:

a) Vigilancia
b) Mantenimiento preventivo
¢) Mantenimiento correctivo

e La inspeccion y verificacion de los sistemas de sefializacion debe realizarse
conforme al Procedimiento de Inspeccidén de instalaciones.

e Los sistemas de sefializacion deben ser mantenidos, reparados o sustituidos
cuando sea necesario, de forma que conserven en todo momento sus cualidades
intrinsecas y de funcionamiento.

4.4. TIPOS DE SENALIZACION
4.4.1. SENALIZACION DE ADVERTENCIA

e Se describe mediante simbolos claros el tipo de riesgo o peligro potencial que
puede representar un material, situacion o actividad, se los puede identificar
porgue la coloracion del letrero es amarilla con bordes negros.

e Laszonas utilizadas para almacenar cantidades importantes de agentes quimicos
peligrosos deberan identificarse mediante la sefial de advertencia apropiada, o
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mediante la etiqueta que corresponda, que se colocara, segun el caso, cerca del
lugar de almacenamiento o en la puerta de acceso al mismo.

Por lo general los riegos pueden ser:

- Materias inflamables

- Materias explosivas

- Materias téxicas

- Materias corrosivas

- Materias radiactivas

- Cargas suspendidas

- Circulacion de vehiculos de manutencion
- Riesgo eléctrico

- Materiales comburentes
- Riesgo de tropezar

- Riesgo bioldgico

- Riesgo quimico

e EIl material del que esté fabricada la sefial, ya sea opaco o transltcido, sera tal
que su superficie no favorezca el depoésito de polvo sobre ella para evitar posible
contaminacion.

4.4.2.SENALIZACION DE SALVAMENTO O SOCORRO

e Es una sefial en forma de panel que proporciona indicaciones relativas a las
salidas de socorro, a los primeros auxilios o a los dispositivos de salvamento.

e La sefializacion es representada por un pictograma blanco sobre fondo verde (el
verde debera cubrir como minimo el 50% de la superficie de la sefial).

e Es importante que esté claramente sefializado el inicio del recorrido desde
cualquier punto en el que pueda encontrarse un ocupante del centro de
trabajo hasta el exterior del mismo, punto de reunién o zona de seguridad.

e Las sefales indicativas de la direccion de los recorridos deben ser visibles desde
todo origen de evacuacion.

e Las sefales de salida de emergencia deben situarse, cuando sea posible, sobre
el dintel (parte superior) de la puerta de evacuacion que sefializan o0 muy
préximas a él, para que no exista confusion sobre la localizacion. Deben ser
utilizadas en todas las salidas previstas para uso exclusivo en caso
de emergencia.

o Las salidas de la planta y del establecimiento en general deben tener una sefial
con el rétulo “SALIDA” o con el correspondiente pictograma, deben ser
facilmente visibles desde todo punto y los ocupantes deben estar familiarizados
con las instalaciones.

o Las sefiales deben ser visibles incluso cuando existan fallas en el suministro al
alumbrado normal. Para ello pueden emplearse sefiales luminosas, sefiales
fotoluminiscentes o alumbrado de emergencia para seguridad.
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o EIl material del que esté fabricada la sefial, ya sea opaco o translicido, sera tal
que su superficie no favorezca el depoésito de polvo sobre ella para evitar posible
contaminacion.

4.4.3.SENALIZACION DE PROHIBICION

e Este tipo de sefialética debe prohibir un comportamiento o actividad susceptible
de provocar un peligro.

o EIl material del que esté fabricada la sefial, ya sea opaco o translucido, sera tal
que su superficie no favorezca el deposito de polvo sobre ella para evitar posible
contaminacion.

4.4.4.SENALIZACION DE OBLIGACION

e Este tipo de sefialética obliga a la persona a un comportamiento determinado,
indica una obligacion que no puede ser claramente especificada por ninguna de
las otras sefiales. Para comunicar claramente su significado debe, por tanto, ir
acompafiada de una sefial adicional, mas concretamente de una leyenda que
indigue con exactitud la obligacion.

e Proteccidn obligatoria de la vista

e Todo el personal susceptible a sufrir este tipo de riesgo debe colocarse un
protector ocular con el fin de evitar dafios en los 0jos que pueden ser causados
por penetracion de particulas de polvos gruesos o polvo fino, entre otros.

e Proteccidn obligatoria del oido

e Todo el personal que se exponga a ruidos fuertes prolongados debe usar un
protector auditivo, ya sea en forma de orejeras o de tapones, con el fin de reducir
los efectos peligrosos que este puede causar.

e Proteccidn obligatoria vias respiratorias

e Obliga a la utilizacién de equipo de proteccidn respiratoria, bien por la posible
presencia de contaminantes en el aire, que exigiria el uso de equipos filtrantes, o
por la presencia de atmdsferas pobres en oxigeno, lo cual obligaria al uso de
equipos aislantes.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION:

p NOMBRE 2
CODIGO 2 DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registrara el
L cumplimiento de las
I[_)Iézirr)wlfezcii\c(’m actividades de
BPM.RS.01 De Produccion | 01 limpiezay
] desinfeccion de
Instalaciones .
todos los sistemas de
sefializacion
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REGISTRO
Se registrar el
Inspeccion cumplimiento de las
BPM.RS.02 | de Calidade | o actividades de
. Inocuidad inspeccion de todos
Instalaciones X
los sistemas de
sefalizacion.

Documentos relacionados

¢ Procedimiento de Inspeccion de Instalaciones
¢ Norma técnica NTE INEN 0439 Colores, sefiales y simbolos de seguridad

e Norma técnica NTE INEN 440 senalizacion de tuberias
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1. OBJETIVO

Identificar y localizar los productos que presenten no conformidades de calidad
en planta o posterior a su distribucion.

2. ALCANCE

Aplica para todas las presentaciones de los productos, asi como los proveedores
de las materias primas e insumos. El transporte de los mismos y las operaciones
ejecutadas por la empresa desde el despacho hasta la entrega a su destino final.

3. RESPONSABLES
Comité de crisis

El comité de crisis estd conformado por el gerente general, responsable de
calidad, analista de calidad, responsable de produccién y responsable de
comercializacion. La convocatoria de este comité puede ser realizada por cualquier
miembro que determine un hallazgo durante el proceso de elaboracion del producto
o un reclamo del consumidor o distribuidor.

a) Determinar las acciones a tomar segun el tipo de gravedad en la que se encuentra
el producto.

b) Verificar que los reclamos realizados en realidad se dan por incumplimiento de
las especificaciones de calidad

c) Realizar los analisis necesarios para comprobar el incumplimiento de los
parametros de calidad.

Analista de calidad

a) Realizar estudios de calidad en la contra muestra del producto correspondiente
al reclamo.

b) Recaudar los resultados de la muestra y compararlos con los obtenidos en la
contra muestra.

Responsable de comercializacion

a) Contactar con las partes afectadas para la solucién de los inconvenientes
causados por el producto.

b) Establecer un arreglo que beneficie a ambas partes.

c) Realizar el rastreo de muestras segun el programa de trazabilidad.

Personal de logistica

a) Coordinar la logistica para la recuperacion de productos que no cumplan con las
especificaciones de calidad.

198



PROCEDIMIENTO DE RASTREABILIDAD Y QUITO - ECUADOR

TRAZABILIDAD
FECHA VIGENCIA:
BPM.RS.22 17-11 -2018

VERSION: 01

4. DESARROLLO

El proceso de trazabilidad permite a la empresa rastrear e identificar productos
que no cumplan con los requisitos de calidad e inocuidad implicita. EI proceso se
aplica en dos ocasiones: reclamos de un cliente y deteccion de no conformidades
del producto en planta.

4.1. Sellado y codificacion

El producto terminado es sellado y codificado de acuerdo a sus especificaciones:
lote, fecha de elaboracion y fecha de vencimiento.

4.1.1.Descripcion del lote
Panela granulada y Panela solida

El lote establecido se utiliza para todos los productos que contengan panela
granulada y panela solida, mismo que se describe a continuacion.

W.XX.YY.ZZ
En donde:
W: Cédigo del transportista
XX: Codigo del grupo de productores
YY: Numero de semana de recepcion
ZZ: Numero de semana de elaboracion

A cada transportista se asigna un codigo Unico, que facilitara su identificacion y
control por medio del lote de produccion, tal como se muestra en la tabla presentada
a continuacion:

Tabla 1. Codigo de transportistas de materia prima

CODIGO TRANSPORTISTAS

01 Arturo Vaca

02 Hugo Chango

03 Didgenes Coronado

04 Raul Enriquez

05 Iter Puma (1.B)

06 Juan Carlos de la Cruz/ Eric
Cevallos

07 Otros

En el caso de los productores, se asignan codigos por grupo de acuerdo al sector
0 comunidad localizado en la parroquia de Pacto, en caso de los productores que
también son transportistas se identificaran con el mismo codigo detallado en la tabla
1.
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Tabla 2. Grupo de Productores

CODIGO

GRUPO DE PRODUCTORES

01

COLSPA Sta. Teresita

02

COLSPA Ingapi

03

Hugo Chango

04

Diogenes Coronado

05

Raul Enriquez

06

Hacienda El Rosario

07

Hacienda Francisca Eufemia

08

Wilson Velasquez

09

Patricia Montalvo (1.B)

10

Alberto Garcia

11

Guadalupe Barragan

12

Otros

Panela saborizada y panela en cubos

Para los productos que contengan panela saborizada y panela en cubos tales

como:

Limonela Kapira
Tamarinela Kapira
Naranjinela Kapira

Cubos de panela sabor cedrén Kapira
Cubos de panela sabor canela Kapira
Cubos de panela sabor manzanilla Kapira
Cubos de panela sabor hierba luisa Kapira
Cubos de panela sabor café Kapira

Se debe codificar con un lote diferente al descrito anteriormente, conformado
Unicamente por la fecha de elaboracion de la siguiente manera:

En donde:

AA.MM.DD

AA: Dos ultimos digitos del afio de produccién
MM: Dos digitos del mes de produccion
DD: Dos digitos del dia de produccién

Consideraciones

e Los cbdigos asignados a cada transportista o0 productor pueden someterse a
cambios y actualizaciones constantes de acuerdo a la disponibilidad o
integracion de nuevos proveedores.

e Cada lote de produccion serad liberado posterior al informe emitido por el
departamento de calidad después de realizar los analisis correspondientes.

200



PROCEDIMIENTO DE RASTREABILIDAD Y
PRODUCTOS TRAZABILIDAD QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE" FECHA VIGENCIA:
QUITO ECUADOR BPM-RS-ZZ 17-11 -2018
VERSION: 01

4.2. Reclamo de un cliente

El comité de crisis evalla el tipo de reclamo existente, verifica la veracidad de
la misma y establece las acciones correctivas pertinentes que se deben seguir
analizando en cada etapa del producto desde la recepcién de materia prima,
procesamiento hasta su distribucion al primer punto de entrega.

De ser necesario se retira el producto que presente inconvenientes y de 1 a 3
productos del mismo lote para corroborar que es un hecho aislado.

De encontrarse con inconvenientes en los alimentos recuperados se rastreara el
lote en su totalidad segun lo disponga el Responsable de Calidad.

Cada resolucion dependera del grado de gravedad del reclamo como se muestra
en la tabla.

Tabla 3. Tipos de reclamo con su respectiva descripcion.

Tipos de reclamo | Descripcion

Clase | a) Presencia de objetos extrafios

b) Presencia visible de contaminacion por hongos.

c) Presencia de plagas.

d) Sabor diferente debido a materia prima e insumos
defectuosos.

e) Despacho de producto guardado o caducado.

f) Incorrecta elaboracion del producto.

g) Mal codificado y sellado

h) Otros*.

Clase Il a) Mala atencion del personal.

b) Producto diferente al solicitado por el cliente.
c) Cantidad diferente a la solicitada por el cliente.
d) Otros*.

Clase 111 a) Mal facturado.

b) Problemas de comunicacion empresa/cliente.
c) Demoras en el despacho de producto terminado
d) Otros*.

(*) Se describiran eventualmente segun los hallados detectados.

En base a los resultados obtenidos se designa a un representante del comité de
crisis para informar y mediar con el cliente la resolucién del problema buscando
la conformidad de las partes interesadas.

Los productos que se encuentren dentro de la clase | seran analizados por el
departamento de calidad con su respectivo analisis de calidad.

De ser necesario se realizara un analisis complementario considerando la
gravedad del estado del producto.

Para reclamos de clase Il y 11l no serd necesario su andlisis en laboratorio, sin
embargo, se efectuara un rastreo por parte de los responsables de
comercializacion, facturacion, despacho y distribucion con el fin de encontrar
los responsables de este hecho.
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e En el caso de que algun tipo de reclamo no este tipificado en este procedimiento
se realizara su evaluacion con el Comité de Crisis para su posterior clasificacion
dentro de la tabla 1 incluyendo su andlisis de las contra muestras de los productos

reportados.

4.3. Deteccion de no conformidades del producto en planta

Para la identificacion de muestras que presenten fallas o hallazgos, mismos que
pueden ser detectados por el personal interno y externo en el proceso de produccion,
se recolectaran los datos obtenidos en los registros de produccion correspondientes,
asi como los de comercializacion y despacho con el fin de evaluar el motivo de la
falla y asi tomarse las medidas correctivas necesarias.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

. NOMBRE DESCRIPCION
R%g?;%go DEL PROCESO VERSION DEL
REGISTRO REGISTRO
Se registraran
todas las quejas
BPM.RS.29 Ate_nC|on a Comercializacion | 02 y sugerencias
quejas emitidas por
parte del
consumidor.
Se registraran las
Informe de _ caracteristicas y
BPM.RS.30 | Andlisisde | Calidade 02 los resultados de
Inocuidad los anélisis
Contramuestras :
realizados a las
contramuestras.

202




PROCEDIMIENTO DE PROCESAMIENTO DE
PANELA GRANULADA ORGANICA QUITO - ECUADOR
BPM.PR.23 FECHA: 19-11-2018
VERSION: 01

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

PROCEDIMIENTO DE PROCESAMIENTO DE
PANELA GRANULADA ORGANICA

BPM.PR.23
VERSION: 01
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Fecha: Fecha: Fecha:

203




‘ PROCEDIMIENTO DE PROCESAMIENTO DE
FRODUCTOS PANELA GRANULADA ORGANICA QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE"
QUITO ECUADOR BPM.PR.23 FECHA: 19-11-2018

VERSION: 01

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de procesamiento de panela granulada orgéanica en
todas sus presentaciones.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las fases del procesamiento de panela
granulada organica desde la recepcion de materia prima, hasta el almacenamiento
y despacho del producto terminado, en todas las presentaciones que incluyan esta
materia prima.

3. RESPONSABLES
Gerente General

e Informar sobre los cambios tecnolégicos, legales, sociales y econémicos para la
mejora de este procedimiento.

Responsable de Produccién

e Gestionar y planificar todos los recursos para la produccion de panela granulada
orgéanica.

e Controlar que el personal cumpla con las normas y requisitos para la produccién
y manipulacién de alimentos.

e Verificar que la maquinaria se encuentre en Optimas condiciones para el
procesamiento de alimentos.

e Recibir los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela
organica.

e Aplicar las acciones correctivas necesarias para el cumplimiento de la
produccion diaria establecida.

e Informar a los respectivos responsables sobre los hallazgos encontrados en este
procedimiento para la mejora continua.

e Llenar los registros utilizados en el procedimiento de produccion de panela
granulada organica.

Responsables de Calidad e Inocuidad

e Entregar los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela
organica.

o Verificar y validar que los procesos productivos cumplan con los requisitos para
garantizar la inocuidad y calidad de los productos elaborados.

Responsable de Compras

e Adquirir todos los insumos y materias primas necesarias para la produccion de
panela.
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Responsable de Talento Humano
e Velar por el bienestar y el buen clima laboral del personal del &rea de produccién.
Personal operativo

e Cumplir con los pardmetros establecidos en este procedimiento para obtener un
producto inocuo y de calidad.

4. DESARROLLO
4.1. PROCESAMIENTO DE PANELA GRANULA ORGANICA

El procesamiento de panela granulada organica debe cumplir con los siguientes
procesos:

Recepcion de Materia Prima
Tamizado

Envasado y pesado

Sellado y codificado
Empacado

Almacenamiento

oukrwdE

4.1.1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Este proceso se describe en el procedimiento BPM.PR.02
4.1.2. TAMIZADO

El objetivo del tamizado es reducir el tamafio de particulas de la panela granulada
organica y prevenir el paso de impurezas o materiales extrafios que pueden afectar
la calidad e inocuidad del producto.
Procedimiento
1. Limpiar los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad,

antes de ingresar a la zona de tamizado.

2. Ingresar la materia prima a la zona de tamizado segun la planificacion de la
produccion.

3. Colocar los sacos seleccionados sobre pallets.

4. Informar a la zona de envasado, sellado y empacado sobre el lote que se iniciara
a tamizar.

5. Abrir los sacos (recipiente externo) y sacar la funda plastica completamente del
saco.

6. Abrir la funda plastica interior y verter el contenido sobre el tamiz.
7. Tamizar el contenido, hasta la formacidn de bolas de panela.
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10.

11.
12.
13.
14.

Deshacer las bolas de panela provocados por el movimiento del tamizado con
ayuda de las manos.

Repetir la accion hasta que sélo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.
Retirar el residuo dejado sobre el tamiz y colocarlo en un saco identificado de
grumos.

Repetir este proceso con todos los sacos ingresados.

Registrar los sacos tamizados.

Pesar los grumos obtenidos.

Llenar registro diario de tamizado.

Consideraciones

Los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad podran
ser ingresados a planta al inicio de la jornada y si es necesario a la mitad de la
jornada.

Por ningn motivo se permitira el ingreso o salida de sacos, cuando el proceso
de tamizado se este efectuando.

Cada desecho generado en este proceso, tendra su lugar especifico para ser
colocado, y de igual manera se deberan retirar al final de la jornada.

Las instalaciones, equipos y utensilios antes de iniciar el proceso de tamizado
deben cumplir con los requisitos de inocuidad y calidad establecidos.

Las instalaciones, equipos y utensilios que generen un riesgo de calidad o
inocuidad durante la operacion del proceso deben ser inmediatamente sometidas
al cumplimiento de su respectivo procedimiento de limpieza y desinfeccion o
informar en el caso de dafio para su reemplazo o reparacion.

Todos los sacos que ingresen a la zona de tamizado deben estar perfectamente
identificados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad.

El llenado de registros debe ser diario.

El personal designado para esta zona, debe cumplir con el procedimiento de
ingreso a planta y disposiciones.

4.1.3.ENVASADO Y PESADO

El envasado y pesado se lo realizara segin la presentacion y marca requerida

conforme a la planificacién de la produccion. Los limites aceptables del peso de
cada producto se especifican en el Procedimiento de Control de Calidad e Inocuidad

en

Produccién BPM.PR.10.

La empresa posee varias presentaciones y productos elaborados con panela

granulada organica, las cuales se detallan en la siguiente tabla:
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Panela Granulada Organica de 500 g.
Marca: La Abeja Kapira.

Panela Granulada Organica de 1000 g.
Marca: La Abeja Kapira.

Panela Granulada Orgéanica de 2000 g.
Marca: La Abeja Kapira.

Sacos de Panela Granulada Organica al
granel: 25 Kg, 45 Kg, 50Kg.
Marca: La Abeja Kapira

Panela Granulada Organica de 455 g.
Marca: Supermaxi.
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Panela Granulada Orgéanica de 1000 g.
Marca: Supermaxi.

Panela Granulada Orgéanica de 2000 g.
Marca: Supermaxi.

X ‘;\T

Panela Granulada Organica de 455 g.

I 2
Marca: AKki. ; Ofa'a"fxg?a

Panela Granulada Organica de 1000 g.
Marca: Aki.

Panela Granulada Organica de 2000 g.
Marca: AKki.
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Procedimiento

agrwnE

6.

Abrir el envase respectivo.

Colocar el envase bajo el embudo de la tolva.

Dejar verter la panela granulada organica hasta el peso segun la presentacion.
Comprobar el peso en la balanza.

Colocar los empaques con su contenido en bandejas para enviar al proceso de
sellado.

Repetir este proceso hasta que se cumpla con la planificacion establecida.

Consideraciones

Se debe considerar el peso neto del envase (funda), antes de inicio del proceso
de empacado y pesado; es decir, el peso bruto de cada producto corresponde al
peso de su contenido (segun su presentacion) mas el peso de empaque sin
contenido.

Cada producto debe cumplir con el peso bruto o superior al mismo.

Los envases cuentan con su respectivo certificado de calidad, ficha técnica y son
de grado alimenticio.

Las balanzas deben estar correctamente calibradas, segun lo descrito en el
procedimiento BPM.PR.15.

Cada operario envasador es responsable de su zona de trabajo, y deberd mantener
la higiene respectiva durante el proceso.

Las mangas de los embudos deben mantenerse cerradas cuando no estén en
operacion.

Las mangas plasticas de los embudos deben ser reemplazadas diariamente.

En el caso de la presentacion a granel, se deberan tomar en cuenta las
especificaciones acordados con el cliente y se realizara la produccion de forma
especifica para el producto solicitado.

4.1.4.SELLADO Y CODIFICADO

El sellado y codificado se realizara segun la presentacion y marca requerida,

debido a que las selladoras utilizadas en el proceso deberan ser calibradas segun el
producto, al igual que el codificador.

Procedimiento

AN

Colocar la bandeja del proceso anterior en la zona de sellado.

Verificar temperatura y velocidad de la maquina selladora.

Sellar funda por funda.

Repetir la operacion hasta acabar el proceso hasta cumplir con la planificacién
establecida.

Consideraciones

Cada presentacion y marca de producto posee una codificacion diferente, por lo
que esta debe ser verificada y modificada segtn el producto a empacar.
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En el caso de utilizar envases con sistema zipper o abre facil, antes de sellar la
funda esta debe ser sellada manualmente, haciendo presion sobre el abre fécil y
sellarlo.

El encargado de sellar deberé verificara permanentemente el sellado y codificado
de la maquina evitando problemas.

En el codificado se deberd imprimir en todos los envases: fecha de elaboracion,
fecha de vencimiento, lote y el precio (segun el producto).

La descripcion del lote se define en el procedimiento BPM.PR.22.

4.1.5.EMPACADO

El empacado es la etapa final de la produccion en la planta interna, y por ende

esta debe garantizar que el producto empacado cumpla con las especificaciones de
calidad establecidas. Este proceso se realizara segun el producto y su presentacion.

Procedimiento

ook wdE

~

Verificar el correcto sellado y codificado de las fundas.

Aplanar la funda.

Colocar en cajas de carton segun su presentacion se definiré su cantidad.

Cerrar la caja correctamente.

Sellar la caja con cinta adhesiva.

Apilar en la zona de almacenamiento temporal de producto terminado al interior
de la planta.

Identificar la caja.

Repetir el proceso hasta cumplir con la planificacion establecida.

Consideraciones

Toda la produccion diaria debe ser registrada por el Responsable de Produccion.
Se deberan cumplir los horarios establecidos para retirar la produccion diaria en
la bodega de producto terminado.

Las cajas deben ser colocadas sobre pallets.

Todo hallazgo encontrado por el encargado de empacar debe ser retirado de la
linea de produccion y puesto a consideracion para su reprocesamiento o
correccion requerida.

Todas las cajas deben ser identificadas en el momento justo de su apilamiento.
En el caso de producto a granel con empaques y embalajes especificos, debera
mantener su identificacion correspondiente cumpliendo con las especificaciones
del cliente.

4.1.6.ALMACENAMIENTO

Este proceso finaliza la produccién de panela granulada organica y consiste en

la colocacion del producto empacado y embalado en la zona de bodega de producto
terminado para su posterior despacho.

210



PROCEDIMIENTO DE PROCESAMIENTO DE
PANELA GRANULADA ORGANICA

QUITO - ECUADOR

BPM.PR.23

FECHA: 19-11-2018

VERSION: 01

Procedimiento

1. Cargar de forma correcta las cajas de la zona de almacenamiento temporal hacia
la bodega general.

2. Apilar las cajas sobre pallets

3. Colocar etiqueta de identificacion adicional.

4. Repetir el proceso hasta finalizar con todas las cajas.

Consideraciones

La salida de producto hacia la zona de bodega debera ser realizada en los horarios

establecidos; bajo ningn motivo se puede sacar producto del interior de la planta
de produccion cuando la misma este en operacion.

Se debe mantener el orden especifico y sistema FIFO en la bodega de

almacenamiento por presentacion y marca; que deberdn estar debidamente

identificadas.
Se debe realizar el registro diario de despachos y produccion.
La duracién del producto terminado en bodega no debe superar los 20 dias

laborables.
5. REGISTROS Y DOCUMENTACION
5 NOMBRE -
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran los
items  producidos,
Reporte de lote 'y cantidad,
BPM.RS.31 | produccion | Produccion | 02 ademas de horas
diaria trabajadas y el
cumplimiento de las
tareas diarias.

Documentacién Adicional

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 332:2002 Panela granulada.

Requisitos.

e Norma Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 Productos Agricolas. Panela
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de procesamiento de panela granulada convencional
en todas sus presentaciones.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las fases de procesamiento de panela
granulada convencional desde la recepcién de materia prima, hasta el
almacenamiento y despacho del producto terminado, en todas las presentaciones
que incluyan esta materia prima.

3. RESPONSABLES
Gerente General

e Informar sobre los cambios tecnolégicos, legales, sociales y econémicos para la
mejora de este procedimiento.

Responsable de Produccién

e Gestionar y planificar todos los recursos para la produccién de panela granulada
convencional.

e Controlar que el personal cumpla con las normas y requisitos para la produccién
y manipulacién de alimentos.

e Verificar que la maquinaria se encuentre en Optimas condiciones para el
procesamiento de alimentos.

¢ Recibir los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela.

e Aplicar las acciones correctivas necesarias para el cumplimiento de la
produccion diaria establecida.

¢ Informar a los respectivos responsables sobre los hallazgos encontrados en este
procedimiento para la mejora continua.

e Llenar los registros utilizados en el procedimiento de produccion de panela
granulada.

Responsables de Calidad e Inocuidad

e Entregar los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela
convencional.

e Verificar y validar que los procesos productivos sean los adecuados para
garantizar la inocuidad y calidad de los productos elaborados.

Responsable de Compras

e Adquirir todos los insumos y materias primas necesarias para la produccion de
panela.
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Responsable de Talento Humano
e Velar por el bienestar y el buen clima laboral del personal del &rea de produccién.
Personal operativo

e Cumplir con los pardmetros establecidos en este procedimiento para obtener un
producto inocuo y de calidad.

4. DESARROLLO
4.1. PROCESAMIENTO DE PANELA GRANULA CONVENCIONAL

El procesamiento de panela granulada convencional debe cumplir con los
siguientes procesos:

Recepcion de Materia Prima
Tamizado

Envasado y pesado

Sellado y codificado
Empacado

Almacenamiento

oukrwdE

4.1.1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Este proceso se describe en el procedimiento BPM.PR.02.
4.1.2. TAMIZADO

El objetivo del tamizado es reducir el tamafio de particulas de la panela granulada
convencional y prevenir el paso de impurezas o materiales extrafios que pueden
afectar la calidad e inocuidad del producto.
Procedimiento
1. Limpiar los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad,

antes de ingresar a la zona de tamizado.

2. Ingresar la materia prima a la zona de tamizado segun la planificacion de la
produccion.

3. Colocar los sacos seleccionados sobre pallets.

4. Informar a la zona de envasado, sellado y empacado sobre el lote que se iniciara
a tamizar.

5. Abrir los sacos (recipiente externo) y sacar la funda plastica completamente del
saco.

6. Abrir la funda plastica interior y verter el contenido sobre el tamiz.
7. Tamizar el contenido, hasta la formacidn de bolas de panela.
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10.

11.
12.
13.
14.

Deshacer las bolas de panela provocados por el movimiento del tamizado con
ayuda de las manos.

Repetir la accion hasta que sélo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.
Retirar el residuo dejado sobre el tamiz y colocarlo en un saco identificado de
grumos.

Repetir este proceso con todos los sacos ingresados.

Registrar los sacos tamizados.

Pesar los grumos obtenidos.

Llenar registro diario de tamizado.

Consideraciones

Los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad podran
ser ingresados a planta al inicio de la jornada y si es necesario a la mitad de la
jornada.

Por ningn motivo se permitira el ingreso o salida de sacos, cuando el proceso
de tamizado se este efectuando.

Cada desecho generado en este proceso, tendra su lugar especifico para ser
colocado, y de igual manera se deberan retirar al final de la jornada.

Los sacos de grumos son identificados y ubicados en el area especifica para su
posterior reproceso o para ser enviados, como alimento animal, a las fincas
ubicadas en Pacto.

Las instalaciones, equipos y utensilios antes de iniciar el proceso de tamizado
deben cumplir con los requisitos de inocuidad y calidad establecidos.

Las instalaciones, equipos y utensilios que generen un riesgo de calidad o
inocuidad durante la operacion del proceso deben ser inmediatamente sometidas
al cumplimiento de su respectivo procedimiento de limpieza y desinfeccién o
informar en el caso de dafio para su reemplazo o reparacion.

Todos los sacos que ingresen a la zona de tamizado deben estar perfectamente
identificados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad.

El llenado de registros debe ser diario.

El personal designado para esta zona, debe cumplir con el procedimiento de
ingreso a planta y disposiciones.

4.1.3.ENVASADO Y PESADO

El envasado y pesado se lo realizara segun la presentacion y marca requerida

conforme a la planificacion de la produccion. Los limites aceptables del peso de
cada producto se especifican en el Procedimiento de Control de Calidad e Inocuidad

en

Produccién BPM.PR.10.

La empresa posee las siguientes presentaciones y productos elaborados con

panela granulada convencional:
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Panela Granulada Organica de 500 g.
Marca: La Abeja Kapira.

Procedimiento

Abrir el envase respectivo.

Colocar el envase bajo el embudo de la tolva.

Dejar verter la panela convencional hasta el peso segun la presentacion.
Comprobar el peso en la balanza.

Colocar los empaques con su contenido en bandejas para enviar al proceso de
sellado.

6. Repetir este proceso hasta que se cumpla con la planificacion establecida.

agrwnE

Consideraciones

e Se debe considerar el peso neto del envase (funda), antes de inicio del proceso
de empacado y pesado; es decir, el peso bruto de cada producto corresponde al
peso de su contenido (Segun su presentacion) mas el peso de empaque sin
contenido.

e Cada producto debe cumplir con el peso bruto o superior al mismo.

e Los envases cuentan con su respectivo certificado de calidad, ficha técnica y son
de grado alimenticio.

e Las balanzas deben estar correctamente calibradas, segun lo descrito en el
procedimiento BPM.PR.15.

e Cada operario envasador es responsable de su zona de trabajo, y deberd mantener
la higiene respectiva durante el proceso.

e Las mangas de los embudos deben mantenerse cerradas cuando no estén en
operacion.

e Las mangas plasticas de los embudos deben ser reemplazadas diariamente.

e En el caso de la presentacién a granel, se deberan tomar en cuenta las
especificaciones acordados con el cliente y se realizara la produccion de forma
especifica para el producto solicitado.

4.1.4.SELLADO Y CODIFICADO
El sellado y codificado se realizara segin la presentacion y marca requerida,

debido a que las selladoras utilizadas en el proceso deberan ser calibradas segun el
producto, a igual manera del codificador.
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Procedimiento

1. Colocar la bandeja del proceso anterior en la zona de sellado.

2. Verificar temperatura y velocidad de la maquina selladora.

3. Sellar funda por funda.

4. Repetir la operacion hasta cumplir con la planificacion establecida.

Consideraciones

e Cada presentacion y marca de producto posee una codificacion diferente que la
identifica como convencional, por lo que esta debe ser verificada y modificada
segun el producto a empacar.

e Elencargado de sellar debera verificara permanentemente el sellado y codificado
de la maquina evitando problemas.

e En el codificado se deberd imprimir en todos los envases: fecha de elaboracion,
fecha de vencimiento, lote y el precio (segun el producto).

e Ladescripcion del lote se define en el procedimiento BPM.PR.22.

4.1.5.EMPACADO

El empacado es la etapa final de la produccion en la planta interna, y por ende
esta debe garantizar que el producto empacado cumpla con las especificaciones de
calidad establecidas. Este proceso se realizara segun el producto y su presentacion.

Procedimiento

1. Verificar el correcto sellado y codificado de las fundas.

Aplanar la funda.

3. Colocar en cajas de carton apilando el producto de manera que se eviten dafios
en el empaque, segun su presentacion se define la cantidad.

Cerrar la caja correctamente.

Sellar la caja con cinta adhesiva.

6. Apilar en la zona de almacenamiento temporal de producto terminado al interior
de la planta.

Identificar la caja.

8. Repetir el proceso hasta cumplir con la planificacion establecida.

N

oA~

~

Consideraciones

e Toda la produccion diaria debe ser registrada por el Responsable de Produccion.

e Se deberan cumplir los horarios establecidos para retirar la produccion diaria en
la bodega de producto terminado asignada para panela convencional.

¢ Las cajas deben ser colocadas sobre pallets.

e Todo hallazgo encontrado por el Responsable de Control de Calidad o el
sellador, debe ser retirado de la linea de produccién y puesto a consideracion
para su reprocesamiento o correccion requerida.

e Todas las cajas deben ser identificadas en el momento justo de su apilamiento.
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e En el caso de producto a granel con empaques y embalajes especificos, debera
mantener su identificacion correspondiente cumpliendo con las especificaciones
del cliente.

4.1.6.ALMACENAMIENTO

Este proceso finaliza la produccion de panela granulada convencional y consiste
en la colocacion del producto empacado y embalado en la zona de bodega de
producto terminado para su posterior despacho.

Procedimiento

1. Cargar de forma correcta las cajas de la zona de almacenamiento temporal hacia
la bodega general.

2. Apilar las cajas sobre pallets

3. Colocar etiqueta de identificacién adicional.

4. Repetir el proceso hasta finalizar con todas las cajas.

Consideraciones

e Lasalidade producto hacia la zona de bodega debera ser realizada en los horarios
establecidos; bajo ningin motivo se puede sacar producto del interior de la planta
de produccion cuando la misma este en operacion.

e Se debe mantener el orden especifico y sistema FIFO en la bodega de
almacenamiento por presentacion y marca; que deberén estar debidamente
identificadas.

e Se debe realizar el registro diario de despachos y produccion.

e La duracion del producto terminado en bodega no debe superar los 20 dias
laborables.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

< NOMBRE -
CODIGO - DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION

REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran los
items  producidos,
Reporte de lote y cantidad,
BPM.RS.31 | produccion Produccion | 02 ademéds de horas
diaria trabajadas y el
cumplimiento de las

tareas diarias.
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Documentaciéon Adicional

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 332:2002 Panela granulada.
Requisitos.

e Norma Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 Productos Agricolas. Panela

e Fichas Técnicas

e Certificado de Calidad
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento del procesamiento de panela granulada saborizada
en todas sus presentaciones.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las fases de procesamiento de panela
granulada saborizada desde la recepcion de materia prima, hasta el almacenamiento
y despacho del producto terminado, en todas las presentaciones.

3. RESPONSABLES
Gerente General

¢ Informar sobre los cambios tecnoldgicos, legales, sociales y econémicos para la
mejora de este procedimiento.

Responsable de Produccion

e Gestionar y planificar todos los recursos para la produccion de panela granulada
saborizada.

e Controlar que el personal cumpla con las normas y requisitos para la produccion
y manipulacién de alimentos.

o Verificar que la maquinaria se encuentre en Optimas condiciones para el
procesamiento de alimentos.

e Recibir los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela
saborizada.

e Aplicar las acciones correctivas necesarias para el cumplimiento de la
produccion diaria establecida.

¢ Informar a los respectivos responsables sobre los hallazgos encontrados en este
procedimiento para la mejora continua.

e Llenar los registros utilizados en el procedimiento de produccion de panela
saborizada.

Responsables de Calidad e Inocuidad

e Entregar los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela
granulada saborizada.

e Verificar y validar que los procesos productivos sean los adecuados para
garantizar la inocuidad y calidad de los productos elaborados.

Responsable de Compras

e Adquirir todos los insumos y materias primas necesarias para la produccion de
panela saborizada.
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Responsable de Talento Humano
e Velar por el bienestar y el buen clima laboral del personal del &rea de produccién.
Personal operativo

e Cumplir con los pardmetros establecidos en este procedimiento para obtener un
producto inocuo y de calidad.

4. DESARROLLO
4.1. PROCESAMIENTO DE PANELA GRANULA SABORIZADA

El procesamiento de panela granulada saborizada debe cumplir con los
siguientes procesos:

Recepcion de Materia Prima
Tamizado

Formulacion Y mezclado
Envasado y pesado

Sellado y codificado
Empacado

Almacenamiento

NoakowhE

4.1.1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Este proceso se describe en el procedimiento BPM.PR.02.
4.1.2. TAMIZADO

El objetivo del tamizado es reducir el tamafio de particulas de la materia prima
e insumos en polvo que se vayan a emplear y prevenir el paso de impurezas o
materiales extrafios que pueden afectar la calidad e inocuidad del producto.
Procedimiento Tamizado Panela
1. Limpiar los sacos seleccionados y liberados por el &rea de Calidad e Inocuidad,

antes de ingresar a la zona de tamizado.

2. Ingresar la materia prima a la zona de tamizado segun la planificacion de la
produccion.

3. Colocar los sacos seleccionados sobre pallets.

4. Informar ala zona de envasado, sellado y empacado sobre el lote que se iniciara
a tamizar.

5. Abrir los sacos (recipiente externo) y sacar la funda plastica completamente del
saco.

6. Abrir la funda plastica interior y verter el contenido sobre el tamiz.
7. Tamizar el contenido, hasta la formacion de bolas de panela.
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10.

11.
12.
13.
14.

Deshacer las bolas de panela provocados por el movimiento del tamizado con
ayuda de las manos.

Repetir la accion hasta que sélo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.
Retirar el residuo dejado sobre el tamiz y colocarlo en un saco identificado de
grumos.

Repetir este proceso con todos los sacos ingresados.

Registrar los sacos tamizados.

Pesar los grumos obtenidos.

Llenar registro diario de tamizado.

Procedimiento Tamizado Acido Citrico

En base a la formulacion y la cantidad requerida se ingresan los recipientes de
acido citrico después de ser correctamente limpiados.

Se colocan sobre pallets para evitar contacto directo con el piso.

Abrir los recipientes y colocar poco a poco el contenido en el tamiz manual
(tamiz mediano).

Tamizar el contenido hasta la formacion de grumos.

Deshacer los grumos provocados por el movimiento del tamizado con ayuda de
las manos.

Repetir la accion hasta que sélo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.
Repetir este proceso de ser requerido.

Procedimiento Tamizado Saborizantes (tamarindo, naranja, naranjilla, frutas
tropicales, limén)

En base a la formulacion y la cantidad requerida se ingresan los saborizantes
Se colocan sobre pallets para evitar contacto directo con el piso.

Abrir los recipientes y colocar poco a poco el contenido en el tamiz manual
(tamiz mediano).

Tamizar el contenido hasta la formacion de grumos.

Deshacer los grumos provocados por el movimiento del tamizado con ayuda de
las manos.

Repetir la accion hasta que s6lo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.
Repetir este proceso de ser requerido

Consideraciones

Los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad podran
ser ingresados a planta al inicio de la jornada y si es necesario a la mitad de la
jornada.

Por ningln motivo se permitira el ingreso o salida de sacos, cuando el proceso
de tamizado se esté efectuando.

Cada desecho generado en este proceso, tendra su lugar especifico para ser
colocado, y de igual manera se deberan retirar al final de la jornada.
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e Las instalaciones, equipos y utensilios antes de iniciar el proceso de tamizado
deben cumplir con los requisitos de inocuidad y calidad establecidos.

e El tamizado del acido citrico y cada saborizante debe realizarse por separado y
de manera independiente, con una adecuada limpieza de los utensilios para evitar
que se mezclen o confundan loa aromas y sabores.

e Las instalaciones, equipos y utensilios que generen un riesgo de calidad o
inocuidad durante la operacion del proceso deben ser inmediatamente sometidas
al cumplimiento de su respectivo procedimiento de limpieza y desinfeccion o
informar en el caso de dafio para su reemplazo o reparacion.

e Todos los sacos que ingresen a la zona de tamizado deben estar perfectamente
identificados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad.

e El llenado de registros debe ser diario.

e EIl personal designado para esta zona, debe cumplir con el procedimiento de
ingreso a planta y disposiciones.

4.1.3.FORMULACION Y MEZCLADO

Los ingredientes se pesan en base a la formulacion establecida para cada tipo de
producto como se muestra en las tablas a continuacion. La mezcla de los
ingredientes se realiza con ayuda de la mezcladora (ver instructivo de uso IN....)
hasta obtener una composicion homogénea.

La maquinaria debe ser completamente lavada después del procesamiento de
cada producto, sobre todo si se va a cambiar de sabor.

Cabe mencionar que en uno de los productos saborizados, LIMONELA, se
utiliza limon deshidratado organico para su produccion, por lo que se lo certifica
como producto organico, por tanto, su procesamiento debe realizarse en la planta
organica.

a) Formulacion para panela granulada con limon deshidratado “LIMONELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 96,06%
Acido citrico (E330) 3,84%
Limon deshidratado organico 0,10%

b) Formulacion para panela sabor a Naranjilla “NARANJINELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 95,3%
Acido citrico 3,8%
Naranjilla ECM1793P 0,9%
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¢) Formulacion para panela sabor a Tamarindo “TAMARINELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 94,6%
Acido citrico 5%
Tamarindo ECM2408P 0,4%

d) Formulacion para panela sabor a Naranja “NARANJANELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 96%
Acido citrico 3,2%
Naranja ECM2459P 0,8%

e) Formulacion para panela sabor a Frutas Frescas “FRUTANELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 96,2%
Acido citrico 2,8%
Frutas frescas ECM1793P 1%

f) Formulacion para panela sabor a Maracuya “MARACUNELA”

Componente Porcentaje
Panela granulada 95,2%
Acido citrico 3,8%
Maracuyd ECM2408P 1,0%

4.1.4. ENVASADO Y PESADO

El envasado y pesaje de la panela saborizada se realiza segun la presentacién
establecida 400g en fundas de polipropileno biorientado (BOPP) de marca Kapira
y 100g en fundas pequefias que posteriormente se empacan en cajas de 6 items con
sellado termoencogible, sin tomar en cuenta el peso del envase para cada producto.
El envasado y pesado se lo realizara segun la presentacion requerida conforme a la
planificacion de la produccion.

La empresa posee varias presentaciones y productos elaborados con panela
granulada saborizada, las cuales se detallan en la siguiente tabla:
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Panela + Limon = LIMONELA “La Abeja
Kapira” 400g

s\

(v

Panela + Tamarindo = TAMARINELA “La
Abeja Kapira” 400g

Panela + Naranjilla = NARANJINELA “La
Abeja Kapira” 400g

Panela + Naranja = NARANJANELA “La
Abeja Kapira” 400g

Panela + Frutas Frescas = FRUTANELA “La
Abeja Kapira” 400g
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Panela + Maracuya = MARACUNELA “La
Abeja Kapira” 400g

Procedimiento

1. Abrir el envase respectivo.

2. Verter la mezcla de panela saborizada hasta cumplir con el peso segun la
presentacion.

Comprobar el peso en la balanza.

Colocar los empaques con su contenido en bandejas para enviar al proceso de
sellado.

5. Repetir este proceso hasta que se cumpla con la planificacion establecida.

~ow

Consideraciones

e Se debe considerar el peso neto del envase (funda), antes de inicio del proceso
de empacado y pesado; es decir, el peso bruto de cada producto corresponde al
peso de su contenido (segun su presentacion) mas el peso de empaque sin
contenido.

e Cada producto debe cumplir con el peso bruto o superior al mismo.

o Los envases cuentan con su respectivo certificado de calidad, ficha técnicay son
de grado alimenticio.

e Las balanzas deben estar correctamente calibradas, segun lo descrito en el
procedimiento BPM.PR.15.

e Cada operario envasador es responsable de su zona de trabajo, y debera mantener
la higiene respectiva durante el proceso.

e En el caso de la presentacion a granel, se deberdn tomar en cuenta las
especificaciones acordados con el cliente y se realizara la produccién de forma
especifica para el producto solicitado.

4.1.5.SELLADO Y CODIFICADO

El sellado y codificado se realizara segin la presentacion y marca requerida,
debido a que las selladoras utilizadas en el proceso deberan ser calibradas segun el
producto, a igual manera del codificador.

Procedimiento

1. Colocar la bandeja del proceso anterior en la zona de sellado.
2. Verificar temperatura y velocidad de la maquina selladora.
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3.
4.

Sellar funda por funda.
Repetir la operacion hasta cumplir con la planificacion establecida.

Consideraciones

Cada presentacion y marca de producto posee una codificacion diferente que la
identifica como convencional, por lo que esta debe ser verificada y modificada
segun el producto a empacar.

El encargado de sellar debera verificara permanentemente el sellado y codificado
de la maquina evitando problemas.

En el codificado se deberd imprimir en todos los envases: fecha de elaboracion,
fecha de vencimiento, lote y el precio (segun el producto).

La descripcion del lote se define en el procedimiento BPM.PR.22.

4.1.5.EMPACADO

El empacado es la etapa final de la produccion en la planta interna, y por ende

esta debe garantizar que el producto empacado cumpla con las especificaciones de
calidad establecidas. Este proceso se realizara segun el producto y su presentacion.

Procedimiento

1.
2.
3.

oA~

~

Verificar el correcto sellado y codificado de las fundas.

Aplanar la funda.

Colocar en cajas de carton apilando el producto de manera que se eviten dafios
en el empaque, segun su presentacion se define la cantidad.

Cerrar la caja correctamente.

Sellar la caja con cinta adhesiva.

Apilar en la zona de almacenamiento temporal de producto terminado al interior
de la planta.

Identificar la caja.

Repetir el proceso hasta cumplir con la planificacion establecida.

4.1.5.1. UNIDAD DE MANEJO

La unidad de manejo para panela saborizada Kapira es de 24 unidades de 400g

por caja.

Consideraciones

Toda la produccion diaria debe ser registrada por el Responsable de Produccion.
Se deberan cumplir los horarios establecidos para retirar la produccion diaria en
la bodega de producto terminado asignada para panela convencional.

Las cajas deben ser colocadas sobre pallets.

Todo hallazgo encontrado por el Responsable de Control de Calidad o el
sellador, debe ser retirado de la linea de produccién y puesto a consideracion
para su reprocesamiento o correccién requerida.
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e Todas las cajas deben ser identificadas en el momento justo de su apilamiento.

¢ No deben apilarse mas de 6 cajas por columna.

e En el caso de producto a granel con empaques y embalajes especificos, debera
mantener su identificacion correspondiente cumpliendo con las especificaciones
del cliente.

4.1.6.ALMACENAMIENTO

Este proceso finaliza la produccion de panela granulada saborizada y consiste en
la colocacion del producto empacado y embalado en la zona de bodega de producto
terminado para su posterior despacho.

Las condiciones principales de almacenamiento son:

e Temperatura: 15-25°C
e Humedad: 30-60%

Procedimiento

1. Cargar de forma correcta las cajas de la zona de almacenamiento temporal hacia
la bodega general.

2. Apilar las cajas sobre pallets

3. Colocar etiqueta de identificacién adicional.

4. Repetir el proceso hasta finalizar con todas las cajas.

Consideraciones

e Lasalidade producto hacia la zona de bodega debera ser realizada en los horarios
establecidos; bajo ningin motivo se puede sacar producto del interior de la planta
de produccion cuando la misma este en operacion.

e Se debe mantener el orden especifico y sistema FIFO en la bodega de
almacenamiento por presentacion y marca; que deberan estar debidamente
identificadas.

o Se debe realizar el registro diario de despachos y produccion.

e La duracion del producto terminado en bodega no debe superar los 15 dias
laborables.

e Se debe realizar un control diario de temperatura y humedad de las bodegas, para
asegurar la adecuada conservacion del alimento.

e En caso de incumplimiento de las condiciones de almacenamiento, se notifica al
responsable de calidad para que se den las acciones correctivas necesarias.
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5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

< NOMBRE £
CODIGO < DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION

REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Se registraran los
items  producidos,
Reporte de lote y cantidad,
BPM.RS.31 | produccion Produccion | 02 ademas de horas
diaria trabajadas y el
cumplimiento de las

tareas diarias.

Documentacién Adicional

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 332:2002 Panela granulada.
Requisitos.

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 471:2010 Mezclas en polvo para
preparar refrescos o bebidas instantaneas. Requisitos.

e Norma Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 Productos Agricolas. Panela

e Fichas Técnicas

o Certificado de Calidad
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de procesamiento de panela en cubos en todas sus
presentaciones.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las fases del procesamiento de panela
en cubos desde la recepcion de materia prima, hasta el almacenamiento y despacho
del producto terminado, en todas las presentaciones que incluyan.

3. RESPONSABLES
Gerente General

¢ Informar sobre los cambios tecnoldgicos, legales, sociales y econémicos para la
mejora de este procedimiento.

Responsable de Produccion

e Gestionar y planificar todos los recursos para la produccion de panela en cubos.

e Controlar que el personal cumpla con las normas y requisitos para la produccién
y manipulacién de alimentos.

e Verificar que la maquinaria se encuentre en Optimas condiciones para el
procesamiento de alimentos.

e Recibir los materiales e insumos necesarios para la produccién de panela en
cubos.

e Aplicar las acciones correctivas necesarias para el cumplimiento de la
produccion diaria establecida.

¢ Informar a los respectivos responsables sobre los hallazgos encontrados en este
procedimiento para la mejora continua.

o Llenar los registros utilizados en el procedimiento de produccion de panela en
cubos.

Responsables de Calidad e Inocuidad

e Entregar los materiales e insumos necesarios para la produccion de panela en
cubos.

o Verificar y validar que los procesos productivos cumplan con los requisitos para
garantizar la inocuidad y calidad de los productos elaborados.

Responsable de Compras

e Adquirir todos los insumos y materias primas necesarias para la produccion de
panela en cubos.
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Responsable de Talento Humano
e Velar por el bienestar y el buen clima laboral del personal del &rea de produccién.
Personal operativo

e Cumplir con los pardmetros establecidos en este procedimiento para obtener un
producto inocuo y de calidad.

4. DESARROLLO
4.1. PROCESAMIENTO DE PANELA EN CUBOS
El procesamiento de cubos de panela debe cumplir con los siguientes procesos:

1. Recepcion de Materia Prima
2. Tamizado

3. Formulacién y mezclado

4. Moldeado y desmoldado

5. Secado

6. Envasado y pesado

7. Empacado y codificado

8. Almacenamiento

4.1.1.RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Este proceso se describe en el procedimiento BPM.PR.02
4.1.2. TAMIZADO

El objetivo del tamizado es reducir el tamafio de particulas de la panela granulada
y prevenir el paso de impurezas o materiales extrafios que pueden afectar la calidad
e inocuidad del producto.
Procedimiento
1. Limpiar los sacos seleccionados y liberados por el &rea de Calidad e Inocuidad,

antes de ingresar a la zona de tamizado.

2. Ingresar la materia prima a la zona de tamizado segun la planificacion de la
produccion.

3. Colocar los sacos seleccionados sobre pallets.

4. Informar ala zona de envasado, sellado y empacado sobre el lote que se iniciara
a tamizar.

5. Abrir los sacos (recipiente externo) y sacar la funda plastica completamente del
saco.

6. Abrir la funda plastica interior y verter el contenido sobre el tamiz.
7. Tamizar el contenido, hasta la formacion de bolas de panela.
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8. Deshacer las bolas de panela provocados por el movimiento del tamizado con
ayuda de las manos.

9. Repetir la accién hasta que s6lo queden sobre el tamiz grumos e impurezas.

10. Retirar el residuo dejado sobre el tamiz y colocarlo en un saco identificado de
grumos.

11. Repetir este proceso con todos los sacos ingresados.

12. Registrar los sacos tamizados.

13. Pesar los grumos obtenidos.

14. Llenar registro diario de tamizado.

Consideraciones

e Los sacos seleccionados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad podran
ser ingresados a planta al inicio de la jornada y si es necesario a la mitad de la
jornada.

e Por ninguin motivo se permitira el ingreso o salida de sacos, cuando el proceso
de tamizado se este efectuando.

e Cada desecho generado en este proceso, tendra su lugar especifico para ser
colocado, y de igual manera se deberan retirar al final de la jornada.

e Las instalaciones, equipos y utensilios antes de iniciar el proceso de tamizado
deben cumplir con los requisitos de inocuidad y calidad establecidos.

e Las instalaciones, equipos y utensilios que generen un riesgo de calidad o
inocuidad durante la operacion del proceso deben ser inmediatamente sometidas
al cumplimiento de su respectivo procedimiento de limpieza y desinfeccion o
informar en el caso de dafio para su reemplazo o reparacion.

e Todos los sacos que ingresen a la zona de tamizado deben estar perfectamente
identificados y liberados por el area de Calidad e Inocuidad.

o El llenado de registros debe ser diario.

e EIl personal designado para esta zona, debe cumplir con el procedimiento de
ingreso a planta y disposiciones.

4.1.3.FORMULACION Y MEZCLADO

Los ingredientes se pesan en base a la formulacion establecida para cada tipo de
producto como se muestra en las tablas a continuacion. La mezcla de los
ingredientes se realiza con ayuda de la mezcladora (ver instructivo BPM.INS.01)
hasta obtener una composicion homogénea (color uniforme).

g) Formulacion para panela en cubos sabor Natural

Componente Porcentaje
Panela granulada 99.01%
Maltodextrina (compactante) 0.99%
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h) Formulacion para panela en cubos sabor a Hierba Luisa

Componente Porcentaje
Panela granulada 96,15%
Maltodextrina (compactante) 0,96%
Sabor idéntico al natural hierba | 2,41%
luisa

Acido citrico 0,48%

i) Formulacion para panela en cubos sabor a Manzanilla

Componente Porcentaje
Panela granulada 98,84%
Maltodextrina (compactante) 0,99%
Sabor idéntico al natural | 0,17%
manzanilla

J) Formulacion para panela en cubos sabor a Cedron

Componente Porcentaje
Panela granulada 98.53%
Maltodextrina (compactante) 0.98%
Sabor idéntico al natural cedron 0.49%

k) Formulacion para panela en cubos sabor a Canela

Componente Porcentaje
Panela granulada 98.04%
Maltodextrina (compactante) 0.98%
Sabor idéntico al natural canela 0.98%

I) Formulacién para panela en cubos sabor a Café

Componente Porcentaje
Panela granulada 98.1%
Maltodextrina (compactante) 0.98%
Café soluble 8.83%

4.1.4. MOLDEADO Y DESMOLDADO

La panela se coloca en moldes de acero inoxidable de 2x2x2cm a presion
cubriendo en su totalidad el espacio de forma manual. Al comprobarse visualmente
que el producto se encuentra compacto se pasa un rodillo liviano para el alisado de
sus caras, retirando los residuos. Posterior a ello se procede al desmoldado; en el
caso de que los cubos no presenten la forma idonea seran reprocesados hasta
alcanzar el producto deseado.

235



PROCEDIMIENTO DE PROCESAMIENTO DE QUITO - ECUADOR

PANELA EN CUBOS
FECHA VIGENCIA:
BPM.PR.26 23-11-2018

VERSION: 01

4.1.5.SECADO

Los cubos de panela se colocan en bandejas de acero inoxidable del horno
industrial (ver instructivo BPM.INS.01) a 80°C+10 durante 3 horas con un control
de temperatura y consistencia cada 30 minutos.

Consideraciones

e Al colocar lamezclaen los moldes debe distribuirse por completo desde el centro
hacia los costados.

e Se pasa un rodillo por el molde para ayudar a expandir y compactar los cubos.

¢ Se debe desmoldar cuidadosamente evitando que se deshagan los cubos.

e Las bandejas deben estar correctamente identificadas sefialando el sabor y la
cantidad de cubos para evitar confusiones al momento de ser empacadas.

e Se debe evitar que los cubos se encuentren adheridos entre si para evitar posibles
dafos y la presentacion del producto.

4.1.6.ENVASADO Y PESADO
El envasado y pesaje de los cubos se realiza segln la presentacion establecida de
48 unidades en cada caja con un peso aproximado de 330g dependiendo del tipo de

producto sin tomar en cuenta el peso del envase.

La empresa posee varias presentaciones de cubos de panela granulada organica
saborizada, las cuales se detallan en la siguiente tabla:

Cubos de panela instantanea 330g.
Marca: La Abeja Kapira.

Cubos de panela instantanea sabor a
Hierba Luisa 330g.
Marca: La Abeja Kapira.
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Cubos de panela instantanea sabor a
Manzanilla 330g.
Marca: La Abeja Kapira.

Cubos de panela instantanea sabor a
Cedron 330g.
Marca: La Abeja Kapira.

Cubos de panela instantanea sabor a
Canela 330g.
Marca: La Abeja Kapira.

Cubos de panela instantanea sabor a
Café 330g.
Marca: La Abeja Kapira.

Consideraciones

e Se debe considerar el peso neto del envase (funda), antes de inicio del proceso
de empacado y pesado; es decir, el peso bruto de cada producto corresponde al
peso de su contenido (segun su presentacion) mas el peso de empaque sin
contenido.

e Cada producto debe cumplir con el peso bruto o superior al mismo.

e Los envases cuentan con su respectivo certificado de calidad, ficha técnica y son
de grado alimenticio.

e Las balanzas deben estar correctamente calibradas, segun lo descrito en el
procedimiento BPM.PR.15.

e Cada operario envasador es responsable de su zona de trabajo, y debera mantener
la higiene respectiva durante el proceso.
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4.1.7.EMPACADO Y CODIFICADO

Las cajas de los cubos se empacan en fundas y se aplica sellado termoencogible.

Posterior a ello se codifica segun las especificaciones del mismo.

Procedimiento

NS

Colocar cada caja en una funda de manera independiente

Verificar temperatura y velocidad de la maquina selladora.

Se ingresan las cajas en el tnel de termoencogible.

Repetir la operacion hasta acabar el proceso hasta cumplir con la planificacion
establecida.

Consideraciones

Cada presentacion y marca de producto posee una codificacion diferente, por lo
que esta debe ser verificada y modificada segun el producto a empacar.

El encargado de sellar debera verificara permanentemente el sellado y codificado
de la maquina evitando problemas.

En el codificado se deberd imprimir en todos los envases: fecha de elaboracion,
fecha de vencimiento, lote y el precio (segun el producto).

La descripcion del lote se define en el procedimiento BPM.PR.22.

Toda la produccion diaria debe ser registrada por el Responsable de Produccion.
Se deberan cumplir los horarios establecidos para retirar la produccion diaria en
la bodega de producto terminado.

Todo hallazgo encontrado por el encargado de empacar debe ser retirado de la
linea de produccién y puesto a consideracién para su reprocesamiento o
correccion requerida.

Todas las cajas deben ser identificadas en el momento justo de su apilamiento.

4.1.5.ALMACENAMIENTO

Este proceso finaliza la produccion de cubos de panela y consiste en la

colocacidn del producto empacado y embalado en la zona de bodega de producto
terminado para su posterior despacho. Los cartones de producto terminado son
entregados a la bodega donde son colocados en pallets de plastico de forma
ordenada para su posterior despacho en el area designada. El ingreso a bodega se
realizard en dos etapas; a mitad de la jornada laboral y al final de la misma. La
duracion del producto terminado en bodega no debe superar los 15 dias. Las
condiciones principales de almacenamiento son:

Temperatura: 15-25°C
Humedad: 30-60%
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Consideraciones

La salida de producto hacia la zona de bodega debera ser realizada en los horarios
establecidos; bajo ningn motivo se puede sacar producto del interior de la planta
de produccion cuando la misma este en operacion.

Se debe mantener el orden especifico y sistema FIFO en la bodega de
almacenamiento por presentacion y marca; que deberdn estar debidamente
identificadas.

Se debe realizar el registro diario de despachos y produccion.

La duracién del producto terminado en bodega no debe superar los 15 dias
laborables.

Se debe realizar un control diario de temperatura y humedad de las bodegas, para
asegurar la adecuada conservacion del alimento.

En caso de incumplimiento de las condiciones de almacenamiento, se notifica al
responsable de calidad para que se den las acciones correctivas necesarias.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION:

- NOMBRE -
CODIGO 4 DESCRIPCION
DEL PROCESO | VERSION
REGISTRO REGISTRO DEL REGISTRO
Reporte de Se registraran los
BPM.RS.31 | Produccién Produccion | 01 items producidos
Diaria cada dia.

Documentacién Adicional

e Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 332:2002 Panela granulada.

Requisitos.

e Norma Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 Productos Agricolas. Panela
e Ficha Técnica
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1. OBJETIVO
Identificar y establecer una metodologia para el tratamiento de productos que
presenten no conformidades de calidad, con el fin de garantizar que no se despachen
al cliente final.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a todo el Producto No Conforme que se genere
durante la produccidn, Inspeccion y bodega de Materia Prima y en la Bodega de
Producto Terminado.
3. RESPONSABLES
Analista de calidad
a) Realizar estudios de calidad durante la recepcion de materia prima, proceso de
produccion y producto terminado
b) Emitir informes de hallazgos realizados
Responsable de calidad
a) Toma de decisiones de la disposiciéon final de Producto No Conforme

Personal de logistica

a) Coordinar la logistica para la recuperacion de productos que no cumplan con las
especificaciones de calidad.

4. DESARROLLO
4.1.Deteccion de Producto No Conforme en Bodega De Materia Prima
Ver procedimiento BPM.PR.02
4.2.Deteccion de Producto No Conforme en Produccion
Ver procedimiento BPM.PR.10
4.3.Deteccion de Producto No Conforme en Bodega de Producto No Conforme

En la Bodega de Producto Terminado, se puede detectar Producto No conforme,
por:

e Falta de Rotacion.

e Deterioro en la Bodega
e Devolucion de Clientes.
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4.4. IDENTIFICACION DEL PRODUCTO NO CONFORME.

El Producto No Conforme es puesto en cajas o costales debidamente
identificados en los pallets pertenecientes a la zona de Producto No Conforme.

4.5. SEGREGACION DEL PRODUCTO NO CONFORME.

Para garantizar que no se utilice Producto No Conforme, se ha dispuesto de un
area especifica, debidamente identificada con un cartel distintivo.

4.6. DISPOSICION DEL PRODUCTO NO CONFORME.

En el caso de producto no conforme por problemas de inocuidad, estos productos
son desechados inmediatamente y no se realiza ningun reproceso.

Para la disposicion del Producto No Conforme, siempre se deben tener en cuenta
las Fichas Técnicas de Producto.

Las disposiciones que se pueden tomar frente a los productos no conformes,
pueden ser:

e Aceptacion del Producto en su estado actual por defecto de calidad menor.

¢ Reclasificar para retirar Producto no Conforme, por defecto de calidad.

e Reprocesar (Si es un defecto de inocuidad, Produccion debe garantizar, que
después del reproceso, el alimento es inocuo).

e Destinar para otro uso.

e Rechazo Total

e Bodega de Producto Terminado Reclasificar, para retirar el producto no
conforme, por defecto de Calidad.

e Reprocesar (Si es un defecto de inocuidad, Produccion debe garantizar, que
después del reproceso, el alimento es inocuo).

DESPACHO DE GRUMOS, BOLAS Y PANELA DE DESECHO A FINCAS
PARA ALIMENTO ANIMAL.

Los productos que no cumplan con las especificaciones de calidad y/o
caracteristicas organolépticas podran ser vendidos o transportados a las fincas
asociadas a la empresa para alimentacion animal.

4.7 CONTROL DE PRODUCTO POR DEVOLUCIONES

Ver procedimiento de Rastreabilidad y Trazabilidad BPRM.PR.22
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BPM.RS.29 Atencion a Comercializacion | 02 y sugerencias
quejas emitidas por
parte del
consumidor.
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1. OBJETIVO

Establecer operaciones para realizar el mantenimiento, limpieza y desinfeccion
de las maquinas de la planta de produccién organica con el fin de garantizar las
condiciones dptimas del producto y la seguridad del personal.

2. ALCANCE

Estos procedimientos aplican a todas las maquinas que participan en el proceso
de produccion de la planta orgéanica.

3. RESPONSABLES
Responsable de Produccién

e Dotar de todos los insumos de limpieza y desinfeccion para cada area segun el
requerimiento.

e Asegurar que cada maquina se encuentre correctamente en condiciones inocuas.

e Llevar un control adecuado de las situaciones de limpieza y desinfeccion, de las
maquinas para cumplir con los parametros de inocuidad.

o Verificar el correcto funcionamiento mecanico de las maquinas y su buen uso
por parte del personal.

e Informar oportunamente de todo imprevisto mecénico al encargado de
mantenimiento

Responsable de Calidad e Inocuidad

e Controlar periédicamente que las condiciones de las maquinas sean Optimas.

e Almacenar los registros de mantenimiento, limpieza y desinfeccion de las
maquinas.

Personal Operativo

e Cumplir de manera adecuada con los procedimientos de mantenimiento,
limpieza y desinfeccion establecidos por la empresa.
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4. DESARROLLO
4.1. Maquina selladora con banda continua

4.1.1. Diagrama de componentes del equipo.

. 5 & & & 6 7 |a 9 19; 13

22/ 24 20,/ 19/ 18 17/ 160 150 14 13 12

1. Rueda Grafilada 2. Rueda Conducida 3. Perilla de ajuste de
presion de la rueda

4. Cubierta de seguridad | 6. Rodamiento Guia 7. Caja de Control

8. Rueda 9. Conector y fusible 10. Ajuste de ancho de
sellado (guia de
alimentacion)

11. Mesa de trabajo 12. Ajuste de banda 13. Ajuste de la mesa de

transportadora banda

14. Ajuste altura de la 15. Cinta de sellado 16. Bloque de

banda calentamiento

17. Marcas 18. Rueda de impresion | 19. Rueda de caucho

20. Correa de guia 21. Banda 22. Mesa

4.1.2. Uso y funcionamiento

1. Conectar el cable de alimentacion a la fuente 110 v.

2. Cambiar la posicion de los interruptores desde abajo hacia arriba para encender.
(Asegurarse que los dos interruptores este en la misma posicion. (Interruptor 1:
del sistema energizado e interruptor 2: del calentamiento de la selladora). (1.A)

3. Presionar el banco de interruptores de comando secuencialmente y observar
como cada uno mantiene una intermitencia de luz en respuesta del encendido
respectivamente. (2.B)

4. Regular la velocidad de 1a banda mediante la perilla de posicion "SPEED”. (3.C)
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5. Regular la temperatura de la selladora mediante la perilla de posicion “INK.
TEMP”. (3.C)

6. Verificar si la almohadilla se encuentra con 6ptimos niveles de tinta, realizando
una prueba con fundas descartables en el proceso de codificado. (4.D)

Consideraciones

El operario debe revisar el manual de funcionamiento de la maquina del
fabricante en caso de alguna duda o inconveniente. EI mantenimiento
correctivo debe realizarse semanalmente.

1.A Es importante saber que, si cualquiera de los dos interruptores se encuentra en
diferente posicion, la maquina no procede a funcionar.

2.B los botones de la maquina son: (START=Encendido, SEAL=Selladora, FAN=
ventilacién Y PRINTER=Codificadora).

3.C Tomar en cuenta que las posiciones en las perillas son: izquierda= baja
intensidad y la derecha= alta intensidad, para cada una que componen la maquina.
4.D El buen nivel de tinta y sellado de una maquina para el proceso de codificacion
va a depender tipo de material del insumo a utilizar, de la temperatura de la
selladora, la velocidad de la banda y el desgaste de la almohadilla del codificador.
5.D El operador debe revisar el desgaste de la banda y realizar el respectivo cambio
para la utilizacion de la maquina.

4.1.3. Limpieza
Frecuencia

Las actividades de limpieza de las maquinas deben realizarse después de las
operaciones. Al finalizar la jornada las maquinas selladoras con banda continua
deben dejarse limpias.

Materiales y Equipos

e Cepillos, trapos, esponjas
e Agua controlada
e Balde

Procedimiento de limpieza

1. Limpiar con un cepillo todas las superficies de la maquina de los residuos de
panela o polvo acumulado durante el proceso de sellado.

2. Humedecer una franela y limpiar las superficies y bordes de la maquina.

3. Retirar el conjunto de ruedas o individualmente donde pudiese haber quedado
residuos de panela y limpiarlas con una franela himeda para quitar dichos
residuos.
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4. Proceder a ensamblar las ruedas. (2.B)
5. Colocar adecuadamente todos los rodamientos.
6. Almacenar la maquina en el area correspondiente. (3.C)

Consideraciones

El operario debe revisar el manual de limpieza o comunicarse con el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de alguna duda o
inconveniente.

1.A Todo Tipo de insumos para la limpieza debe tener autorizacién por el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad.

2.B Verificar si hay restos de materia prima en los espacios no previstos donde se
ensamblan las ruedas.

3.C Verificar si el lugar de almacenamiento se encuentro inocuo, caso contrario
procederlo a limpiarlo y finalmente almacenar la maquina.

4.1.4. Desinfeccién
Frecuencia

Las actividades y desinfeccion de las maquinas selladoras deben realizarse a
consideracién a los procedimientos de desinfeccion de todas las instalaciones.

Materiales y Equipos
e Trapos
e Atomizador
¢ Desinfectante (marca / concentracion).
Procedimiento de desinfeccion
1. Cumplir con las actividades descritas en el procedimiento de limpieza
2. Aplicar la solucidn desinfectante con ayuda de un atomizador.
3. Retirar el exceso con un trapo limpio.
4. Dejar secar al ambiente.
Consideraciones
El operario debe revisar el manual de desinfeccion o comunicarse con el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de alguna duda o
inconveniente.

4.1.5. Mantenimiento General

a. Sacar las correas guias de Teflon y plasticas.
b. Desarmar cubierta de seguridad de la montura.
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Limpiar con un trapo y aceite de grado alimenticio los residuos de panela que
pudieron llegar a zonas de dificil acceso en el proceso de limpieza.

Retirar las ruedas de impresion y de caucho, dejar reposar en aceite de grado
alimenticio para limpiarlos de cualquier residuo acumulado.

Desarmar el sistema de codificacion:

a) Desarmar porta codificador, con un desarmador retirar los tornillos de
sujecion.

b) Retirar el codificador.

c) Retirar el sistema de tinta (verificar si las resistencias del sistema no estan
circuitadas)

d) Retirar la rueda de caucho interna del codificador de presién y lavarla con
agua.

Retirar la banda trasportadora de la mesa de trabajo, aflojando los ajustes de la
banda y mesa girando las perillas sujecion.

Desarmar tapa de proteccion del mecanismo de funcionamiento mediante los
seguros de posicion.

Revisar las 3 tarjetas electronicas de mando: (Sistema, Codificador y Banda
Trasportadora.), en caso de ver alguna de estas quemadas, proceder a realizar
el cambio inmediato por una nueva.

Revisar el mando del sensor de codificador (En este punto es importante medir
el nivel de desgaste de los carbones.)

Revisar los carbones principales del motor mediante el desajuste manual de la
perilla porta carbones. En el caso de verificar que los carbones estén
desgastados, proceder al cambio inmediato por unos nuevos.

Revisar conexiones y aislamientos de las resistencias. En caso de algun
desperfecto de cables o resistencia quemadas, proceder a cambiar
inmediatamente.

Verificar las conexiones de los cables a los botones que se encuentren en buen
estado, en caso de algun desperfecto de los cables o resistencias de los botones,
proceder a cambiar.

Revision de bandas guias de los rodamientos internos del sistema de tinta, en
caso de que estén estiradas, proceder al cambio inmediato.

Verificar el sistema de arrastre pifion/cadena de banda trasportadora y
rodamientos de selladora.

a) Asegurar la tension de cadena.

b) Examinar el nivel de desgaste mecanico de los pifiones.

Revisar el sistema refrigeracion.

a) Revisar conexiones y carbones de funcionamiento del sistema.

b) Limpiar aleta de cualquier residuo acumulado.

Constatar el funcionamiento de los contactores del Switch ON/OFF y sus
conexiones.

Consideraciones

La mejor manera de mantener la cadena de la maquina en condiciones 6ptimas
se basa en tres funciones bésicas: engrase, tensado y limpieza frecuente.
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El mantenimiento preventivo debe realizarse semanalmente.

e Mantenimiento correctivo cambio de Resistencias.

NS

Desarmar el blogue de sujecion

Desarmar las resistencias

Sacar los prisioneros de resistencias

Tomar las resistencias, revisar si estan quemadas, en caso de estarlas proceder
a cambiar por unas nuevas.

Volver a colocar los prisioneros, resistencias y bloque de sujecion.

e Mantenimiento correctivo del Sensor de giro del codificador.

N

e

Desarmar la compuerta trasera mediante el cambio de posicion de los seguros.
Desempalmar los cables de alimentacion del sensor.

Comprobar la energizacion del sensor mediante multimetro en las polaridades
del mismo.

En caso de alguna falla en el sensor, proceder a cambiar por uno nuevo.
Instalar nuevamente las partes desarmadas.

e Mantenimiento correctivo de Botones.

o

Retirar el botdn con un desarmador plano, hacer presion de abajo hacia arriba
para retirarlo.

Examinar la resistencia del boton.

Revisar los contactos y conexion de alimentacién de los botones.

En caso de presentarse algun fallo, proceder al cambio de botdn o cableado
de conexion.
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4.2. Horno

Diagrama del componente del equipo

©

1. Molde

2. Coche porta bandejas

3. Salida de aire

4. Valvula de paso de gas

5. bandejas

6. Quemador

Uso y Funcionamiento

oo

Conectar la valvula del horno al tanque de gas.
Precalentar el horno durante 60 minutos en baja llama.

c. Colocar la materia prima en bandejas de aluminio de una manera homogénea

para su horneado. (2B)

d. Verificar la contextura de la materia prima después de 60 minutos. (3C)
e. Dejar Hornear durante 2 horas y 30 minutos asegurando el proceso de
solidificacion del producto.

f. Apagar el horno girando la valvula de ingreso de gas.

g. Desconectar la valvula del tanque de gas.
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h. Dejar enfriar de 10 a 15 minutos el horno.
Consideraciones

1.A La temperatura adecuada a los 60 minutos es 50°C:

2.B Se debe colocar adecuadamente la materia prima, teniendo cuidado de no
estropearlos y de tal manera que conserven su forma.

3.C La verificacion de contextura de la materia prima se lo hace Unicamente con
guantes apropiados y mediante palpacion.

4.2.1. Limpieza
Frecuencia

La actividad de limpieza del horno debe realizarse después de las operaciones.
Al finalizar la jornada el horno debe dejarse limpio.

Materiales y Equipos

e Escobilla, trapos, esponjas
e Agua controlada
e Balde

Procedimiento de limpieza

1. Asegurarse que el horno este completamente frio 0 en condiciones no peligrosas.

2. Retirar las bandejas de aluminio.

3. Lavar las bandejas de aluminio con agua y limpiar con una esponja los excesos
de materia prima que se pudiese haber quedado.

4. Apilar las bandejas de aluminio utilizadas, colocandolas ordenadamente para su
secado a temperatura ambiente.

5. Humedecer un trapo y limpiar los compartimientos haciendo énfasis en aquellos
utilizados, que pudieran estar de panela o polvo acumulado durante el proceso
de horneado.

6. Barrer el area interior como exterior (pisos) que pudiese tener materia prima o
polvo acumulado del proceso de horneado.

Procedimiento de desinfeccion
1. Cumplir con las actividades descritas en el procedimiento de limpieza
2. Aplicar la solucion desinfectante con ayuda de un atomizador

3. Retirar el exceso con un trapo limpio.
4. Dejar secar al ambiente
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Consideraciones

El operario debe revisar el manual de limpieza o comunicarse con el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de alguna duda o

inconveniente.

Mantenimiento General

a. Revisar las valvulas del tanque de gas.

b. Revisar las valvulas del horno.

c. Revisar la manguera de gas y cafieria, verificar si no hay fugas, en caso de
encontrar una fuga remplazar por una nueva.

d. Revisar salida de gas, en caso de verificar oxidacion proceder a cambiar el
sistema de salidas de gas.

Consideraciones

El mantenimiento que se aplica a la maquina es netamente correctivo

considerando que es una maquina nueva.

4.3. MOLINO

Diagrama del componente del equipo

@
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1. Tolva de 2. Acoples 3. Switch 4. Chumacera
entrada mordazas ON/OFF
5. Motor 220V 6. Argolla perno | 7. Base Estructura | 8. Cuello de salida
de sujecion

Uso y Funcionamiento

1. Conectar el cable de alimentacion del motor a la fuente 220V.

2. Cambiar la posicion del Switch ON/OFF desde abajo hacia arriba para encender
la méquina.

3. Colocar la materia prima en la tolva de entrada a un ritmo pausado.

4. Recoger la materia prima procesada por el cuello de salida.

Consideraciones

1.A Un excedente de materia prima para el molino es perjudicial para su
funcionamiento 6ptimo de la maquina.

2.B Se recomienda sentarse en una posicion correcta al momento de recoger la
materia prima.

4.3.1. Limpieza
Frecuencia

La actividad de limpieza del horno debe realizarse después de las operaciones.
Al finalizar la jornada el horno debe dejarse limpio.

Materiales y Equipos

e Escobilla, trapos, esponjas
e Agua controlada
e Balde

Procedimiento de limpieza

1. Verificar la desconexion del cable alimentacion a la fuente.

2. Retirar la argolla perno de sujecion para separar el componente superior del
inferior, de tal manera se pueda interceder en cuanto a limpieza en eje interno y
malla de filtro.

3. Retirar la malla filtro y lavar con un trapo y agua controlada, dejar secar a
temperatura ambiente.

4. Limpiar la tolva de entrada y sus componentes internos con un trapo y agua
controlada.

5. Limpiar el cuello de salida con un trapo y agua controlada.
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Procedimiento de desinfeccion

1. Cumplir con las actividades descritas en el procedimiento de limpieza
2. Aplicar la solucidn desinfectante con ayuda de un atomizador

3. Retirar el exceso con un trapo limpio.

4. Dejar secar al ambiente

Consideraciones

El operario debe revisar el procedimiento de limpieza y desinfeccion o
comunicarse con el departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de
alguna duda o inconveniente.

Mantenimiento General

1. Revisar el sistema mecanico que se encuentre en condiciones de trabajo.
a) Revisar los cauchos de los acoples de las mordazas, si presenta un desgaste,
procedera cambiar.

2. Revisar del motor eléctrico en general.
a) Revisar la aleta de ventilacion, es importante cerciorarse del nivel de
desgaste o verificar la posicién de los prisioneros, caso contrario proceder a
cambiarlos.

3. Verificar las lineas de alimentacion del motor, asegurar el buen estado y
descartar algun causante de corto circuito.

4.4. MEZCLADORA

Diagrama del componente del equipo
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1. Palanca seguro 2. Tolva 3. Switch (ON/OFF)
4. Chumacera 5. Foco indicador

Uso y Funcionamiento

Conectar el cable de alimentacion del motor a la fuente 220V.

Colocar los insumos a mezclar en la tolva. (1A)

3. Cambiar la posicién del Switch OFF/ON o desde abajo hacia arriba para
encender la maquina.

4. Apagar la maquina luego de realizar la formulacién cambiando la posicion del
Switch ON/OFF o desde arriba hacia abajo.

5. Girar la palanca de seguro de la tolva hacia la derecha para poder mover la tolva.

6. Inclinar latolva a 45° respecto a la horizontal y retirar el material homogenizado.

™=

Consideraciones

1.A Asegurarse que todos los insumos a mezclar tengan una humedad no mayor al
4%.

2.B Verificar que los insumos de formulacion a ocupar estén en las cantidades
adecuadas.

Frecuencia

La actividad de limpieza del horno debe realizarse después de las operaciones.
Al finalizar la jornada el horno debe dejarse limpio.

Materiales y Equipos

e Escobilla, trapos, esponjas
e Agua controlada
e Balde

Procedimiento de limpieza

1. Verificar la desconexion del cable alimentacion a la fuente.

2. lavar con un trapo y agua controlada las zonas externas de la maquina.
3. Limpiar la tolva y toda su area con un trapo y agua controlada.

4. Limpiar el eje tipo tornillo con un trapo y agua controlada.

Procedimiento de desinfeccion
1. Cumplir con las actividades descritas en el procedimiento de limpieza
2. Aplicar la solucién desinfectante con ayuda de un atomizador

3. Retirar el exceso con un trapo limpio.
4. Dejar secar al ambiente
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Consideraciones

El operario debe revisar el manual de desinfeccion o comunicarse con el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de alguna duda o

inconveniente.

Mantenimiento General

1. Desermar la tapa de proteccion donde va el mecanismo de funcién.

N

Verificar las conexiones y estado de los contactos de alimentacion (ON/OFF)
3. Verificar el estado de la banda y templado de la misma, en caso de verificar

afectaciones al estado mecanico proceder al cambio de la misma.
4. Verificar el sistema de pifion/ cadena
a) Examinar el nivel de desgaste de los pifiones.

b) Examinar el estado de la cadena cuando esta estirada, torcida o que sus dientes

estén desgastados, proceder al cambio inmediato.

Consideraciones

La mejor manera de mantener la cadena de la maquina en condiciones 6ptimas

se basa en tres funciones bésicas: engrase, tensado y limpieza frecuente.

El mantenimiento preventivo debe realizarse semanalmente.

4.5. Balanza

Uso y Funcionamiento

1. Conectar el cable de alimentacion del motor a la fuente 110V.
2. Setear tipo de medida (kg, Ib, onz)
3. Colocar los insumos a pesar en la base.
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Desinfeccion
Frecuencia

Las actividades y desinfeccion de la balanza deben realizarse a consideracién a
los procedimientos de desinfeccion de todas las instalaciones.

Materiales y Equipos

e Trapos
e Atomizador
¢ Desinfectante (marca / concentracion).

Procedimiento de desinfeccion
1. Cumplir con las actividades descritas en el procedimiento de limpieza
2. Aplicar la solucién desinfectante con ayuda de un atomizador.
3. Retirar el exceso con un trapo limpio.
4. Dejar secar al ambiente.
Consideraciones
El operario debe revisar el manual de desinfeccidbn o comunicarse con el
departamento de Control de Inocuidad y Calidad en caso de alguna duda o
inconveniente.

Mantenimiento General

El mantenimiento se debe realizar con personal calificado o directamente con el
proveedor, solicitando, informe técnico y certificado de calibracion.

5. REGISTROS Y DOCUMENTACION

: NOMBRE .
CODIGO - [PESCRIPCION DEL
DEL PROCESO |VERSION
REGISTRO REGISTRO REGISTRO

Se registrara el trabajo
realizado en cuanto a
mantenimiento de
maquinaria y equipos.

Mantenimiento
BPM.RS.32 | de Equiposy | Mantenimiento 02
Magquinaria
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Resultados Esperados

Analisis e Interpretacion de resultados de la lista de verificacion

A través del resultado de la auditoria de verificacion, se vuelve a repetir el
procedimiento de calculo de cumplimiento de requisitos de la lista de diagndstico
para identificar si mediante elaboracion de la propuesta se pudo aumentar el

porcentaje de cumplimiento de requisitos de BPM’s.

Tomando en cuenta que una gran parte de la norma se basa en la exigencia de la
documentacién tenemos que la puntuacion total de cumplimiento es igual a 336
puntos comparados con los 342 puntos que pertenecen a la puntuacion éptima, el

porcentaje de cumplimiento se lo representa en el siguiente gréfico:

m Cumple

m No cumple

98.25%

Figura N° 11: Resumen de cumplimiento final
Fuente: Lista de verificacion BPM
Elaborado por: El Investigador

Como se puede observar en la gréafica el cumplimiento después del disefio del
manual es igual a 85.59% y el incumplimiento es igual al 14.41%, lo que permite
deducir que mediante la realizacion de documentacion se puede llegar a impactar

en el cumplimento de la norma de Buenas Précticas de Manufactura.
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Analisis por Ambito de aplicacion
En base a la agrupacion de la tabla 7, se aplica el mismo procedimiento del
analisis de diagndstico, se realiza una sumatoria por item de cada &mbito de

aplicacion, en efecto la tabla a continuacion muestra las puntuaciones obtenidas.

Tabla N° 15: Resumen general de cumplimiento por Ambito de aplicacion

Ambito de aplicacion Puntuacion | Puntuacion Optima
INSTALACIONES 132 132
EQUIPO Y UTENSILIOS 27 27
PERSONAL 27 27
MATERIA PRIMA E
INSUMOS 22 24
CONTROL DE CALIDAD 36 39
OPERACIONES DE
PRODUCCION Y 32 33
TRAZABILIDAD
ENVASADO ETIQUETADO 24 24
ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION Y 24 24
TRANSPORTE
CONTROL DE PLAGAS 6 6
SEGURIDAD Y 6 6
SENALETICA

Fuente: Lista de verificacion BPM
Elaborado por: El Investigador

Comparativa de los resultados anteriores y posteriores del disefio del manual
BPM’s

Este comparativo se basara en el analisis anterior y posterior por cada ambito de

aplicacion, a continuacion, se muestra un analisis general de porcentaje de

cumplimiento.
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Tabla N° 16: Comparacion de cumplimiento en porcentajes

Porcentaje | Porcentaje Porcentaje

Ambito de aplicacion Anterior de Mejora Total
INSTALACIONES 43% 57% 100%
EQUIPO Y UTENSILIOS 59% 41% 100%
PERSONAL 33% 67% 100%
e PRIMAE 179% 75% 929%
CONTROL DE CALIDAD 36% 56% 92%
OPERACIONES DE
PRODUCCION Y 12% 85% 97%
TRAZABILIDAD
ENVASADO ETIQUETADO 50% 50% 100%
ALMACENAMIENTO
DISTRIBUCION Y 50% 50% 100%
TRANSPORTE
CONTROL DE PLAGAS 100% 0% 100%
EEEXIEIIE?"IA\CDAY 0% 100% 100%

Fuente: Resumen de cumplimiento lista de diagndstico y verificacion
Elaborado por: El Investigador

Posterior a la tabla 14 es necesario graficar para una mejor interpretacion.

INSTALACIONES

EQUIPO Y UTENSILLOS

PERSONAL

MATERIA PRIMA E INSUMOS

CONTROL DE CALIDAD

OPERACIONES DE PRODUCCION Y TRAZABILIDAD
ENVASADO ETIQUETADO

ALMACENAMIENTO DISTRIBUCIO Y TRANSPORTE

CONTROL DE PLAGAS

i

SEGURIDAD Y SENALETICA

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

W Porcetanje Posterior M Porcentaje Anterior

Figura N° 12: Comparacién de cumplimiento en porcentajes
Fuente: Resumen de cumplimiento lista de diagndstico y verificacion
Elaborado por: El Investigador
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En base al gréfico como andlisis final se puede deducir que:

e En las Instalaciones, la elaboracién de un POE de limpieza desinfeccion de
instalaciones de la planta, POE de Mantenimiento de Instalaciones y POE de
mantenimiento de areas externas, respaldados por sus respectivos registros

significd una mejora de cumplimiento del 57%.

e En equipos y utensilios, la elaboracion de POE de mantenimiento de equipos,
POE de control de calidad, registros respectivos, instructivo de limpieza,
desinfeccion de maquinaria y la obtencién del certificado de utilizaciéon de
grasa de grado alimenticio, representd una mejoria del 41%.

e Encuanto al personal, la elaboracion del POE de capacitacion y entrenamiento,
POE de higiene del personal y uso de equipos de proteccién con sus

respectivos registros, se evidencio una mejoria del 67% adicional.

e En las materias primas, se elabora el POE de limpieza, desinfeccion de
instalaciones de la planta de produccion, POE de sefialética, POE de recepcion
e inspeccidn de materia primas e insumos, POE de procesamiento de panela,
con sus respectivos registros y para el caso de procesamiento de panela se crea

la ficha técnica; lo cual representa una mejoria del 75%

e En el control de calidad, se elabora el POE de control de calidad de agua, Se
realiza el POE de producto no conforme, POE de recepcion e inspeccién de
materias primas e insumos, POE de analisis de laboratorio, POE de control de
calidad e inocuidad, POE, andlisis microbioldgico de ambientes y superficies
con sus respectivos registros, representando una mejoria de 56% de

cumplimiento.

e En las operaciones de produccién y trazabilidad, se elabora el POE de
instrumentos y equipos, POE de manejos de productos quimicos, POE de
control de calidad en produccion, POE de producto no conforme, POE de

seleccion de proveedores y POE de trazabilidad y rastreabilidad, se
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complementa con los registros respectivos lo cual se evidencia un

cumplimiento del 85% adicional.

e Enel envasado y etiquetado, Se realiza POE de manejo de desechos, se realiza
POE de inspeccion de materias primas e insumos, se realiza POE de recepcion
e inspeccion de materias primas e insumos, ademas se elabora registros

respectivos, lo que le da a la organizacion un cumplimiento adicional del 50%.

e En el almacenamiento, distribucion y transporte, se realiza los POE de
procesamiento de panela solida, panela granulada organica, granulada
convencional, granulada con sabores y panela en cubos se establece
necesidades de temperatura y humedad en cada uno de los procedimientos,
ademas se realiza POE de producto no conforme, se complementa con la
realizacion de POE de capacitacion entrenamiento del personal y limpieza
desinfeccion y mantenimiento de vehiculos. Se realiza fichas técnicas de cada
uno de los productos de procesamiento, y registros respectivos, esto represento

un cumplimiento del adicional 50%

e En el control de Plagas los procedimientos fueron elaborados, ya que la
organizacion sub contrata el servicio, el cual, se determind que, si existia

documentacién, por lo que existe un cumplimiento del 100 %

¢ Finalmente, en la seguridad y sefialética se complementa con la realizacion del
POE de sefalética y POE de control de visitas con su registro respectivo, esto

contribuyo en un 100% de cumplimiento adicional.

Diagnostico final de documentacion

Una vez realizados el comparativo general por ambito de aplicacion se describe

la documentacion que fue creada adicional.

POE/POES

Se elaboraron 18 procedimientos operativos estandarizados adicionales.
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Tabla N° 17: Procedimientos nuevos

Procedimientos

POE Almacenamiento

POE Mantenimiento Areas externas

POE Manejo de desechos

POE Limpieza desinfeccion mantenimiento de vehiculos

POE Mantenimiento de Instalaciones

POE Analisis Microbiologico de ambientes y superficies

POE Analisis de laboratorio

POE Higiene del personal y uso de equipos de proteccion

POE Control de visitas

POE de calibracion de equipos e instrumentos de laboratorio

POE Capacitacion, entrenamiento del Personal y uso de
equipos de proteccién

POE Sustancias Quimicas

POE Sefalética

POE Trazabilidad y Rastreabilidad

POE Procesamiento de panela granulada organica

POE Procesamiento de panela convencional

POE Procesamiento de panela sélida

POE Procesamiento de panela saborizada

POE Procesamiento de panela cubos

Fuente: Diagndstico documentacion POE Grupo San José
Elaborado por: El Investigador

Se completaron 4 procedimientos que estaban siendo realizados.

Tabla N° 18: Procedimientos completados

Procedimientos

POE Seleccion de Proveedores

POE Control de calidad de agua

POES control de calidad e inocuidad en produccion

POES Limpieza y desinfeccion de instalaciones de la planta de

produccioén

Fuente: Diagndstico documentacion Grupo San José
Elaborado por: El Investigador
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Registros

Se elaboraron 30 registros para control y seguimiento de los procedimientos los

cuales son:

Tabla N° 19: Registros nuevos

Registro de limpieza y desinfeccidn de instalaciones planta

Registro de informe de inspeccion de insumos

Registro de limpieza de vehiculos propios

Registro de limpieza de éareas externas

Registro de manejo de desechos

Registro de evaluacion de proveedores

Registro de Inscripcion de proveedores

Registro de andlisis de calidad de materia prima convencional

Registro de anélisis de calidad de materia prima organica

Registro de analisis de calidad de materia prima panela sélida

Registro de Mantenimiento de Instalaciones

Registro de control de peso, sellado y codificado

Registro analisis de calidad de producto terminado panela granulada orgénica

Registro andlisis de calidad de producto terminado panela granulada convencional

Registro de analisis de calidad de producto terminado panela sélida

Registro de analisis calidad producto terminado panela saborizada

Registro de analisis calidad producto terminado cubos de panela

Registro de identificacion de muestra y contra muestra

Registro de capacitacion al personal

Registro de Cronograma de capacitacion del personal

Registro de visitas a la planta

Registro de cumplimiento de higiene y medidas de proteccién en produccién

Registro de Manejo de sustancias quimicas

Registro de control de bodegas y condiciones de almacenamiento

Registro de atencion a quejas

Registro de informe de resultado de analisis de contra muestra

Registro de Mantenimiento de equipos y maquinaria

Registro de vehiculos contratados seguridad y vigilancia

Registro de mantenimiento equipos de laboratorio

Registro de
control de cuerpos extrafios

Fuente: Diagnostico documentacion Grupo San José
Elaborado por: El Investigador
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Diagnostico de Fichas técnicas e instructivos

Se elabor6 11 fichas técnicas de todos los productos y se complementé el POE
de mantenimiento y maquinaria con el Instructivo de mantenimiento, limpieza y

desinfeccion de equipos de planta de produccion, a continuacion, se detallan en la

siguiente tabla.

Tabla N° 20: Fichas e Instructivos nuevos

Fichas técnicas de Productos

Instructivos

Fichas técnica panela granulada

Ficha técnica panela sélida

Ficha técnica panela saborizada

limonela

Ficha técnica panela saborizada

naranjinela

Ficha técnica panela saborizada

tamarinela

Ficha técnica cubos de café

Ficha técnica cubos de manzanilla

Ficha técnica cubos de hierba luisa

Ficha técnica cubos de canela

Ficha técnica cubos de cedron

Ficha técnica de cubos de panela

instantanea

Instructivo de mantenimiento,
limpieza y desinfeccion de
equipos de  planta  de

produccion.

Fuente: Diagnostico documentacién Grupo San José

Elaborado por: El Investigador
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Cronograma de Actividades

Tabla N° 21: Cronograma de actividades

Nombre de tarea Duraglon Comienzo Fin jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 nov-18 dic-18 ene-19
en dias
Auditoria de diagnostico 4 mar 10/07/18 vie 13/07/18
Andlisis de resultados de
la auditoria de 3 mar 17/07/18 jue 19/07/18
diagndstico
Disefio del Manual de
Buenas Practicas de 30 lun 23/07/18 vie 31/08/18
Manufactura
Elaboracion de POE 60 mié 22/08/18 mar 13/11/18
Elaboracion de registros 32 lun 24/09/18 mar 06/11/18
Elaboracion de Fichas 10 |jue0r/11/1s | mié 141118
écnicas
Elaboracion de 10 |mié0s/12/18 | mar18/12/18
Instructivo
Auditoria de 3 mi¢ 19/11/18 | vie 21/11/18
cumplimiento
Andlisis de Resultados
Auditoria de 3 jue 19/11/18 lun 02/01/19
cumplimiento

Fuente: EIl Investigador
Elaborado por: El Investigador
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Anadlisis de Costos

En este analisis se toma en cuenta el costo de mano de obra por hora, considerando
el sueldo mensual del coordinador de calidad, quien asumiria la responsabilidad de
la realizacion del manual y documentacion.

Para el calculo se considera el sueldo de colaborador que es igual a $1000 en 20

dias laborables en el mes por 8 horas al dia.

El calculo de costos hora/lhombre es:

$1000

160h

= $6.25 costo h/hombre

Tabla N° 22: Andlisis de costos

Nombre de tarea Duracion Costo Descripcién Costo Costo
(h) por dia P implicito total

Investigacién
Resolucion total de
ARCSA-DE-067- 8 $ 5000 impresiones:86 $860 $ 58.60
2015-GGG
Analisis de los
requisitos de la 16 $ 100.00 $100.00
resolucion
Investigacion
norma INEN 8 $ 5000 | Egi?;:ees Lo| $100 | $5L00
2332:2002 P '

. . total de
Disefio del | ) .

isefio del listado |, | & 95000 | impresiones: | $2.00 | $252.00
de diagndstico

20
total de
Aplicacion del velrri]:il(j::]c?(s’;n'
listado de 56 $ 350.00 lapiz ’ $4.80 $354.80
diagnostico borrador,
tablero
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Tabla N° 22: Continuacion

Nombre de tarea Duracion Costo Descripcién Costo Costo
(h) por dia P implicito total

Analisis de
resultados lista de 50 $ 312.50 $312.50
diagnostico
Redaccion del
manual de Buenas | | ¢ 5000 $1,500.00
Préacticas de
Manufactura
Elaboracion de
los POE 48 $ 300.00 $ 300.00
Elaboracion de 256 | $1,600.00 $1,600.00
registros
Elaboracion de 80 | $ 500.00 $500.00
fichas técnicas
Elaboracion de 80 | $ 500.00 $500.00
Instructivo
Disefio del listado 1 $ 625 $6.25
de verificacion
Aplicacion del
listado de 56 $ 350.00 $ 350.00
diagnostico
Analisis de
resultados de lista 24 $ 150.00 $ 150.00
de verificacion

TOTAL: | $6,018.75 TOTAL DE COSTOS: $6,035.15

Fuente: El Investigador
Elaborado por: El Investigador
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

e Los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura de la resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG y norma INEN 2332:2002, le permitieron a la
organizacion obtener las directrices de fabricacion de sus productos
asegurando la calidad e inocuidad alimentaria en sus procesos, a través del
disefio del manual de Buenas Practicas de Manufactura.

e Conforme a los resultados de la auditoria de diagnostico para determinar el
cumplimiento respecto a los requisitos de la resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GGG., se concluye que la organizacion contaba con 3 procedimientos
completos, 4 procedimientos incompletos y 6 registros lo cual le daba un
cumplimiento del 39.18%, siendo las operaciones de trazabilidad, control de
calidad, materia prima e insumos y el personal los &mbitos que tiene mayor
impacto en el incumplimiento de la resolucion, en efecto el desarrollo de la
propuesta le permitié mejorar un 59.07% de cumplimiento, por lo tanto, el
cumplimiento final que se obtuvo fue de 98.25%.

e El desarrollo del Manual de Buenas Précticas de Manufactura, basado en la
resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, permito obtener 19 procedimientos
nuevos, 4 procedimientos completados, 30 registros para control y seguimiento
de los procedimientos, 11 fichas técnicas de productos y un instructivo de
mantenimiento, limpieza y desinfeccion de equipos de produccion, con el fin
de que la organizacion mejore su sistema de gestion de inocuidad alimentaria

a través de la documentacién, para alcanzar la certificaciéon BPM.
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RECOMENDACIONES

e Se recomienda que la organizacion trabaje bajo los requerimientos resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG, aplicando sus lineamientos con el objetivo de
cumplir con los requerimientos de las BPM’s, para evitar problemas legales y

maximizar sus oportunidades ofreciendo alimentos de mejor calidad.

e Se recomienda que en las auditorias de diagnostico y verificacion se las deba
realizar con un analisis critico y objetivo ya que si se levanta no conformidades
que no existen, esto llevara a la empresa a gastos innecesarios y pérdidas de

tiempo.

e Es necesario que la organizacion aplique las directrices del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura, a través de la utilizacion de los procedimientos,
registros, ademas, es necesario que se apoye en una herramienta de mejora
como las 5”s para que genere una cultura de limpieza y orden en los ambitos
de aplicacién que tiene mayor impacto en el cumplimiento, esto le permitira

seguir escalando a otros sistemas de gestion si asi lo requiera.
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ANEXOS



Anexo 1: Registro de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Planta Organica

®

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE

INSTALACIONES PLANTA ORGANICA

PRODUCCION

BPM.RS.01

QUITO - ECUADOR
VERSION: 01
Pagina: 1de 1

SEMANA:

AREAS

CUMPLIMIENTO
Cumple (\/) No Cumple (x)

LUN | MAR [MIER] JUE | VIE | SAB

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

INSTALACIONES

Pisos

Desagles

Rejillas

Paredes

Cafios/Tubos/Ductos

Techos

Instalaciones eléctricas

Lamparas

Ventiladores

Puertas

Escaleras

Soporte de tamiz

Pallets

Contenedores de basura

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Balanzas

Selladoras

Mezcladora

Molino

Mesas de trabajo

Tolvas

Tamices

Horno

Pallets

Palas

Tinas

ZONA DE DESINFECCION

Casilleros

Pisos

Paredes

Techo

Puertas

Ventanas

Desague

Rejilla

Contenedores de basura

ZONA DE ALMACENAMIENTO

Pisos

Paredes

Techo

Puertas

Ventanas

Escaleras

Pallets

Instalaciones eléctricas

Desagles

Rejilla
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Anexo 2: Registro de Inspeccion de Mantenimiento de Instalaciones

® X
PRODUCTOS REGISTRO DE INSPECCION DE MANTENIMIENTO DE | QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE" INSTALACIONES VERSION: 01

QUITO ECUADOR

PRODUCCION Pagina: 1de 1

BPM.RS.02

SEMANA:

CUMPLIMIENTO
Cumple (¥) No Cumple (x)
Limpieza (L) y/o Desinfeccién (D)

LUN | MAR [MIER] JUE | VIE [SAB

AREAS RESPONSABLE| OBSERVACIONES

INSTALACIONES

Pisos

Desagues

Rejillas

Paredes

Cafios/Tubos/Ductos

Techos

Instalaciones eléctricas

Lamparas

Ventiladores

Puertas

Escaleras

Soporte de tamiz

Pallets

Contenedores de basura

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Balanzas

Selladoras

Mezcladora

Molino

Mesas de trabajo

Tolvas

Tamices

Horno

Pallets

Palas

Tinas

ZONA DE DESINFECCION

Casilleros

Pisos

Paredes

Techo

Puertas

Ventanas

Desagie

Rejilla

Contenedores de basura

ZONA DE ALMACENAMIENTO

Pisos

Paredes

Techo

Puertas

Ventanas

Escaleras

Pallets

Instalaciones eléctricas

Desagues

Rejilla
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Anexo 3: Recepcion de Panela

PRODUCTOS RECEPCION DE PANELA QUITO - ECUADOR
" AN EH -
QI?ISTO E{gEDOR PRODUCCION REVISION: 01
BPM.RS.04
Proveedor: Fecha: Semana:
Tipo de panela: Organica: L] Convencional: L] Sélida: | Factura:
Ne°fcopiGo 1 | 2 | 3 5|67 (8]9(10|11(12(13|14|15|16|17(18|19]|20( 21|22 23 [TOTAL
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

NOTA: Los distintos productores, deberan incluir la hoja de campo de su produccién semanal. El producto que no cumpla con los requisitos de calidad, sera devuelto

segun una nota de devolucién al proveedor y/o productor con el informe correspondiente. Se muestreara 1qq por cada 5 gg 0 menos por productor.

TOTAL SACOS SACOS
Resp. de Recepcion Transportista Comprasy Adquisiciones TOTAL LIBRAS MUESTREADO
N: N: N: VALOR A PAGAR
PRODUCTOS RECEPCION DE PANELA QUITO - ECUADOR
QAN n
Ql‘ls'l{?)I\E‘{‘.([)TEEOR PRODUCCION REVISION: 01
GP.RS.04
Proveedor: Fecha: Semana:
Tipo de panela: Organica: I: Convencional: I: Sélida:|:| Factura:
N°icopiGol 1 |2 |3 |4|5|6 |7 |8 |9 |10(11(12(13|14|15|16|17|18|19|20| 21|22 23 |TOTAL
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

NOTA: Los distintos productores, deberén incluir la hoja de campo de su produccién semanal. El producto que no cumpla con los requisitos de calidad, sera devuelto

segUn una nota de devolucién al proveedor y/o productor con el informe correspondiente. Se muestreara 1qq por cada 5 gq 0 menos por productor.

TOTAL SACOS

SACOS/BU

Resp. de Recepcion

N: N:

Transportista

Comprasy Adquisiciones

N:
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Anexo 4: Manejo de Bodega

PRODUCTOS MANEJO DE BODEGA QUITO-ECUADOR
"SAN JOSE" .
QUITO ECUADOR PRODUCCION REVISION: 02
BPM.RS.03
DESCRIPCION DEL PRODUCTO:
UNIDAD DE MANEJO: BODEGA:
recHa | XSTENOAT enrrapa | saupa | 'OTEA |EXSTENGAL o cervacioNEs RESPONSABLE
INICIAL PRODUCIR |  FINAL
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Anexo 5: Informe de Inspeccion de Insumos

INFORME DE INSPECCION DE INSUMOS

PRODUCTOS QUITO - ECUADOR
"SAN JOSE" - —
QUITO ECUADOR PRODUCCION: Recepcién Insumos REVISION: 01
BPM.RS.05
Fecha: Hora: Sem: INFORMEN® |
Proveedor: Fact: Guia de Rem:
Responsable: Transporte:

DETALLE DEL PRODUCTO RECIBIDO

N° | DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANT. LOTE OBSERVACIONES GENERALES
1

2

3

4

5

INSPECCION GENERAL DEL PRODUCTO
N° PRESENTACION| ROTULADO | SELLADO |CONTENIDO|DOCUMENTACION] OBSERVACIONES
SI NO SI NO SI NO SI NO SI NO A: ACEPTADO / R: RECHAZADO

1

2

3

4

5

Responsable de Recepcion

Compras y Adquisiciones

Control de Calidad

N: N: N:
PRODUCTOS INFORME DE INSPECCION DE INSUMOS QUITO - ECUADOR
"SAN JOSE" : _
QUITO ECUADOR PRODUCCION: Recepcidn Insumos REVISION: 01
GP.RS.02
Fecha: Hora: Sem: INFORME N°
Proveedor: Fact: Guiade Rem:
Responsable: Transporte:
DETALLE DEL PRODUCTO RECIBIDO

N° DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANT. LOTE OBSERVACIONES GENERALES

1

2

3

4

5

INSPECCION GENERAL DEL PRODUCTO
N° PRESENTACION| ROTULADO | SELLADO |CONTENIDO|DOCUMENTACION OBSERVACIONES
SI NO SI NO SI NO SI NO SI NO A: ACEPTADO / R: RECHAZADO

1

2

3

4

5

Responsable de Recepcion

N:

Compras y Adquisiciones

N:

Control de Calidad
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Anexo 6: Limpieza y Control de Vehiculos propios

PRODUC

"SAN JOSE"

LIMPIEZA Y CONTROL DE VEHICULOS PROPIOS

QUITO-ECUADOR

QUITO ECU

SEGURIDAD Y VIGILANCIA

REVISION: 03

BPM.RS.06
= < < -
Ne) w = = = wv @
o x|l S > > a = o o o W [7)
23 2 |5 2. = [ =] v ] SIE e
recna | vemicuo | conbuctor |12 S = 2223|838 | & g 2|5 2|8 5|2 Z|HORADE | HORADE| KM KM
[=] wv N =
22 £ E3l3E2 S| s |EElCEE S|= 8| sALDA |REGRESO| SALIDA |REGRESO
Sl 2 |= B[z “|e = = 8oz e QIF S
@ O o | =5 a s = 2 |z ¥Woe W e <
(<) (G] = s = b wi
[=1 pur = x
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Anexo 7: Registro de Limpieza de Areas Externas

®

REGISTRO DE LIMPIEZA DE AREAS EXTERNAS

lzlszgﬁljﬁggg QUITO - ECUADOR
L VERSION: 01
QUITO ECUADOR CALIDAD E INOCUIDAD bt m 1de 1
MANTENIMIENTO agina: 10e
BPM.RS.07
SEMANA:
CUMPLIMIENTO
AREAS Cumple (V) No Cumple (x) RESPONSABLE| OBSERVACIONES
LUN | MAR |MIER| JUE | VIE | SAB
Callejones
Zona de estacionamiento)
Pasillos
Paredes
Alcantarillas
Canales
Trampas Control Plagas
Bodega Mantenimiento
Jardines
Puertas
Escaleras
Area de Desechos
Contenedores de basura
Cisterna de agua
SEMANA:
CUMPLIMIENTO
AREAS Cumple (¥) No Cumple (x) RESPONSABLE| OBSERVACIONES
LUN | MAR |MIER| JUE | VIE [ SAB

Callejones

Zona de estacionamiento

Pasillos

Paredes

Alcantarillas

Canales

Trampas Control Plagas

Bodega Mantenimiento

Jardines

Puertas

Escaleras

Area de Desechos

Contenedores de basura

Cisterna de agua
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Anexo 8: Registro de Manejo de Desechos

PRODUCTOS REGISTRO DE MANEJO DE DESECHOS QU\'/TE?(AIEC,)C;]J_’TEOR
"SANJOSE" PRODUCCION Pagina: '
QUITO ECUADOR agina: 1de 1
BPM.RS.08
SEMANA:
CUMPLIMIENTO «
Cumple (*/) No Cumple (x) ‘_’v‘?’
TIPO DE DESECHO Limpieza (L) y/o Desinfeccién (D) ézot\ OBSERVACIONES
LN ] mAR | MIER | JUE | ViE [ shs |
CLASIFICACION Y ORDEN
Organico
No aprovechables
Reciclables
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CONTENEDORES
Organico
No aprovechables
Reciclables
SEMANA:
CUMPLIMIENTO Q,\fo
TIPO DE DESECHO Lincl:i': :’;e(m /OND‘:;::;’;;(;‘)(D) éoé’v OBSERVACIONES
LUN| mAR | mier | JUE | viE | shs |
CLASIFICACION Y ORDEN
Organico
No aprovechables
Reciclables
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CONTENEDORES
Organico
No aprovechables
Reciclables
SEMANA:
CUMPLIMIENTO <
Cumple (\/) No Cumple (x) :.,?g’\,
TIPO DE DESECHO Limpieza (L) y/o Desinfeccién (D) ‘_’Q°$ OBSERVACIONES
LUN| MAR | MIER | JUE | VIE | sAB |
CLASIFICACION Y ORDEN
Organico
No aprovechables
Reciclables
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE CONTENEDORES
Organico

No aprovechables

Reciclables
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Anexo 9: Evaluacion de Proveedores

EVALUACION DE PROVEEDORES

PRODUCTOS QUITO-ECUADOR
"SAN JOSE"
QUITO ECUADOR COMPRAS REVISION: 01
BPM.RS.09
Fecha: Nombre del Proveedor:
Producto: Direccion:
Email: Teléfono: Ciudad:
) CALIFICACION
ITEM FACTOR DE EVALUACION
25 |20|15| 10| 5
1 Calidad del producto o servicio
2 Eficiencia en atencidn a reclamos
3 Condiciones de transporte
4 Cumplimiento en la cantidad solicitada
5 Entrega de documentos
6 Respeta las condiciones de pago
7 Cumple con el tiempo de entrega
8 Aspectos legales
9 Atencidén oportuna
10 Flexibilidad al cambio

0 0 0 0 O

CRITERIO DE CALIFICACION IResultado de calificacion |
Puntaje  |Evaluacién Nivel Condicion del proveedor
250-200 [Muy bueno|Proveedor A Calificado 0
199-149 Bueno |ProveedorB Pre-calificado
148-98 Regular |ProveedorC Emergente
97-0 Malo  [Proveedor D No aceptable

Observaciones:

Elaborado por:

Revisado por:

Firma:

Firma:
Nombre: Nombre:
Cédula: Cédula:
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Anexo 10: Manual de Calidad e Inocuidad de los Alimentos

MANUAL DE CALIDAD E INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS
PRODUCTOS QUITO-ECUADOR

"SANJOSE" COMPRAS Version: 01

QUITO ECUADOR INSCRIPCION DE PROVEEDORES
BPM.RS.10 Revisién: 01

1. INFORMACION BASICA

NOMBRE O RAZON SOCIAL DE LA SOCIEDAD O COMPARNIA/ NOMBRE PERSONA NATURAL

DIRECCION

Calle

Ciudad Provincia Pais

Persona de contacto

Teléfono Celular

Correo electrénico

2. INFORMACION DE PAGOS

Desea su pago con.:

Cheque Transferencia Banco Tipo de Cuenta No Cuenta

3. INFORMACION DE CALIDAD DEL PROVEEDOR

Cuenta con alguna certificacion de Calidad: ISI INO

Entidad que lo expide (en caso afirmativo):

Esta en proceso de implementacidn de algln sistema de calidad ISI INO

Nombre de la Empresa Asesora:

Cuenta con seleccidn de proveedores ISI INO

Breve descripcion:

4. CONTACTOS:
(Por favor especificar las personas de su Empresa con las cuales PRODUCTOS SAN JOSE CIA. LTDA establecerd contacto)

1. Aspectos Comerciales: Cotizaciones y

o, Nombre: Teléfono - Fijo: Celular:
facturacion

2. Aseguramiento de Calidad

3. Asistencia Técnica

4. Atencidn de quejas y / o reclamos

5. DECLARACION: EL ABAJO FIRMANTE DECLARO QUE:

La informacion proporcionada en este formulario y la de sus anexos descritos al respaldo es verdadera

FIRMA Y SELLO DEL REPRESENTNTE LEGAL

REQUISITOS PARA TODOS LOS PROVEEDORES

1. Registro Unico de Contribuyentes (R.U.C) actualizado
2. Fotocopia de la Cédula de Ciudadania (Si es persona natural)
3. Fotocopia de la Cédula de Ciudadania del Representante Legal (Si es persona juridica)

4. Copia Certificacion de Calidad de la empresa o constancia que se encuentra en su implementacion (si aplica)

USO EXCLUSIVO PARA PRODUCTOS SAN JOSE CIA. LTDA.

NOMBRE: FECHA: FIRMA: SELLO:
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Anexo 11: Analisis de Calidad Materia Prima Panela Organica

PRODUCTOS

ANALISIS DE CALIDAD MATERIA PRIMA PANELA ORGANICA

QUITO-ECUADOR

"SAN JOSE"
QUITO ECUADOR CALIDAD E INOCUIDAD REVISION: 01
BPM.RS.11
CUALIDADES GRANULOMETRIA
ORGANOLEPTICA
FECHA TRANSPORTISTA| CODIGO PROVEEDOR Ph OBSERVACIONES

COLOR
OLOR
SABOR

HUMEDAD %

SEGUNDA

o
-

SEGUNDA

12
PRIMERA

14
EXTRA

RENDIMIENTO %

RESPONSABLE
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Anexo 12: Anélisis de Calidad Materia Prima Panela Convencional

o <
- -

ANALISIS DE CALIDAD MATERIA PRIMA PANELA CONVENCIONAL QUITO-ECUADOR
CALIDAD E INOCUIDAD REVISION: O1
BPM.RS.12
CUALIDA,DES xR GRANULOMETRIA ]
ORGANOLEPTICA 2 @
FECHA  |TRANSPORTISTA| CODIGO | PROVEEDOR g Ph OBSERVACIONES 2
3 2
== o

8
SEGUNDA
SEGUNDA

12
PRIMERA
EXTRA

COLOR

OLOR
SABOR
RENDIMIENTO %
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Anexo 13: Analisis de Calidad Materia Prima Panela Sélida

®

ANALISIS DE CALIDAD MATERIA PRIMA PANELA SOLIDA

QUITO-ECUADOR

PRODUCTOS
"SAN JOSE"
Q0 ECTADOR CALIDAD E INOCUIDAD REVISION: 02
BPM.RS.13
CUALIDADES < W
ORGANOLEPTICAS B c;n'
conico CANT. | ¢ e | 8 )
FECHA MUESTRA PRODUCTO PROVEEDOR TomaL | © § g E Ph | OBSERVACIONES 5
0
MCIEIE: i
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Anexo 14: Mantenimiento de Instalaciones

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES

QUITO-ECUADOR

CALIDAD E INOCUIDAD

MANTENIMIENTO

VERSION: 01

BPM.RS.14

FECHA

DESCRIPCCION DE LA ACTIVIDAD

MOTIVO DE LA ACCION

AREA

RECURSOS | RESPONSABLE
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Anexo 15: Control de Peso, Sellado y Codificado

CONTROL DE PESO, SELLADO Y CODIFICADO

QUITO-ECUADOR

PRODUCTOS
ngA ”"n
QIT]STzi)lVE{QEEOR CALIDAD E INOCUIDAD REVISION: 03
BPM.RS.15
Fecha: Sem: Hora: Fecha: Sem: Hora: Fecha: Sem: Hora:
PRODUCTO: Lote: PRODUCTO: Lote: PRODUCTO: Lote:
o PESO - R PESO - N PESO <
N CANT. OK SELLADO |CODIFICACION N CANT. OK SELLADO |CODIFICACION N CANT. OK SELLADO |CODIFICACION
1 1 1
2 2 2
3 3 3
4 4 4
5 5 5
6 6 6
7 7 7
8 8 8
9 9 9
10 10 10
EMPACADO | Correcto Incorrecto EMPACADO Correcto Incorrecto EMPACADO |Correcto Incorrecto
Observaciones: Observaciones: Observaciones:
Responsable: Responsable: Responsable:
Fecha: Sem: Hora: Fecha: Sem: Hora: Fecha: Sem: Hora:
PRODUCTO: Lote: PRODUCTO: Lote: PRODUCTO: Lote:
o PESO ° PESO ° PESO
N CANT. OK SELLADO |[CODIFICACION N CANT. OK SELLADO |[CODIFICACION N CANT. OK SELLADO |CODIFICACION
1 1 1
2 2 2
3 3 3
4 4 4
5 5 5
6 6 6
7 7 7
8 8 8
9 9 9
10 10 10
EMPACADO | Correcto Incorrecto EMPACADO Correcto Incorrecto EMPACADO |Correcto Incorrecto

Observaciones:

Observaciones:

Observaciones:

Responsable:

Responsable:

Responsable:
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Anexo 16: Andlisis de Calidad producto terminado Panela Granulada Organica

ANALISIS DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO PANELA GRANULADA ORGANICA QUITO-ECUADOR

CALIDAD E INOCUIDAD
BPM.RS.16

REVISION: 01

CUALIDADES

. GRANULOMETRIA
ORGANOLEPTICA

FECHA DE

FECHA LOTE ELABORACION

Ph OBSERVACIONES

2S|ygl=

HUMEDAD %
RESPONSABLE

COLOR

OLOR
SABOR

8

SEGUNDA
SEGUNDA
PRIMERA

EXTRA
RENDIMIENTO %
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Anexo 17: Analisis de Calidad Producto Terminado Panela Convencional

ANALISIS DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO PANELA CONVENCIONAL

QUITO-ECUADOR

CALIDAD E INOCUIDAD

REVISION: 01
BPM.RS.17

CUALIDA,DES x GRANULOMETRIA 2 ]
ORGANOLEPTICA 2 E 2
FECHA DE < < ] (%}
[-< (-4 a < = =
FECHA LOTE ELABORACION | & x| & o Ph Sl.2ll Bl. = = OBSERVACIONES 5
= o = ® 5|4 3|9 =K =) &
S|°|&| = 20 2| = S| 2 &

) ) o o
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Anexo 18: Anélisis de Calidad Materia Prima Panela Sélida

P R ODUGION ANALISIS DE CALIDAD MATERIA PRIMA PANELA SOLIDA QUITO-ECUADOR

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR CALIDAD EINOCUIDAD
BPM.RS.18

REVISION: 01

CUALIDADES

PRESENTACIC’)N ORGANOLEPTICAS

FECHA LOTE CANT.

FECHA PRODUCTO |\ rgoRACION TOTAL

Ph OBSERVACIONES

HUMEDAD %
RESPONSABLE

SELLADO
CODIF
PESO
NETO

COLOR
OLOR

SABOR
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Anexo 19: Analisis de Calidad Producto Terminado Panela Saborizada

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

ANALISIS DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO PANELA SABORIZADA

QUITO-ECUADOR

CALIDAD E INOCUIDAD

REVISION: 01

BPM.RS.16

FECHA

PRODUCTO

LOTE

FECHA DE
ELABORACION

CUALIDADES
ORGANOLEPTICA

COLOR
OLOR

SABOR

Ph

OBSERVACIONES

RESPONSABLE
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Anexo 20: Andlisis de Control de Calidad del Agua

ANALISIS DE CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA

QUITO-ECUADOR

I"TstoDUCTOS
'SAN JOSE"
QUITO ECUADOR CA”DAB';ISI':SOS:IDAD REVISION: 01
FACTORES A EVALUAR w
CANT. - E:n'
FECHA DE LUGAR Y REFERENCIA DE OBSERVACIONES/ |TOTAL(Lt,| o Q 5 wn 2
MUESTRA MUESTRA REQUERIMIENTOS | cm3, m3,| © § a g Ph =] ACCIONES TOMADAS §
et [ S| 8| & & g
(=} &
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Anexo 21: Analisis de Calidad Producto Terminado Cubos de Panela

PRODUCTOS

"SAN JOSE

QUITO ECUADOR

ANALISIS DE CALIDAD PRODUCTO TERMINADO CUBOS DE PANELA

QUITO-ECUADOR

CALIDAD E INOCUIDAD

REVISION: 01

BPM.RS.21
CUALIDADES w
ORGANOLEPTICAS - =
< <<
FECHA DE CANT. I~ o =] 2 ]
FECHA PRODUCTO LOTE ELABORACION TOTAL S j =] E E Ph OBSERVACIONES §
== (7]
S|o°|3| & 2
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Anexo 22: Identificacion de Muestra y Contramuestra

GG IDENTIFICACION DE MUESTRA Y CONTRAMUESTRA QUITO - ECUADOR
"SAN JOSE" _
QUITO ECUADOR PRODUCCION REVISION: 01
BPM.RS.22
CODIGO N° - CONTRAMUESTRA | FECHA DE ENTREGADO A
N° | FECHA DESCRIPCION PRODUCTO CANT. RESPONS.| OK
MUESTRA _|INF. (OK/CANT) CADUCIDAD CALIDAD E INOCUIDAD
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Anexo 23: Capacitacion al Personal

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

CAPACITACION AL PERSONAL

QUITO-ECUADOR

TALENTO HUMANO

BPM.RS.23

REVISION: 03

TEMA DE LA CAPACITACION:
OBJETIVO DE LA CAPACITACION:

AREA:

RESPONSABLE:

HORA DE INICIO:

CAPACITADOR:

HORA DE FINALIZACION:

LUGAR:

EMPRESA:

FECHA

NOMBRE Y APELLIDO CEDULA

AREA

FIRMA
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Anexo 24: Cronograma de Capacitaciones

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES QUITO-ECUADOR
TALENTO HUMANO REVISION: 01
BPM.CR.01
. . AREA DE SEMANAS
FECHA | TEMA DE LA CAPACITACION |DURACIGN RESPONSABLE
APLICACION 1 2 3 4 5 6 7| 8 9] 100 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25 26| 27| 28| 29| 30| 31| 32| 33| 34| 35 36| 37| 38 39| 40| 41| 42| 43| 44 45 46| 47| 48
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Anexo 25: Registro de Visitas a Planta

O CON REGISTRO DE VISITAS A PLANTA QUITO-ECUADOR
"
SAN JOSE" PRODUCCION REVISION. 02
A ) .
QUITO ECUADOR BPM.RS.24 :
o
= |E o
HORA DE NOMBRE Y MOTIVO 2 \8 § é, AREA DE HORA DE | RESPONSABLE
IDAD DE LA =) O 1= 9 FIRMA
FECHA ENTRADA APELLIDO ENT 8' 2 (2 =2 VISITA SALIDA | ENCARGADO
VISITA ] S (oo
= | a
oc
a.
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Anexo 26: Higiene y Medidas de Proteccion

PRODUCTO
"

HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

QUITO-ECUADOR

PRODUCCION

BPM.RS.25

REVISION: 03

FECHA

N°

NOMBRE

HIGIENE DEL PERSONAL Y NORMAS DE COMPORTAMIENTO

PUNTUALIDAD

OBSERVACIONES

UNIFROME ADECUADO
NO BISUTERIA
UNAS CORTAS Y LIMPIAS
CABELLO RECOGIDO
MANOS LIMPIAS
NO CONSUMO DE ALIMETNOS
CUMPLIMIENTO DE FUNCIONES
ORDEN EN EL PUESTO
ACTITUD
USO DE EPP

RESPONSABLE
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Anexo 27: Informe de Inspeccion de Insumos

®

PRODUCTOS

INFORME DE INSPECCION DE INSUMOS

QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE" — —
QUITO ECUADOR PRODUCCION: Recepcion Insumos REVISION: 02
BPM.RS.26
Fecha: Hora: Sem: INFORME N°
Proveedor: Fact: Guiade Rem:
Responsable: Transporte:
DETALLE DEL PRODUCTO RECIBIDO
N° | DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANT. LOTE OBSERVACIONES GENERALES
1
2
3
4
5
INSPECCION GENERAL DEL PRODUCTO
N° PRESENTACION| ROTULADO | SELLADO |CONTENIDO|DOCUMENTACION| OBSERVACIONES
SI NO SI NO SI NO SI NO SI NO A: ACEPTADO / R: RECHAZADO
1
2
3
4
5

Responsable de Recepcion
N:

Compras y Adquisiciones
N:

Control de Calidad

PRODUCTOS

INFORME DE INSPECCION DE INSUMOS

QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE" _
QUITO ECUADOR PRODUCCION: Recepcion Insumos REVISION: 01
GP.RS.02 '
Fecha: Hora: Sem: INFORME N°
Proveedor: Fact: Guiade Rem:
Responsable: Transporte:
DETALLE DEL PRODUCTO RECIBIDO

N° DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANT. LOTE OBSERVACIONES GENERALES

1

2

3

4

5

INSPECCION GENERAL DEL PRODUCTO
N° PRESENTACION| ROTULADO | SELLADO |CONTENIDO|DOCUMENTACION| OBSERVACIONES
SI [NO|] SI [NO[ SI |[NO]| SI [NO [ SI NO | A: ACEPTADO /R: RECHAZADO

1

2

3

4

5

Responsable de Recepcion
N:

Compras y Adquisiciones
N:

Control de Calidad

302



Anexo 28: Manejo de Sustancias Quimicas

MANEJO DE SUSTANCIAS QUIMICAS

QUITO-ECUADOR

PRODUCTOS
nQ n -
SANJOSE PRODUCCION .
QUITO ECUADOR REVISION: 03
BPM.RS.27
Producto: Componenete activo:
Proveedor: Dosis: Tipo de producto:
FECHA CANTIDAD MODO DE USO AREA RESPONSABLE
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Anexo 29: Control de Bodegas y Condiciones de Almacenamiento

CONTROL DE BODEGAS Y CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO QUITO-ECUADOR
CALIDAD E INOCUIDAD <
REVISION: 00
BPM.RS.28

MES: MATERIA PRIMA: : PRODUCTO TERMINADO: | I

CUMPLIMIENTO: Cumple (V) No Cumple (x)
ESTADO DE BODEGAS CONDICIONES ALMACENAMIENTO

TEMPERATURA HUMEDAD

CORRECION LICITADA BSERVACIONE
2015 °C 30-60% ° ON sotic o8BS CIONES

DIiA HORA ORDEN | LIMPIEZA

AUSENCIA DE
PLAGAS
AUSENCIA
DERRAME
PRODUCTOS
PRODUCTO
ROTULADO
AUSENCIA
PRODUCTO
VENCIDO
SEPARACION
PARED-PISO
AUSENCIA DE
GOTERAS
ILUMINACION
ADECUADA
AUSENCIA SUST.
CONTAMINANTES
RESPONSABLE

V(R (N[O |V |H|WIN (R
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Anexo 30: Atencion a Quejas

PRODUCTOS ATENCION A QUEJAS QUITO-ECUADOR
"SAN JOSE" _
QUITO ECUADOR COMERCIALIZACION REVISION: 01
BPM.RS.29
Fecha: N° Informe Lugar de compra:
Nombre: Cédula: Teléfono:
Producto: Lote: Tipo de reclamo:

DESCRIPCION DEL RECLAMO

SOLUCION AL RECLAMO
OBSERVACIONES:
Responsable de Comercializacién
Nombre
Firma
Cédula
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Anexo 31: Informe de Anélisis de Contramuestras

® )
PRODUCTOS \ INFORME DE ANALISIS DE CONTRAMUESTRAS

QUITO-ECUADOR

"SAN JOSE"
QUITO ECUADOR CALIDAD E INOCUIDAD REVISION: 02
BPM.RS.30
Fecha N° Informe Producto
Cddigo Muestra Cddigo contramuestra Lote
Tipo de reclamo N° de Informe de reclamo

RESULTADOS DE LOS ANALISIS DE MUESTRAS Y CONTRA MUESTRAS

RESULTADO
. RESULTADOS CONFORMI
PARAMETRO ESPECIFICACIONES MUESTRA CONTRA DAD
MIIESTRA
OBSERVACIONES
ANALISIS COMPLEMENTARIOS

CONCLUSION DEL ANALSIS
RESPONSABLE DE CALIDAD

Nombre

Firma

Cédula
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Anexo 32: Reporte de Produccion Diario

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

REPORTE DE PRODUCCION DIARIO

QUITO - ECUADOR

PRODUCCION

REVISION: 01

BPM.RS.31
Fecha: Semana: Fecha: Semana:
N° N° N° N°
PERSONAL TOTAL|TAREA REQ. OBSERVACION PERSONAL TOTAL [TAREA REQ. OBSERVACION
PERS |HORA PERS | HORA
FUO FUO

EXTRA EXTRA

EXTRA EXTRA

TOTAL TOTAL

OTRAS ACTIVIDADES OTRAS ACTIVIDADES
NOMBRE N N* lroraL|TaRrea OBSERVACION NOMBRE N N® |roTaL|Tarea OBSERVACION
PERS |HORA PERS |HORA
TOTAL TOTAL

R PESO | FUNDA | FUNDA - R PESO |FUNDA[FUNDA -
N PRODUCTO (2) | PLANF [paRap| FALTA | SOBRA | REVISION N PRODUCTO () | PLANF |paRap| FALTA [ SOBRA | REVISION
1 1

2 2

3 3

4 4

5 5

6 6

7 7

8 8

TOTALES TOTALES
TAREAS ENTREGADAS TAREAS PLANIFICADAS % CUMPLIMIENTO TAREAS ENTREGADAS TAREAS PLANIFICADAS % CUMPLIMIENTO

Responable de Produccién

N:

Coordinador Administrativo

N:

Responsable de Calidad e Inocuidad

N:
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Anexo 33: Mantenimiento de Equipos y Maquinaria

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y MAQUINARIA

QUITO - ECUADOR

MANTENIMIENTO

BPM.RS.32

REVISION: 02

FECHA

EQUIPO /MAQUINARIA

TIPO DE
MANTENIMIENTO

TRABAJO EJECUTADO

RESPONSABLE
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Anexo 34: Registro de Limpieza y Desinfeccion de Instalaciones Cafeteria

® REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE QUITO - ECUADOR
INSTALACIONES CAFETERIA VERSION: 01
PRODUCCION Pagina: 1de 1

BPM.RS.33

PRODUCTOS
"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR,

SEMANA:

CUMPLIMIENTO
Cumple(‘/) No Cumple (x)
Limpieza (L) y/o Desinfeccién (D)
LUN | MAR [MIER| JUE | VIE | SAB

AREAS RESPONSABLE| OBSERVACIONES

INSTALACIONES

Pisos

Desaglies

Rejillas

Paredes

Cafios/Tubos/Ductos

Instalaciones eléctricas

LAmparas

Mesones

Puertas

Contenedores de basura

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Estufa

Refrigeradora

Microondas

Licuadora

Cortador de papas

Extractor

Exhibidor calentador

Ralladores

Bowls

Cuchillos

Vajilla

Cuberteria

Tamices

AREA DE SERVICIO

Mesas

Sillas

Bandejas

Pisos

Techo

Puertas

Ventanas

Desagle

Contenedores de basura

309



Anexo 35: Control de Vehiculos Contratados

PRODUCTOS CONTROL DE VEHICULOS CONTRATADOS QUITO-ECUADOR
AN Ji
QUITO ECUADOR SEGURIDAD Y VIGILANCIA REVISION: 03
BPM.RS.34
= o <<
: ‘Q = \Z 2 [%]
o2 |5 |3 |E|E888les
i UCTOR/ |2 = o S |w= =|a& =| HORA DE
FECHA VEHiCULO | COND OR/ = E (= = S <12 !é gﬁ = Z LUGAR FIRMA OBSERVACIONES
(PLACA) EMPRESA 2 g & o [} S |H5E gl &| SALIDA
o A e a g juw Xz uw g
g O < =) s a |z W&H =
o S| g | 5| 2|5
(G] w )
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Anexo 36: Calibracion de Equipos de Laboratorio

®

CALIBRACION DE EQUIPOS DE LABORATORIO

PRODUCTOS QUITO-ECUADOR
"SAN JOSE"
QUITO ECUADOR MANTENIMIENTO VERSION: 01
BPM.RS.35
Equipo:
FECHA UNIDA DE LECTURA ERROR LECTURA RESPONSABLE OBSERVACIONES
MEDIDA INICIAL FINAL
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Anexo 37: Control de Cuerpos Extrafios

PRODUCTOS
"

CONTROL DE CUERPOS EXTRANOS

QUITO-ECUADOR

SEGURIDAD Y VIGILANCIA

BPM.RS.36 VERSION: 01
TAMIZ 1 TAMIZ 2
2 |= v [« <
= |2 2|3 S lggl. o
—_ W o Slw < m |2 8 o S
a8 3 ale s a8 (g 2|8
FECHA HORA TOTAL | £ 9 |3 2 TOTAL | < 2|35 2 o 22 2|22 LUGAR FIRMA OBSERVACIONES
PERNOS| B S |3 S|PERNOS| R 212 5| IS ECRlB R
2 |k 2|k EOIEET =
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PRODUCTOS

FICHA TECNICA PANELA ORGANICA GRANULADA
QUITO - ECUADOR

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y DESARROLLO FECHA: 24-09-2018

BPM.FT.01

Anexo 38: Ficha Técnica: Panela Organica Granulada

NOMBRE DEL PRODUCTO

Panela Orgdnica Granulada “La Abeja Kapira”

DESCRIPCION GENERAL

La Panela granulada es el resultado de la concentraciéon de los jugos de
cafia de azucar, hasta la obtencién de un jarabe espeso, permitiendo a
continuacién que el jarabe se solidifique y granule por batido.

INGREDIENTES

Jugo de cafia orgdnico

PRESENTACION

e Funda 500 gramos sellado ziper
e Funda 455 gramos
e Funda 1000 gramos sellado ziper
e Funda 2000 gramos
e Sacos 45 Kilogramos

Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y EMBALAIJE

Fundas PET, Fundas BOPP, Sacos tejidos polipropileno, carton corrugado.

DIAGRAMA DE FLUJO

PANELA

RECEPCION
PANELA

PESADO

CAJASDE FUNDAS PET, ALMACENADO
CARTON BOPP

' v

| Reclepcién | | Receplciﬁn |

TAMIZADO Malla #14

| Almacenaje | | Almacenaje | l

Traslado a Traslado a
envasado produccion

—

EMPACADO Y
CODIFICADO

v

CONTROL DE PESO

v

> EMBALADO

CODIFICADO
(CODIGO DE

BARFTS)
Maximo 2

semanas ALMACENAJE

DESPACHO
v

DISTRIBUCION
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FICHA TECNICA PANELA ORGANICA GRANULADA

‘,’,‘ggﬁ‘j(()glf:’,? QUITO - ECUADOR
e DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y DESARROLLO FECHA: 24-09-2018
BPM.FT.01
FISICO QUIMICAS

PARAMETRO UNIDAD VALOR METODO
Azlcar reductor % 5,5-10 NTE INEN 266
Sacarosa % 75-83 NTE INEN 266
Humedad % <3 NTE INEN 265
pH - >5,9 -
Color - Café Sensorial
amarillento
ESPECIFICACIONES Olor/ Sabor - Dulce Sensorial
caracteristico
MICROBIOLOGICAS
Mohos y Levaduras UFC/g < 2x10? AOAC 17th
997.02
E. Coli UFC/g < 1x10! AOAC 17th
966.24

INFORMACION NUTRICIONAL

Informacion Nutricional
Tamafio por porcion: 5 g (1 cucharadita)
Porciones por envase: 100

Cantidlad por porcién

Energia (Calorias) 84 kJ (20 Ca\)
Energia de grasa (Caloriasde grasa) 0 kJ (0 Cal)

% Valor Diario *

Grasa Total 0g 0%
GrasaSaturada  Og 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos Totales 59 2%
Fibra dietética 0g 0%
Azlicares 59
Proteina 0g 0 %

No es fuente significativa de vitamina A y C
* Porcentaje de Valores Diarios basados en una dieta de 8380 kJ
(2000 calorias).

ALMACENAMIENTO Manténgase en ambiente fresco y seco
VIDA UTIL 365 dias
DISENO
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA PANELA SOLIDA

QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 21-08- 2018

BPM.FT.02

Anexo 39: Ficha Técnica: Panela Sélida

NOMBRE DEL
PRODUCTO

Panela en bloque

DESCRIPCION
GENERAL

La Panela sdlida o en bloque es el producto obtenido por evaporacién y concentracién de
los jugos de caia de azucar, moldeados en diferentes formas y tamafios.

INGREDIENTES

Jugo de caiia

PRESENTACION

e 625 gramos
e 1350 gramos

Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Fundas BOPP, cartdn corrugado.
EMBALAIJE
FiSICO QUIMICAS
PARAMETRO UNIDAD VALOR METODO
Azucar reductor % 5,5-10 NTE INEN 266
REQUISITOS Sacarosa % 75-83 NTE INEN 266
TECNICOS Humedad % <7 NTE INEN 265
NTE INEN 2331 pH > 5,9 -
Color T (550nm) 30-75 NTE INEN 268
Olor/ Sabor Dulce Sensorial
caracteristico
MICROBIOLOGICAS
Mohos y Levaduras UFC/g < 5,0x10? NTE INEN
1529-10

INFORMACION
NUTRICIONAL

Informacion Nutricional

Tamano por porcibn: 5g (1 cucharadita)
Porcionps por envase: 125
|
Cantidad por porcion

Energia (Caiorias) 84 kJ (20 keal}

Energia ¢ grasa O kJ (O xeal]

*u Valar Diarlo”

GrasaTotal 0 g

0%

Grasa Salurada 0 g

07

GrasaTrans 0 g

0%

Calesterol 0 mg

0%

Sodio 0 mg

0%

Carbohidratos Totales 5 g

2%

Fibra Bruta 0 g

Azlcares Totales 5 g

Froteina0 g

0%a

“Los percentajes de los valores diarios estan
basados en una dieta de 8380 kJ (2000 kcal).

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

180 dias

APLICACIONES

Endulzante para avenas, jugos, coladas, postres, etc.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA PANELA SOLIDA

QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 21-08- 2018

DESARROLLO

BPM.FT.02

DIAGRAMA DE
FLUJO

CAJASDE

CARTON FUNDASBOPP
| Recepcion | | Recepcion |
\4 \
| Almacenaje | | Almacenaje |
Traslado a Traslado a
envasado produccion

[

PANELA BLOQUE

RECEPCION
PANELA

!

PESADO

}

CEPILLADO

{

ALMACENADO

|

EMPACADO Y
CODIFICADO

'

CONTROL DE PESO

'

EMBALADO

v

/

CODIFICADO
(CODIGO DE

BARRIS)

ALMACENAJE

'

DESPACHO
v

DISTRIBUCION

Maximo 2
semanas
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA PANELA LIMONELA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 2018-08-14

BPM.FT.03

Anexo 40: Ficha Técnica: Limonela

NOMBRE DEL Panela Granulada con limén deshidratado. Limonela
PRODUCTO
DESCRIPCION La Limonela es el resultado de la mezcla de panela granulada y limén deshidratado para
GENERAL la preparacién de bebidas frias o calientes, la panela se obtiene por concentracion de
los jugos de cafia de azlcar, hasta la obtencion de un jarabe espeso que se granula por
batido.
INGREDIENTES Jugo de cafia orgdnico, limoén deshidratado orgdnico, acido citrico.
e Funda 100 gramos
e Funda 400 gramos
PRESENTACION e Funda 500 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.
EMPAQUEY Fundas BOPP, cartdn corrugado.
EMBALAIJE
FiSICO QUIMICAS
PARAMETRO UNIDAD VALOR METODO
Humedad % <5 NTE INEN 265
pH (producto <4,2 NTE INEN 389
reconstituido)
REQUISITOS Color Céfe Sensorial
. amarillento
TECNICOS Olor/ Sabor Dulce Sensorial
NTE INEN 2471 caracteristico
MICROBIOLOGICAS
Mohos y Levaduras UFC/g < 5,0x10! NTE INEN
1529-5
E. Coli UFC/g <3 NTE INEN
1529-6
Informacion Nutricional
Tamario por Porcion: 1 cucharadita (5g)
Porciones por Envase: 80
|
Cantidad por Porcién:
Energia (Calorias): 84k (20keal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kl (0 keal)
7 “Wzlor Diario o % IDR*
INFORMACION Grasa Total Og 0%
Grasa saturada [l 0%
NUTRICIONAL Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 59 2%
Fibra dietética Og 0%
Azicares 5q
Proteinas 0 0%
k" Los porcentajes de Valares Diarios estan basados en una dieta de 8380 kJ (2000 kilocalorias). )
ALMACENAMIENTO | Manténgase en ambiente fresco y seco
VIDA UTIL 365 dias
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FICHA TECNICA PANELA LIMONELA

PRODUCTOS _ QUITO - ECUADOR
SAN JOSE DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 2018-08-14
QUITO ECUADOR DESARROLLO
BPM.FT.03
PANELA LIMON

DIAGRAMA DE
FLUJO

DESHIDRATADO

AC. CITRICO

RECEPCION
PANELA

RECEPCION 2

RECEPCION 3

PESADO

A

A 4

ALMACENAJE

ALMACENAJE

l

TAMIZADO

!

!

PESADO

PESADO |

CAJASDE
CARTON FUNDAS l

v FORMULACION

| Recepcion | | Recepcion |

¢ <

| MEZCLADO

Presen
EMPACADO Y tacion

A A
| Almacenaje |

Malla

| Almacenaje #14

Traslado a
envasado

Traslado a

produccion

CODIFICADO es:

v

CONTROL DE
PESO

v

EMBALADO

\/

CODIFICADO
(CODIGO DE
BARRAS)

Maxi
mo 2
sema
nas

ALMACENAJE

v

DESPACHO

v

DISTRIBUCION
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA PANELA NARANJINELA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 2018-11-12
DESARROLLO

BPM.FT.04

Anexo 41: Ficha Técnica: Naranjinela

NOMBRE DEL Mezcla en polvo con Panela Orgdnica para preparar bebida sabor a Naranjilla.
PRODUCTO

DESCRIPCION La Naranjinela es el resultado de la mezcla de panela granulada y sabor idéntico al
GENERAL natural para la preparacion de bebidas frias o calientes, la panela se obtiene por

concentracion de los jugos de cafia de azlcar, hasta la obtencién de un jarabe espeso
que se granula por batido.

INGREDIENTES

Jugo de cafia, aroma idéntico al natural a naranjilla, acido citrico.

e Funda 100 gramos
e Funda 400 gramos

PRESENTACION e Funda 500 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.
EMPAQUEY Fundas BOPP, cartdn corrugado.
EMBALAIJE
FiSICO QUIMICAS
PARAMETRO UNIDAD VALOR METODO
Humedad % <5 NTE INEN 265
pH (producto - <4,2 NTE INEN 389
reconstituido)
REQUISITOS Color - Ciiufé Sensorial
, amarillento
TECNICOS Olor/ Sabor - Dulce Sensorial

NTE INEN 2471

caracteristico
MICROBIOLOGICAS

Mohos y Levaduras UFC/g < 5,0x10! NTE INEN
1529-5
E. Coli UFC/g <3 NTE INEN
1529-6
< p S N

( Informacién Nutricional

Tamano por Porcién: 1 cucharadita (5 )

Porciones por Envase:

Cantidad por Porcién:

Energia (Calorfas): 84k}  (20kcal)

Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0k (0 keal)
INFORMACION —

Grasa Total Og 0%
NUTRICIONAL (Grasa saturada Og 0%

Colesterol 0mg 0%

Sodio 0mg 0%

Carbohidratos totales 59 2%

Fibra dietética 0g 0%
Azlcares 5¢
Proteinas 0 0%

No es una fuente significativa de grasa trans, vitamina A, C, calcio y hierro
* Los porcentajes de Valores Diarios estén basados en una dieta de 8380 k! (2000 kilocalorias).

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias
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FICHA TECNICA PANELA NARANJINELA

I;RQDU(‘T0’§ _ QUITO - ECUADOR
SAN JOSE DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 2018-11-12
QUITO ECUADOR DESARROLLO
BPM.FT.04
PANELA Sﬁf&ﬂﬁ’fi AC. CITRICO
REF?AEF;?N RECEPCION 2 RECEPCION 3
PESADO
Y A 4
l ALMACENAJE ALMACENAJE
TAMZADO Malla #14 l l
|  Pesmo || PEsabo |
Dok |
FORMULACION |
DIAGRAMA DE | Rece;?cién | | Recepcion | i
FLUJO MEZCLADO

|A|macenaje| | Almacenaje |

'

Presenta
Traslado a Traslado a Je
envasado produccion F——» EMPACADO Y :
CODIFICADO 400q
CONTROL DE PESO

v

> EMBALADO

'

CODIFICADO
(CODIGO DE BARRAS)

'

ALMACENAJE

v

DESPACHO

v

DISTRIBUCION

Maximo 2
semanas
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA PANELA TAMARINELA

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

BPM.FT.05

QUITO - ECUADOR
FECHA:11-11-2018

Anexo 42: Ficha Técnica: Tamarinela

NOMBRE DEL
PRODUCTO

Mezcla en polvo con Panela Orgdnica para preparar bebida sabora T

amarindo.

DESCRIPCION
GENERAL

La Tamarinela es el resultado de la mezcla de panela granulada y
natural para la preparacién de bebidas frias o calientes, la pane

sabor idéntico al
la se obtiene por

concentracion de los jugos de cana de azucar, hasta la obtencién de un jarabe espeso

que se granula por batido.

INGREDIENTES

Jugo de cafia, aroma idéntico al natural a tamarindo, acido citrico.

e Funda 100 gramos
e Funda 400 gramos

PRESENTACION e Funda 500 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.
EMPAQUEY Fundas BOPP, cartdn corrugado.
EMBALAIJE
FiSICO QUIMICAS
PARAMETRO UNIDAD VALOR METODO
Humedad % <5 NTE INEN 265
pH (producto <4,2 NTE INEN 389
reconstituido)
| fé ial
REQUlSlTOS Color Czj1 é Sensoria
. amarillento
TECNICOS Olor/ Sabor Dulce Sensorial
NTE INEN 2471 caracteristico
MICROBIOLOGICAS
Mohos y Levaduras UFC/g < 5,0x10! NTE INEN
1529-5
E. Coli UFC/g <3 NTE INEN
1529-6
< p S N
( Informacién Nutricional
Tamano por Porcién: 1 cucharadita (5 )
Porciones por Envase: 80
Cantidad por Porcién:
Energia (Calorfas): 84k}  (20kcal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0k (0 keal)
INFORMACION —
Grasa Total Og 0%
NUTRICIONAL Grasa saturada Og 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 59 2%
Fibra dietética 0g 0%
AzUcares 5¢
Proteinas 0 0%

No es una fuente significativa de grasa trans, vitamina A, C, calcio y hierro
* Los porcentajes de Valores Diarios estén basados en una dieta de 8380 k! (2000 kilocalorias).

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias
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FICHA TECNICA PANELA TAMARINELA

}':Rf)DU(‘TO’? _ QUITO - ECUADOR
SAN JOSE DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA:11-11-2018
QUITO ECUADOR DESARROLLO
BPM.FT.05
SABORIZANTE )
PANELA TAMARINDO AC. CITRICO
RECEPCION ] ]
ANELA RECEPCION 2 RECEPCION 3
PESADO
A A
l [ AvacENME | [ ALMACENAJE |
TAMIZADO Malla #14
| Pesmo || PEsmbo |
}
FORMULACION |
DIAGRAMA DE |Receﬁacién | | Recepcion | i
FLUJO MEZCLADO

|A|macenaje| | Almacenaje |

Traslado a Traslado a Presenta

envasado produccion F———— EMPACADO Y ciones:
CODIFICADO 400q

'

CONTROL DE PESO

v

> EMBALADO

'

CODIFICADO
(CODIGO DE BARRAS)

v

ALMACENAJE

'

DESPACHO

v

DISTRIBUCION

Méximo 2
semanas
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE PANELA INSTANTANEA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 14-11-2018
DESARROLLO

BPM.FT.06

Anexo 43: Ficha Técnica: Cubos de Panela instantanea

NOMBRE DEL Cubos de panela instantanea.

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada para endulzar bebidas frias o calientes de manera
GENERAL instantanea.

INGREDIENTES

Panela granulada, maltodextrina.

PRESENTACION

e Cajade 330 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAIJE

REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma
TECNICOS Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.

NTC 1311

INFORMACION
NUTRICIONAL

Informacién Nutricional
Tamario por Porcion 5.8g
Porciones por Envase: 24 Aprox.
Cantidad por Porcién:
Energia (calorias): 105k) (25 keal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kJ (0 keal)
% Valor Diario 0 % IDR
Grasa Total 0g 0%
Grasa Saturada 0g 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 6g 2%
Fibra dietética 0g 0%
Azucares 5a
Proteinas 0g 0%
Calcio 1%
Hierro 1%

K’Lns porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380kj (2000 kilncainnnsjj

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias

APLICACIONES

Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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FICHA TECNICA CUBOS DE PANELA INSTANTANEA
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE CEDRON

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

BPM.FT.07

QUITO - ECUADOR
FECHA: 2018-11-18

Anexo 44: Ficha Técnica: Cubos de Cedrén

NOMBRE DEL Cubos de panela instantdnea sabor a Cedrdn.

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada saborizada con Cedrén para la preparacion instantanea
GENERAL de bebidas frias o calientes.

INGREDIENTES

Panela granulada, sabor idéntico al natural de cedrdn, maltodextrina.

PRESENTACION

e Cajade 330 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAIJE

REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma
TECNICOS Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.

NTC 1311

INFORMACION
NUTRICIONAL

Informacién Nutricional
Tamafio por Porcion 589
Porciones por Envase 36 Aprox.
Cantidad por Porcion:
Energia (calorias): 105 kJ (25 kcal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kJ (0 keal)
% Valor Didrio o % IDR
Grasa Total Og 0%
Grasa Saturada 0g 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 6g 2%
Fibra dietética 0g 0%
Aziicares 59
Proteinas 0g 0%
Calcio 1%
Hierro 1%

\‘LD‘S porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380Kkj (2000 kilmiuliusi/

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias

APLICACIONES

Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE CEDRON

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

BPM.FT.07

QUITO - ECUADOR
FECHA: 2018-11-18
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE CANELA

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

BPM.FT.08

QUITO - ECUADOR
FECHA
ACTUALIZACION: Abril
2018

Anexo 45: Ficha Técnica: Cubos de Canela

NOMBRE DEL Cubos de panela instantdnea sabor a Canela

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada saborizada con Canela para la preparacién instantdnea
GENERAL de bebidas frias o calientes.

INGREDIENTES

Panela granulada, sabor idéntico al natural de canela, maltodextrina.

PRESENTACION

e Cajade 330 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAIJE

REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma
TECNICOS Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.

NTC 1311

INFORMACION
NUTRICIONAL

Informacién Nutricional
Tamario por Porcion 5.8g
Porciones por Envase: 24 Aprox.
Cantidad por Porcién:
Energia (calorias): 105k) (25 keal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kJ (0 keal)
% Valor Diario 0 % IDR
Grasa Total 0g 0%
Grasa Saturada 0g 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 6g 2%
Fibra dietética 0g 0%
Azucares 5a
Proteinas 0g 0%
Calcio 1%
Hierro 1%

K’Lns porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380kj (2000 kilncainnnsjj

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias

APLICACIONES

Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE CANELA

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

BPM.FT.08

QUITO - ECUADOR
FECHA

ACTUALIZACION: Abril

2018
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE HIERBA LUISA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 2018-11-20

BPM.FT.09

Anexo 46: Ficha Técnica: Cubos de Hierba Luisa

NOMBRE DEL Cubos de panela instantdnea sabor a Hierba Luisa

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada saborizada con hierba luisa para la preparacién
GENERAL instantdnea de bebidas frias o calientes.

INGREDIENTES

Panela granulada, sabor idéntico al natural de hierba luisa, maltodextrina, acido
citrico.

PRESENTACION

e Cajade 330 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAIJE

REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma
TECNICOS Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.

NTC 1311

INFORMACION
NUTRICIONAL

4 Informacién Nutricional
Tamaiio por Porcion 5,89
Porciones por Envase: 24 Aprox.
Cantidad por Porcién:
Energia (calorias): 105 kJ (25 kcal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) OkJ (0 keal)
% Valor Diério 0 % IDR
Grasa Total 0g 0%
Grasa Saturada 0g 0%
Colesterol 0 mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 6g 2%
| Fibra dietética Og 0%
Azucares 5g
Proteinas 0g 0%
Calcio 1%
Hierro 1%

\iLos porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380kj (2000 kilucaiunas-}/

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias

APLICACIONES

Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE HIERBA LUISA

QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 2018-11-20

BPM.FT.09
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE MANZANILLA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 2018-11-19
DESARROLLO

BPM.FT.10

Anexo 47: Ficha Técnica: Cubos de Manzanilla

NOMBRE DEL Cubos de panela instantdnea sabor a Manzanilla

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada saborizada con manzanilla para la preparacion
GENERAL instantdnea de bebidas frias o calientes.

INGREDIENTES

Panela granulada, sabor idéntico al natural de manzanilla, maltodextrina.

PRESENTACION

e Cajade 330 gramos
Otras presentaciones bajo pedido.

EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAIJE

REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma
TECNICOS Técnica Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.

NTC 1311

INFORMACION
NUTRICIONAL

Informacién Nutricional
Tamario por Porcion 5.8g
Porciones por Envase: 24 Aprox.
Cantidad por Porcién:
Energia (calorias): 105k) (25 keal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kJ (0 keal)
% Valor Diario 0 % IDR
Grasa Total 0g 0%
Grasa Saturada 0g 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 6g 2%
Fibra dietética 0g 0%
Azucares 5a
Proteinas 0g 0%
Calcio 1%
Hierro 1%

K’Lns porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380kj (2000 kilncainnnsjj

ALMACENAMIENTO

Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL

365 dias

APLICACIONES

Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE MANZANILLA
QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 2018-11-19

BPM.FT.10
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FICHA TECNICA CUBOS DE CAFE

PRODUCTOS

" " _ QUITO - ECUADOR
SAN JOSE DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y FECHA: 2018-11-11

QUITO ECUADOR DESARROLLO
BPM.FT.11

Anexo 48: Ficha Técnica: Cubos de Café

NOMBRE DEL Cubos de panela instantdnea con café.

PRODUCTO

DESCRIPCION Cubos de panela granulada y café para la preparacién instantdnea de bebidas frias o
GENERAL calientes.

INGREDIENTES Panela granulada, café, maltodextrina.

e Caja de 330 gramos

PRESENTACION Otras presentaciones bajo pedido.
EMPAQUE Y Caja de cartulina, pelicula termoencogible (poliolefina), carton corrugado.
EMBALAJE
REQUISITOS Producto elaborado bajo los requisitos técnicos y especificaciones de la Norma Técnica
TECNICOS Colombiana NTC 1311: 2009 para Productos Agricolas. Panela.
NTC 1311
4 Informacién Nutricional )
Tamafio por Porcion: 5,89
Porciones por Envase: 36 Aprox
Cantidad por Porcién:
Energia (calorias): 84 kJ (20 kcal)
Energia de Grasa (Calorias de Grasa) 0kJ (0 kcal)
INFORMACION % Valor Didrio 0 % DR
Grasa Total Og 0%
N UTRICIONAL Grasa Saturada Og 0%
Colesterol 0mg 0%
Sodio 0mg 0%
Carbohidratos totales 5g 2%
Fibra dietética 0g 0%
Azlcares 5¢
Proteinas Og 0%
Calcio 1%
Hierro 2%

\'Los porcentajes diarios estan basados en una dieta de 8380kj (2000 kilocalorias)

ALMACENAMIENTO | Manténgase en ambiente fresco y seco

VIDA UTIL 365 dias

APLICACIONES Disolucidn en agua o leche para bebidas frias o calientes.
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PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO ECUADOR

FICHA TECNICA CUBOS DE CAFE

QUITO - ECUADOR

DEPARTAMENTO DE INVESTIGACION Y
DESARROLLO

FECHA: 2018-11-11

BPM.FT.11
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Anexo 49: Flujo de produccién de la panela

REGISTRO
INGRESO

DEVOLUCION
AL
PROVEEDOR

1 cada 10 sacos
CUMPLE CON EL

2 NO
ANALISIS MP?

Si

v
CODIFICADO
PROVEEDORES

.

ALMACENADO

SEPARACION -
N o » COMERCIALIZACION

MALLA
#12

FORMULACION

-

ENVASADO

1 cada 10 envases
Norma INEN

2332:2002

REQUERIMIENTOS D N DESCARTAR

CALIDAD?

Si

A 4
SELLADO/ CODIFICADO
(lote, fecha)

EMBALADO

REGISTRO ‘
EGRESO DESPACHO

DISTRUBUCION

FIN

Elaborado por: El investigador
Fuente: Documentos de la organizacién
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Anexo 50: Lista de verificacion

LISTA DE VERIFICACION

Articulos

Califiacion de Diagnéstico

Observacion de diagnético

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Se crea BPM.PR.17 (pag.168) de
Se evidencia el desorden en areas capacitacion del personal, BPM.PR.09
1 |Elriesgo de la contaminacién y alteracién es minimo (0] externas e internas por parte de 3 (pag.116) de limpieza y desinfeccién de 3
personal, no existe procedimiento. instalaciones de la planta y control
mediante registros BPM.RS.01 de limpieza
de area de produccion (Anexo 1)
distribucion de las 4 . Se elabora el BPM.PR.07 (P4g.108) de
El disef distribucién de I . . - La '_Sm ":Clon e_ a_s areasi.3| R mantenimiento de Instalaciones,
2 e |_senody _|sftr| ucién de las areas perm:;e manten!mler_\’to, ) zerr_m;e, e_rwant_enlmlt)ento, impieza y 3 BPM .PR.09 (pag.116) de limpieza, 3
impieza desinfeccion y minimizar riesgos de contaminacion desm ecctlon_,lsm em argok;m existe desinfeccion de instalaciones de la planta,
ocumentacion que respalde. con sus respectivos registros BPM.RS.01
ademas, se nombra en el manual BPM
sobre las condiciones de las areas 8.1.2
3 las superfices y materiales en contacto con el alimento:
) Se realiza el BPM.PR.07 (pag.108)
3,1 [No son téxicas y estan disefiadas para el uso pretendido 0 en las uniones de unas de las tolvas 3 Mantenimiento Instalaciones y registro 3
se evidencia oxidacién BPM.RS.02 (Anexo 1) de mantenimiento
de areas.
3,2 |Facil de mantenery limpiar y desinfectar 3 3 3
Existe, madera, y llant i s 5
ste, macera, y fantas sin usar Se elabora el BPM.PR.04 pag.93
. N . desorganizadamente, no asiganadas L .
facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y o - . Mantenimiento areas externas con su
33 . . 0 en un lugar especifico, podria servir 3 . . 3
refugio de las mismas ) respectivo registro BPM.RS.07 (Anexo 1)
como acentamientos de plagas, no
N I para control
existe procedimiento.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 3 15 15
. Califiacion de Diagnéstico R Calificacion de L - Calificacion
DELA LOCALIZACION (Art. 74 Observaciones T Observacion de cumplimiento P
(¢ ) (N/A, 0-3) ! cumplimiento (N/A, 0-3) ! umplimi Optima
. . . . Existe una alfombra himeda antes de Se reallzf':\ e_l BPM.PR.07 _(pag.lOS) .
Estan protegidos de riesgos de insalubridad que representen . Mantenimiento Instalaciones y registro de
1 - ) - (0] entrar al area de procesos, que es un 3 o " 3
riesgos de contaminacion. . . o mantenimiento de areas. BPM.RS.02
area seca, no existe procedimiento.
(Anexo 1)
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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_ . Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L L Calificacion
DISENO Y CONSTRUCCION (Art. 75) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacién de cumplimiento Optima
1 Ofrece proteccién contra:
En algunas paredes se evidencia SE crea BPM.PR.09 limpieza, desinfeccion
1,1 |Polvo 0 . s 3 . . 3
polvo, no existe procedimiento. de instalaciones de la plantay su
respectivo registro BPM.RS.01 (Pag 116)
para control.
12 |Materias extraiias 0 No se evidencia cuerpos extrafios, no 3 Se elab . del Id 3
! existe documentacién de control. e e ? ora registro del control de cuerpos
extrafios BPM.RS.36 (Anexo 1)
Se evidencia presencia de moscas en
. p ) Se complementa el POE de control de
el area de bodegas de producto final,
. L plagas y se elabora el BPM.PR.21
1,3 [Insectos 2 la puerta de ingreso principal no esta 3 . - 3 . . 3
. (pag.189) Sefialetica (Cerrado obligatorio
totalmente cerrada, no existe
o de puertas ventanas)
procedimiento.
1,4 |Roedores 3 Existe POE de Control de plagas 3 Existe POE de Control de plagas 3
1,5 |[Aves 3 Existe POE de Control de plagas 3 Existe POE de Control de plagas 3
1,6 [Otros elementos del ambiente exterior o interior 0 se eyndenma I? presencia de radio 3 Se nombra en el Manual BPM 8.1.5.1 el 3
musical en el &rea de envasado. . .
punto de Obligaciones del personal.
nstruccién 6 li i n i ficien
La co S.t uee o”es so da_y’ dispone de_es.pac o suficiente Disminuir el declive de la rampa de Se nombra en el Manual BPM 8.1.4.4 el
para la instalacion, operacion y mantenimiento de los . . .
2 . p s 0 bodegas de insumos, se evidencia 3 punto de escaleras, elevadores y 3
equipos asi como para el movimiento del personal y el 3 .
. . que se encuentra sin un pasamanos estructuras complementarias
traslado de materiales o alimentos.
Esta disponible las facilidades para la higiene personal como: La organizacién si dispone de
Servicios Higiénicos, duchas, vestidores, sin acceso directa a facilidades para higiene personal, s b M 1BPM el d
3 las areas de produccién, ademas insumos de aseo y 0 areas de desinfecciéon, insumos de 3 | e Tolm _ra en; _tan_ua 814 gespunltct)) e 3
sanitzaciéon como jabén liquido, gel antibacterial, secador o aseo y sanitizacion, sin embargo no ns.atamgnz.esf ant e;na.s W Ze abora
implementos secado de manos. existe documentacién que respalde _regls ro dein c_ere € inspeccion de
insumos y registro BPM.RS.05 Anexo 1
Se observa distincion por actividad:
productiva, despacho y limpieza, Se realiza el BPM.PR.19 pag 178 de higiene
ademas, se evidencia areas bien del personal y uso de equipo de 3
Las areas internas estan clasificadas en zonas segun el nivel definidas de disenfeccion y proteccién. (Tabla de uso uniforme segin
4 de higiene y al riesgo de contaminacion 0 produccion, 3 la actividad)
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 8 27 27
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CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS (Art. 76)

Califiacion de Diagnoéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacién de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
1 |Distribucion de areas
Se evidencia que el area de bodegas
Las areas estan distribuidos y sefializadas no se encuentra una buena Se elabora el BPM.PR.05 (Pag.98) de
11 siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia adelante, 0 distribucién de las cajas, se 3 almacenamiento, con su respectivo 3
' esto es, desde la recepcion de las materias primas hasta el evidencia desorden por parte de los registro BPM.RS.03 de manejo de
despacho trabajadores, no existe bodegas.
procedimiento.
Las areas criticas si permiten Se elabora el BPM.RS.07 (Pag. 108) de
Las areas criticas, permiten un apropiado apropiado mantenimiento, limpieza y mantenimiento de Instalaciones,
mantenimiento, limpieza, desinfeccién, desinfestacion, desinfeccion, estan cosntruidos con BPM.RS.09 (Pag.116) de limpieza,
1,2 |minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes de 0 el suficiente espacio para corrientes 3 desinfeccion de instalaciones de la planta, 3
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de de aire, traslados de materiales y el con sus respectivos registros BPM.RS.01
personal personal, sin embargo no existe Y BPM.RS.02, ademas, se nombra en el
documentacion manual BPM sobre las condiciones de las
areas 8.1.4
Se elabora BPM.PR.06 pag.102 Manejo de
. . . . Los elementos inflamables, si estan desechos con su respecti\{o registro .
13 Los elementos |nf|ar_n’ables, estos estan ubicados lejos del 0 ubicados lejos del proceso no existe 3 BPM.RS.OB_, BPM:PC_).ZO pag.lSS_ManeJo 3
proceso de produccion. oo de Sustancias Quimicas y su registro
procedimiento.
BPM.RS.27, Se nombra en el Manual BPM
en el apartado de condiciones especificas
de las areas. 8.1.4.1
i Los elementos inflamables se Se elabora BPM.PR.06 Manejo de
Los elementos inflamables se encuentran en buen estado, encuentran en buen estado y en desechos con su respectivo registro
1,4 ul?icados en un area limpia, en orden y exclusivo para los 0 buenas condiciones para los 3 BPM.RS.08, Se nombra en el Manual BPM 3
alimentos alimentos, no existe procedimiento. en el apartado de condiciones especificas
de las areas. 8.1.4.1
2 Pisos, paredes, techos y Drenajes
. . Se elabora el BPM.PR.09 (P4g.116) de
Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de Los p_'sos‘ p_areQeS y techos si limpieza y desinfeccion de instalaciones
2,1 [tal manera que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse (0] permlteh I_a limpieza, y 3 de la planta, ademas, se nombra en el 3
limpios y en buenas condiciones. manten_lm_lento, no existe manual BPM las especificaciones de
procedimiento. pisos, paredes, techos y drenajes.8.1.4.2
3 |Ventanas , Puertas y Otras Aberturas
Las ventanas y puertas estan construidas de tal manera que Las ventanas y puertas son planas,
31 evitan la acumulacién de polvo u otra suciedad y de 3 lo que permite facil limpiezay no 3 Se nombra en en apartado de condiciones 3

material de facil limpieza

permite acumulacién de polvo u otras
suciedades.

especificas del &rea del manual BPM.
8.1.4.3
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CONDICIONES ESPECIFICAS DELAS AREAS (Art. 76)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Se nombra en el Manual BPM en el
Las ventanas de vidrio tienen un sistema de proteccioén en ) En una de las ventanas no se 3 apartado de las Condiciones especificas 3
caso de rotura evidencia protecciones en los vidrios de las areas estructuras internas y
3,5 de las ventanas en caso de rotura accesorios 8.1.4.3
En caso de comunicacion al exterior se debe tener sistemas Una de las ventanas permanece ,
- . . Se nombréa en el Manual BPM
de proteccién a prueba de plagas ) abierta, lo que puede permitir el paso 3 Condiciones especificas de las Areas 3
de animales, insectos, polvos, otros, truct int P s 8 1213
3,6 o existe documentacion estructuras internas y aaccesorios 8.1.4.
4 Escalera, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas,
plataforma )
La I I d truct | cari Se nombra en el Manual BPM en el
a1 |a Zescabe_eras, eleva tor_esdy estructuras complementarias se 3 Las escaleras y estructuras 3 apartado de las condiciones de escaleras, 3
' e ten u |ca_|l'y clonl_s ml; € manera gue no causen complementarias no afectan a la elevadores y estrcutiras
contaminacion al alimento. contaminacién de los alimentos. complementarias8.1.4.4.
Se nombra en el Manual BPM en el
Las escaleras, elevadores y estructuras Deben estar en buen La leri ¢ b tad apartado de las condiciones de escaleras,
estado y permitir su facil limpieza. S escalerlas estan en buen estado elevadores y estrcutiras
4,2 3 3 complementarias.8.1.4.4 3
5 Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua
La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser Las instalaciones eléctricas estan
51 abierta y los terminales adosados en paredes o techos 3 adosadas, no existe cables colgados 3 3
! evitando cables colgantes sobre areas donde represente un ni situciones que sean un riesgo para Se nombra 8.1.4.5 en el Manual BPM en el
riesgo para manipulacién de alimentos los alimentos apartado de las instalaciones eléctricas.
potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas de
desecho, otros) se identificaran con un color distinto para Se evidencia el desconocimiento de
cada una de ellas, de acuerdo a las normas ) Pt . Se crea el BPM.PR.21 (P4g 189) de
A P 3 pintura y sefializacién de tuberias de 3 - . 3
INEN correspondientes y se colocaran rétulos con los Sefialetica
o . s I acuerdo a la norma INEN 440
simbolos respectivos en sitios visibles
5,2
6 lluminacion
Las areas tienen una adecuada iluminacién, con luz natural . . N N .
. ) | e las areas tienen buena iluminacién,
siempre que fuera posible y cuando se necesite luz artificial, 3 e
. . . tanto con luz propia y luz artificial, Se nombra en el manual BPM en el
6,1 |éstaes lo mas semejante a la luz natural, ademas deben estar 3 . 3 N N L. 3
. N . L . estan protegidas en caso de rotura, apartado de la iluminacién.8.1.4.6
protegidas para evitar la contaminacion de los alimentos en . -z
no existe documentacion
caso de rotura.
7 Calidad del Aire Ventilacion:
71 los Sistemas de ventilacién evitan contaminacion del 3 No existe contaminacion por parte de 3 Se nombra en el manual BPM en el 3
! alimento e incorporacién de olores sistemas de ventilacion. apartado de calidad de aire. 8.1.4.7
La aberturas para circulacion de aire se encuentran
protegidos con mallas de material no corrosivos y de facil Los extractores se encuentran Se nombra en el manual BPM en el
7,2 |remocién para su limpieza. 3 protegidos con material no corrosivo 3 apartado de calidad de aire. 8.1.4.7 3
En caso de usar ventiladores o aire acondicionado se
mantiene una presién postiva en las areas de produccién
7,3 |asegurando el flujo de aire hacia el exterior N/A No aplica N/A No aplica *
8 Control de Temperatura y Humedad ambiental
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CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS (Art. 76) Callﬂam(o'\:\/f (l))_ggnosuco Observaciones cump(lziizzr:?gl(cl)\:;fo-s) Observacion de cumplimiento Cagggiqc;on
Se elabora el BPM.PR.16 calibracién de
equipos e instrumentos de laboratorio
Se dispone de mecanismos para controlar la temperatura y En alggnas areas no se evidencia (Pé_g.16£_1)’ Y registn.:) BPM.'RS'35 de
81 . 0 mecanismos para control humedad y 3 calibracion de equipos e instrumentos, se 3
humedad del ambiente temperatura complementa con el BPM.PR.05 de
almacenamiento respecto a materias
primas e insumos.
9 [Instalaciones Sanitarias
o1 |5 dispone de servicios higienicos, duchas y vestuarios 3 3' dlhsponen dte se.rwcno:.h_lgltemcos, 3 Se nombra en el Manual BPM, enel 3
"~ |suficientes e independientes para hombres y mujeres duchas y vestuarios suticientes e apartado de de las instalaciones sanitarias
independientes 8.1.4.9.
Sidisponeen de indepedencia de
Las instalaciones sanitarias mantienen independencia de las otras areas, tanto los bafios de Se nombra en el Manual BPM, en el
otras areas de la planta a excepcion de bafios con doble hombres como de mujeres tienen apartado de de las instalaciones sanitarias
9,2 |[puertas y sistema con aire corriente positivo 3 extractores. 3 8.1.4.9. 3
Se disponen de dispensadores de jabén, papel higienico, En el momento de la inspeccion se Se elabora el registro BPM.RS.05 Anexo 1
implementos para secados de manos, recipientes cerrados evidencio en unos de los bafios de de los insumos de aseo dentro de la
9,3 |paradepostio de material usado en instalaciones sanitarias. 3 mujer sin papel higienico 3 organizacion. 3
Sidispone de dispensadores, se
evidencia que algunos Se elabora el BPM.PR.19 (P4g.178) de
Se disponen de dispensadores de desinfectantes en las dispensadores se encuentran sin la Higiene del personal el apartado de las
9,4 |zonas de acceso a las areas de produccion. 3 recarga de disinfectante. 3 obligaciones de organizacion 3
. . - . . . Se nombra en el Manual BPM en apartado
Las instalaciones sanitarias se mantienen limpias, ventiladas . ” . . o
y con provision suficiente de materiales Al momento de la |n_speCC|on se de las _|nstaIaC|on§s sanitarias, Se elabora
constato, que los dispensadores de el registro de los insumos de aseo dentro
gel anticéptico no tenian la suficiente de la organizacién y registro de limpieza y
9,5 0 recarga de gel. 3 desinfeccién de instalaciones de la planta. 3
Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal En el momento de la inspeccién no
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos despues de usar existe comunicacién sobre Se elaborael BPM.PR.19 Higiene del
9,6 [los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion obligatoriedad de lavarse las manos personal, instructivo lavado de manos, y
despues de usar sanitarios en bafios BPM.PR.21 Sefialetica.
0 de hombres y de mujeres. 3 3
CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 36 66 66
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SERVICIOS DE PLANTA-FACILIDADES (Art. 77) Ca"f'ac'(oglf (')3_ ';gnos“co Observaciones Cumpﬁi:'izgfg'(?\‘r}z‘? 0-3) Observacion de cumplimiento Caggtci::n
1 Suministro de Agua
. - . - L la organizacién cuenta con
11 [adecuado de agua porable asfcorm de stalaciones 3 abastecimiento de agua potable, ai 5 se nombra en el manual BPM, en el 5
’ apropiadas para su almacenamiento, distribucién y control como |nstaIaC|_ones apr_opl_adas_, para partado de suministro de agua 8'1',5'1’ se
’ ’ su almacenamiento y distribucion complementa con el BPM.PR.12 Pag. 138
de calidad del agua
Se utiliza agua de calidad potable para la limpieza y lavado de
12 materia prima, equipos y objetos que entran en contacto con 0 No se evidencia certificado que 3 Se sugi_ere gbtener la certificacion qe 3
’ los alimentos, de acuerdo a las normas nacionales o indique que el agua es potable potabilizacion del agua y se elabora el
internacionales BPM.PR.12 P4g. 138 de calidad del agua
El suministro de agua tiene mecanismos adecuados para
1,3 |garantizar la temperatura y presion requerida en el proceso, la N/A No aplica N/A *
limpieza y desinfeccion efectiva No aplica
Solo se usa agua no potable para aplicaciones con control de
1,4 |incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros N/A No aplica N/A *
propositos similares No aplica
Existe registros o evidencias de la limpieza y desinfeccion, asi No existe pl’OCed_Iml?ntO habilitado
1,5 [como una frecuencia establecida para sisternas, tanques o 1 que»respa_lc,je la limpieza y . 3 . . 3
sistemas de almacenamiento de agua. desinfeccion en tanques o sistemas se _culmlna el BPM.PR.12Pdg. 138 de
de almacenamiento de agua. calidad del agua
Si se utliza agua de tanquero, se garantiza que esta sea
1,6 |potable y mantenga las caracteristicas de inocuidad N/A No aplica N/A *
necesaria
No aplica
2 Del agua como materia prima
Se utiliza solamente agua potable que cumple con los
2,1 [requisitos establecidos en la norma técnica ecuatoriana NTE N/A No aplica N/A *
INEN 1108:2014 Agua Potable,-Requistos No aplica
22 El hielo se fabrica con_agua pot_aliblizadfi o tratada de N/A No aplica N/A . *
acuerod a normas nacionales e internacionales No aplica
3 Suministro de vapor
Se dispone de generador de vapor con filtros para retencion .
31 do parficulas 9 p p N/A No aplica N/A No aplica *
En los procesos de suministros de vapor se usan quimicos .
32 de gradpo alimenticio i ! N/A No aplica N/A No aplica *
4 |Disposicién de Desechos Sélidos y Liquidos
4’1 Ul?ﬁpUllb' :J!:‘ bl?lb‘llld U(:'IH:‘IIIUL.IUII UE geSECTTOS TTECuETIe para 0 desechos 3 Se rea"za de 3
Los sistemas de recoleccién estan disefiados para almacenar Los sistemas de recoleccion si estan Se realiza el BPM.PR.06 Manejo de
4,2 |basura, aguas negras y efluentes industriales que evitan la disefiados para almacenar basura, su desechos con su respectivo registro
contaminacién 3 manejo evita la contaminacion. 3 BPM.RS.08 3
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 7 15 15
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EQUIPOS Y UTENSILLOS (Art. 78)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
El disefio y distribucion de equipos permite el flujo del La distribucién y disefio de equipos
roceso ydel ersona auiposp ! 3 si permite en flu)'/o del ersongl ’ 3 Se nombra en el manual BPM en el 3
p y P P J P apartado de equipos y utensillos 8.1.6
Utilizan grasa de grado alimenticio en equipos o maquinaria o No exnsclie evuddenc:.a de utilizacién de 3 Se obtiene documentos certificados de la 3
dentro del proceso de produccion grasas de grado alimenticio en utlizacioén de lubricantes de grado
maquinas del proceso alimenticio y se realiza el BPM.INS.01
Los utensillos y superficies que tienen contacto directo con Los _untesﬂlos Y SUp_erﬁC.'es estan
el alimento son adecuados y de facil limpieza 3 fabricados en acero inoxidable, 3 3
Y P permite la correctamente limpieza. Se nombra en el manual BPM en el
apartado de equipos y utensillos 8.1.6
Evita h d d t terial d La organizacién no utiliza la madera
|'VI a acer:so_ fe ma erag o ro; materiales que no puedan 3 dentro de sus procesos e 3 Se nombra en el manual BPM en el 3
impiarse y desinfectarse adecuadamente instalaciones apartado de equipos y utensillos 8.1.6
. . ‘s - . los materiales de conduccién de
Dispone de tuberias de conducciéon de materia prima y ) . .
N N N alimentos, son de acero inoxidable,
alimentos, de material adecuado y facilmente desmontables, 3 ademas son desmotables para su 3 3
con limpieza y desinfeccion por recirculacion. itzacio p Se nombra en el manual BPM en el
sanitzacion apartado de equipos y utensillos 8.1.6
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 12 15 15

MONITOREO DE LOS EQUIPOS (Art. 79 )

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Se realiza BPM.PR.16 pag.164 de
Dispone de sistemas de calibracién confiables [0} No existe docu_menf?cmn que 3 callk_)ramon_d.e Squipos e '”Stf“me'.",‘os’ se 3
respalde la calibracion sugiere solicitar fichas de calibracion de
equipos.
Los instn net imol ntos d ntrol son ad d 3 Los instrumentos e implementos de 3 . . 3
os instrumenetos e implementos de control son adecuados control si son adecuados Se rea}llza I__3>PM.PR.1§ pag.1§4
decalibracién de equipos e instrumentos
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 3 6 6

REQUISITOS HIGIENICOS DE OBLIGACIONES DE

Califiacion de Diagnostico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

FABRICACION PERSONAL (Art. 80 ) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Se realiza el BPM.PR.19 pag 178 de higiene
El personal si mantiene la higiene y el del personal y uso de equipos de
El personal mantiene la higiene y el cuidado personal (0] cuidado personal, no existe 3 proteccién, ademas se elabora el registro 3
procedimiento. BPM.RS.25 Anexo 1 para el respectivo
control.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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DE LA EDUCACION Y CAPACITACION DEL PERSONAL (Art.

Califiaciéon de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

81) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Dispone de registro_de capacitaciones de los procgdimientos, No existe registro ni procedimiento Se elabora el BPM.PR.17 Pag 169 de
1 protocolos, instructivos relacionados con las funciones del (0] de capacitacién del personal 3 capacitacion y entranamiento del personal 3
personal con su repectivo registro BPM.RS.23y
BPM.CR.01 formato de cronograma.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% [0 3 3

ESTADO DESALUD (Art. 82)

Califiaciéon de Diagnoéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
R - . Se elabora el BPM.PR.19 pag 178 de
Dispone de documentacién que respalde la revisién medica EZ Zzsigc?:smﬁ?dtr)o[izgi‘:r::;i(:ode higiene_c!el personaly uso de equipos de
1 |de los operadores por integracién o re integracion y 0 acercapdel esta'do ge salud de los 3 proteccion, donde se e)fpllca acerca del 3
periodicamente a las labores de produccién : estado de salud.Se Sugiere al
trabajadores. departamento de RRHH, actualizar fichas
médicas y solicitar certificado de aptitud
para manipulacién de alimentos.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% (0] 3 3

HIGIENE Y MEDIDAD DE PROTECCION (Art. 83)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
El personal desconoce el
. . . . procedimiento de limpieza y Se elabora el BPM.PR.19 pag 178 higiene
1 Se evidencia que el personal realiza operaciones de lavado N . . 4
q P P 0 desinfeccién de manos, no existe 3 del personal y BPM.PR.17 Pag 169 3
procedimiento. capcitacion entrenamiento.
El personal dispone de uniformes adecuados para realizar las . . B
operaciones productivas, ademés mantienen limpios y en Se evidencia suciedad y desgaste en 4
2 |y do los del o . b 0 los uniformes y botas del personal de 3 Se elabora el BPM.PR.19 pag 178 de 3
uen estado los delantales o vestimenta,guantes, botas, planta higiene del personal y uso de equipos de
gorras, mascarillas. proteccién.
Se nombra en el manual BPM, en el
El calzado es cerrado y con suela apartado de higiene y medidas de
3 El calzado es adecuado para el proceso productivo 3 ant!desllz,antle pa:f'i I_Zs (cj:perauones, 3 proteccion, 8.1.7.4 ademas, se elabora el 3
varia segun la actividad. BPM.PR.19 pag 178 de higiene del
personal y uso de equipos de proteccion
Los uniformes son lavable o desechables, las operaciones Los uniformes son lavables, y su gl _el_ ranual BP'MY onet
4 . " ! per: 3 operacion es realizada por la persona 3 apartadt_n'de higiene y medidas de 3
de lavado de los mismos se realizan en lugar apropiado encargada proteccion,8.1.7.4 ademas, se elabora el
BPM.PR.19 pag 178 de higiene del
personal y uso de equipos de proteccion
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 12 12
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COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL (Art. 84)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
El personal acata las normas de no fumar y no consumir 3 El personal si acata las normas de 3 Se elabora el POE de higiene y 3
alimentos y bebidas comportamiento capacitacion del personal.
& pe:fona}l rTmantme E{ca{be!lo c_ubleno,_IL:n.as cortas, sc:n I Uno de los trabajadores de planta Se elabora el BPM.PR.19 pag 178 higiene
esmafte, sin Joyas o pisuteria, sin maquitfaje, en caso ce flevar 0 (mujer) no tiene totalmente las uias 3 del personal y BPM.PR.17 Pag 169 3
barba, bigote o patillas anchas, usa protector desechable o N L _
sin esmalte capcitacién entrenamiento.
protectores adecuados
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 3 6 6

AREAS RESTRINGIDAS (Art. 85)

Califiacién de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Para ingresar a toda area de
produccion, se debe ingresar por el
Existe un mecanismo que evite el acceso de personas a las area de desinfeccion, donde el Se elabora el BPM.PR.18 Pag 173 control
areas de procesamiento sin las debidas protecciones y 0 personal visistante debe cambiar su 3 de visitas con su respectivo registro 3
precauciones vestimenta y utlizar las debidas BPM.RS.24 Anexo 1
protecciones, no existe
procedimiento.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3

SENALETICA (Art. 86)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Existe sefializacién y normas de seguridad, ubicados en sitios En~algu_nas areas d? planta faIFa Se elabora el el BPM.PR.21 (pag.189) de
S g 0 sefialetica de seguridad, no existe 3 o ) 3
visibles tanto para el personal de la planta y visitas L sefaletica.
procedimiento.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

NORMAS INTERNAS DE SEGURIDAD Y SALUD (Art. 87) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Las visitas y el personal
Las visitas y personal administrativo ingresan a las areas de administrativo ingresan a las areas Se elabora el BPM.PR.18 Pag 173 control
proceso con las debidas protecciones y con ropa adecuada 0 con las debidas protecciones y con 3 de visitas con su respectivo registro 3
acatando las disposiciones establecidas por la empresa ropa adecuada, no existe POE de BPM.RS.24 Anexo 1
control de visitas.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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. Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L. L Calificacion
INSPECCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS (Art. 88 y 89) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacion de cumplimiento Optima
. e . i . Existe procedimiento recepcion e
Dispone de especificaciones, inspeccién y control de materia 2 . ion d teri . 3 3
prima e insumos. inspeccion de materia primae Se elabora el registro de recepcion
insumos. inspeccion de insumos BPM.RS.05 .
Las sustancias utlizadas para la limpieza y desinfeccion, son Las sustancias utlizadas para No se encontro hoja técnica del producto
aprobados para su uso en areas, equipos y utensillos donde 0 limpieza y desinfeccién es alcohol 1 utlizado, se necesita adquirir un 3
se procesan alimentos destinados al consumo humano. antiseptico al 65% desinfectante organico que posea hoja
técnica y de seguridad.
Existe presencia de polvo en el rea Se elabora el BPM.PR.09 (Pag.116) de
Las areas se encuentran limpias y ordenadas en todo de bodegas de materia prima ( S e e .
0 0 . 3 Limpieza y desinfeccion de instalaciones 3
momento del proceso de fabricacion ventanas), no hay control ni de Ia planta de produccion
procedimientos '
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
78% 2 7 9
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA E  [Califiacion de Diagnéstico Observaciones Calificacion de Observacion de cumplimiento Calificacion
INSUMOS (Art. 90 y 91) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) P Optima
. . . . Existe procedimiento recepcién e
existe registro y procedimientos de recepcion y 5 in i6n d teria pri 3 . B 3
almacenamiento de materias primas e insumos . speccion de materla primae Se elabqra el rgglstro de recepcién e
Insumos. inspeccion de insumos BPM.RS.05 .
Los trabajadores no diferencian el
Inspecciona la contamientacién o descomposiciéon de materia 0 producto no conforme y 3 Se elabora el BPM.PR.21 (Pag 189) de 3
prima e insumos para su recepcién y almacenamiento desperdicios, falta sefialetica y su Sefialetica.
respectivo procedimiento
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 2 6 6
Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L . Calificacion
RECIPIENTES, CONTENEDORES Y EMPAQUES (Art. 92 Obs L Obs de | t P
Q (Ar ) (N/A. 0-3) ervaciones cumplimiento (N/A, 0-3) ervacion de cumplimiento Optima
- . L ipient: fund
Los recipientes o contenedores causan alteraciones o 0s recipientes 0 Tundas no causan Se nombra en el manual BPM, en el
R 0 ninguna alteracién o contaminacion 3 apartado de recipientes, contenedores y 3
contaminacion ’
del producto empaques,8.1.8.5
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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Califiacion de Diagnéstico

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

TRASLADO DE INSUMOS Y MATERIAS PRIMAS (Art. 93) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Existe procedimientos de ingreso a areas suceptibles a No_e)aste prolcedlmlento e.SpeCIfICO S(.e f]ombra en el BPM.PR.19 pag 1_78 de
1 A, 0 de ingreso a areas suceptibles a 3 higiene del personal y uso de equipos de 3
contaminacion L .
contaminacién proteccion
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3

Califiacion de Diagnéstico

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

MANEJO DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS (Art. 94 y 95) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
No existe documentacién que Se elabora Los POE de procesamiento de
1 La dosificaién de aditivos cumple con los limites de la normal respalde la dosificacion de aditivos y 3 panela aborizada y se establece los limites 3
que cumplan con limites de la norma de formulacion para establecer la
dosificacion de aditivos.
Las materias primas o insumos congeladas se descongelan "
2 N L N | - *
bajo condiciones controladas N/A 0 aplica N/A No aplica
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L A Calificacion
CONTROL DEL AGUA Y HIELO (Art.96 Obs L Obs de | T P
(Art.96) (N/A. 0-3) ervaciones cumplimiento (N/A, 0-3) ervacion de cumplimiento Optima
1 El hielo como materia prima se fabr.n:a con agua pota@hzada N/A No aplica N/A *
o tratada de acuerdo a normas nacionales o internacionales
No aplica
e ilizad la limoi I dod ) ) a lizad bl ) Se obtiene la certificacion de
, agua uti |§ a para la limpieza y lavado de_materla prn;r\a, o o z;gua utliza gesc;i)ota e, sin g 3 potabilizacién del agua y se realiza el R
e::!ulpots yo jettoslquz entran en contacto directo con e eml a:go no existe documentacion de BPM.PO.12 P4g.133 de control de calidad
alimento es potabilizada respaldo de agua
CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3

Califiacion de Diagnéstico

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

PLANIFICACION DEPRODUCCION (Art.97), (Art.103) (N/A. 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
No se observa informacion Se elabora el registro BPM.RS.31 Anexo 1
1 |Bxiste una planificacién de actividades produccion 0 documentada de la planificacion para 3 de planificacion y se sugiere colocarlo en 3
todos los trabajdores de planta una zona donde los trabajadores puedan
observar.
CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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PROCEDIMIENTOS Y ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observaciéon de cumplimiento

Calificacion

(Art97), (Art.103) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Dlsp.czne n:le control de condiciones de operacién (Aw, pH, o No existe procedimiento 3 Se elabora el BPM'P.R'IG Pag.164 de _ 3
presién, tiempo, temperatura, humedad) Instrumentos y Equipos, ademas registro
de calibracion BPM.RS.35 Anexo 1
Dispone de procedimientos de manejo de sustancias . oo Se ela_hora el BPM‘PR'ZO,Pég 185de
peligrosas (0] No existe procedimiento 3 manejo de productos Quimicos y el 3
registro BPM.RS.27
. L . - . I Se elabora el registro de la planificacion
Dispone de procedimientos de produccion validos (0] No existe procedimiento 3 2 3
de produccién por semanay POE de
procesamiento de los productos.
Existe un sistema de prevencién de contaminacion fisica al o Si utlizan, pero no esta documentado > Sslelahorzel POEddegrocefla:llleztolde 3
alimento (mallas, tiempo, temperatura humedad) P el/los pro lj'cms onde se habla de fas
mallas a utlizar
Dispone de un monitoreo, observaciones, acciones N L
correctivas o medidas tomadas de anormalidades durante el (0] No existe documentacion que 3 i 3
© as respalde el control de calidad Se elabora el registro y el POE de control
proceso de fabricacion de calidad en produccién
Existe un registro informal de las Se elabora el registo BPM.RS.31 Anexo 1
Dispone de registros de acuerdo a la vida util del producto 2 fechas de elaboracién de los 3 de produccion y # lote con su respectiva 3
productos fecha.
R d R d d £ R dimi Se elabora EL BPM.PR.27 Pag 239 de
Dispone de registro de reproceso o producto no conforme 0] No existe procedimiento 3 Producto no conforme con su respectivo 3
registro BPM.RS.29 Anexo 1
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
95% 2 20 21

CONDICIONES PRE OPERACIONALES (Art.100)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Instrumento de control en buen estado para toma de No existe procedimiemo_ n_i _registro Se .realiz.a BPM.PR:16 pég.164 de
s ) (0] que aseguren la mantenibilidad de 3 calibracién de equipos e instrumentos, 3
condiciones de operacion los instrumentos de control. con su respectivo registro BPM.RS.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% [0) 3 3

PROGRAMA SEGUIMIENTO CONTINUO TRAZABILIDAD

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacién de cumplimiento

Calificacion

(Art.102) (Art.103) (Art.117) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
. o 5 No existe procedimiento ni registro Se rrealiza el BPM .PR.14 Pég.}sz de'seleccién
Dispone de un procedimiento de seleccion de proveedores o] de seleccion de proveedores 3 de proveedores con su respectivo registro 3
P BPM .RS.09 Y BPM .RS.10
Se elabora el BPM .PR.22 de trazabilidad y
Dispone de un programa de trazabilidad y rastreabilidad 2 El procedimiento esta en elaboraciéon 3 rastreabilidad con su respectivo registro 3
BPM .RS.30 Y BPM.RS.29
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 2 6 6
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ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO (Art.112)

Califiacion de Diagnostico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(Art.109) (Art.122) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Dispone el llenado o envasado en areas separadas de 3 3 3
contaminacion y/o deterioros
El etiquetado y empacado cumple la norma técnica 3 3 3
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 6 6

ENVASE (Art.113) (Art.114) (Art.115)

Califiacion de Diagnostico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
. Lo . Se realiza el BPM.PR.06 Manejo de
Diponen de procedimientos en caso de rotura de material de . . L . .
vidrio (0] No existe registro de remocién de 3 desechos y su respectivo registro 3
desechos BPM.RS.08
Ellig::gao y material de envasado ofrece proteccion al 3 Existe POE reutlizacién de alimentos 3 Existe POE reutlizacion de alimentos 3
Existe procedimientos para reutlizacién de envases 3 Existe POE reutlizacion de alimentos 3 Existe POE reutlizacién de alimentos 3
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 9 9

TANQUES Y DEPOSITOS (Art.116) (Art.117)

Califiacion de Diagnostico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Dispone de sistema adecuado de limpieza conforme la norma Se realiza, pe.r'o no exste Se realiza el BPM.PR.12 Pag. 138 de
. 1 documentacién que formal que 3 " 3
técnica respalde control de calidad de agua con su
respectivo registro BPM.RS.20 ANEXO 1
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 1 3 3

ACTIVIDADES PREOPERACIONALES (Art.118)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
) i L ) del ad do disef ial S li ) Se realiza el registro de Recepcién e
Bxiste verificacion y registros del a ecuado disefio y materia o e realiza, pro no existe 3 Inspeccion de materias primas en insumos 3
de envase, de su limpieza y desinfeccion documentacion que respalde
BPM.RS.05
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% (0] 3 3

EMBALAJEPREVIO (Art.119)

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
N ifi L . del ad do disefi ial s i N Se realiza el registro de Recepcién e
Bxiste verificacion y registros del a ecuado disefio y materia o e realiza, pro no existe 3 Inspeccion de materias primas e insumos 3
de envase, de su limpieza y desinfeccion documentacion que respalde
BPM.RS.05
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% (0] 3 3
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Califiacion de Diagnoéstico

Calificacion de

Calificacion

EMBALAJE MEDIANO (Art.120 Obs i o Obs ion de limient P
(Ar ) (NIA. 0-3) ervaciones cumplimiento (N/A, 0-3) ervacion de cumplimiento Optima
U . Se realiza el BPM.PR.05 P4g 98 de
. . . . . La organizacion si aplica la utlizacion . .
1 Se evidencia que las cajas de embalaje o alimentos 0 de palets en caias de embalaie. no 3 almacenamiento y procesamiento, donde 3
terminados estan sobre palets que evitan la contaminacion. estg documentjado Je. se nombra que las cajas de enbalaje o
’ producto terminado estan sobre palets.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
ALMACENAMIENTO, I_DI_STRIBUCION TRANSPORTEY Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L, o Calificacion
ALMACENAMIENTO Condiciones generales (Art.121), (Art.122), (NJA, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacion de cumplimiento Optima
(Art.123) (Art.124) (Art.125) (Art.126) (Art.127) (Art.128) ' '
Facilita limpieza de bod | i 3 Las 4reas de bodegas o almacen si 3 Se realiza el BPM.PR.05 Pag 98 de 3
acilita limpieza de bodegas o almacenes para alimentos facilitan la limpieza almacenamiento y POE de mantenimiento
de instalaciones
Los almacenes/bodegas de producto terminado estan en Los almacenes/bodegas se Se realiza el BPM.PR.05 Pag 98 de
condiciones higiénico-sanitarias adecuadas 2 EZ:?;iZi;igsureﬂ:iz:ggsen 8 ZInTaC(:n:imiento y POE de mantenimiento 8
. e instalaciones
) ) Se realiza el BPM.PR.05 de
Bxisten registros de la aplicacién del programa de limpieza e No existe registos de programas de almacenamiento y POE de mantenimiento
higiene del almacén/bodega y control de plagas 1 limpieza e higiene del almacén, 3 de instalaciones, BPM.PR.07 P4g.108 POE 3
unicamente de contol de plaga de limpieza, desinfeccién de instalaciones
de planta, con sus respectivos
registros.BPM.RS.01
Se elabora el registro de monitoreo de
Existen registros de las condiciones de temperatura y 0 No existe regist 3 condiciones en el almacenamiento y 3
humedad que aseguren la condicion de los alimentos 0 exste registro Realiza de cada producto y redactar
nombrar condiciones de temperatura y
huemedad
Los alimentos almacenados estan debidamente identificados 0 No existe procedimiento 3 Se elab | BPM.PR 27 p4d 239 d 3
indicando su condicién: cuarentena, aprobado, rechazado. p P‘:oedac?oranz confo.rme.z pag. €
u
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 15 15
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Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de » - Calificacion
(N/A, 0-3) Observaciones Observacion de cumplimiento Optima

TRANSPORTE (Art.129) cumplimiento (N/A, 0-3)

Algunos transportirtistas no tienen

- . . conocimiento de la prohibicién de
Los transportes de materia prima, semielaborados y producto . £
contaminantes en el area de

1 terminado cumplen condiciones higiénico-sanitarias 3 I iento de | duct 3 Se realiza el BPM.PR.13 P4g.143 de 3
apropiadas almacenamiento de los productos limpieza, desinfeccién y mantenimiento de

dentro de sus unidades, no existe vehiculos, con su respectivo registro
procedmiento BPM. RS.06

Se realiza el POE de capacitacion y

. - . entrenamiento del personal con su
L . Si se aplica las condiciones de
Las condiciones de temperatura y humedad garantizan la

> 3 temperatura y huemedad en el 3 respectivo registro y el BPM.PR.13 3
calidad e inocuidad de los productos que transporta P y nue . Pag.143 de limpieza, desinfeccion y
transporte, no existe procedimiento. - i
mantenimiento de vehiculos, con su
respectivo registro. BPM. RS.06
Se realiza el POE de capacitacion y
. . o . i entrenamiento del personal con su
3 Existe un procedlmlenlo Fje limpieza, desinfeccion y o No existe procedimientos 3 respectivo registro y BPM.PR.13 Pag.143 3
mantenimiento de las unidades de transporte de limpieza, desinfeccion y mantenimiento
de vehiculos, con su respectivo registro.
BPM. RS.06
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 9 9
. Califiacion de Diagnostico R Calificacion de L . Calificacion
COMERCIALIZACION (Art.130) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacion de cumplimiento Optima
Condiciones higienicas- Sanitariad para conservacion y N
1 N I - *
proteccién del alimneto N/A © aplica N/A No alica
2 | Vvitrinas o estantes de facil limpieza N/A No aplica N/A No alica *
3 Refrlgeradores y/o congeladores adecuados, cuando se N/A No aplica N/A . -
requiera No alica
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
0 0] [0] [¢]
Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de . - Calificacion
PROCEDIMIENTOS CONTROL DE LA CALIDAD (Art.131) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacion de cumplimiento Optima

La empresa se basa en la norma
impresa INEN 2332:2002 panela
granulada, donde determina el
1 Previene defectos evitables y reducen defectos naturales 2 control de calidad y elaboracién de 3 3
panela en base a los niveles
permitidos de su composicién, no
existe procedimiento.

Se realiza el POE de procesamiento de
productos y sus respectivas fichas
técnicas

Se elabora EL BPM.PR.27 Pag 239 de

2 Se rechaza producto que no es apto para el consumo 1 No existe procedimiento 3 Producto no conforme con su respectivo 3
registro BPM.RS.29 Anexo 1
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 3 6 6
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SISTEMA DE CONTROL DE ASEGURAMIENTO DELA

Califiacion de Diagnéstico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

INOCUIDAD (Art.132) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Bist el i6n de materia prima hasta Se realiza mediante el registro . istro d .
o i %cmi rodes u:jan te rtecep_uo(l; e materia pri 1 fesepctivo pero no existe 3 Se reallzfa el reglstro. e Rgcepcpn e 3
istribucién de producto terminado procedimiento que respalde Inspeccion de materias primas e insumos
BPM.RS.05
Se reallza. la evaluacion de rleggo mediante la probabilidad de 0 No se realiza 0 3
ocurrenciay gravedad del peligro Se sugiere realizar la evaluacion
Se elabora el BPM.RS.05 Anexo 1. de
En la recepcion de producto de los recepcion e Inspeccion de materias primas
Existe medida de control para prevencion 0 proveedores, durante el tamizado, 3 en insumos, BPM.RS.11 de Anélsis de 3
durante el envasado. laboratorio, BPM.RS.30 control de calidad
e inocuidad.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
67% 1 6 9
s Califiacion de Diagnostico . Calificacion de L . Calificacion
. Obs . Observacion de cumplimiento -
CONDICIONES MINIMAS DE DE SEGURIDAD(Art.133) (N/A, 0-3) ervaciones cumplimiento (N/A, 0-3) p Optima
Existe manuales e instructivos, actas y regulaciones de Se realiza el BPM.PR.11 P4g.133 de
planta,.eq.mpos Yy procesos, planes de_: _mue_streo, 0 No existe procedimientos 3 Andlisis de Laborgtorlo,.BPM:PR.lo Pag 3
procedimientos de laboratorio, especificaciones de metodo y 128 control de calidad e inocuidad,
ensayo, sean reocnocidos oficialmente o normados BPM.PR.12 de andlisis microbiolégico de
ambientes y superficies.
Existe sistema de almacenamiento, distribucion, métodos y Se realiza el BPM.PR.11 P4g.133 de
proFedlmlgntgs de Iaboratorlo_,,mec.ilante _gspecnfncacngnes, 0 No existe procedimientos 3 Analisis de Labor.atono,.BPM:PR.lO Pag 3
definen criterios para aceptacion, liberacion o retencion y 128 control de calidad e inocuidad,
rechazo de los mismos. BPM.PR.12 P4g. 138 de analisis
microbiolégico de ambientes y superficies.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 6 6
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- Califiacion de Diagnéstico . Calificacion de L Lo Calificacion
ISTEMA DE CONTROL ALERGENOS (Art.133 Observacione: bservacion de cumplimiento -
SIS © © OS ( ) (N/A, 0-3) fones cumplimiento (N/A, 0-3) o ! umplimi Optima
Si evita ya que la fabricacién de los
. . . productos, estan elaborados en base
1 |Bvitalaprecensia de alérgenos en el producto 2 a la norma INEN 2332:2002, donde 3 Se realiza POE de procesamiento de 3
nombré sobre el control de alérgenos producto con sus respectivas fichas
técnicas pag 201 en adelante y Anexos 2
Sicumple, en base al reglamento
emitido por ARCSA Regalmento de
. etiquetado de alimentos procesados Se realiza fichas técnicas de los productos
Cumple con la norma de rotulado vigente, cuando lo A .
2 contenda. 2 para consumos humano, asi como las 3 Anexos 2y se nombréa en el manual BPM, 3
ga. especificaciones del producto en etiquetado de los alimentos 8.1.10
exigidas por el registro sanitario.
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 4 6 6
Califiacion de Diagndstico . Calificacion de . . Calificacion
LABORATORIOS DE CONTROL DECALIDAD (Art.134) (N/A, 0-3) Observaciones cumplimiento (N/A, 0-3) Observacion de cumplimiento Optima
Sidisponen de un laboratorio, existe
Disponen de un laboratorio propio o externo para realizar especificaciones basados en las
1 |pruebasy ensayos de control de calidad segun la frecuencia 2 normas NTE:INEN para panela, pero 3 3
establecida en sus procedimientos. no existe procedimientos Se elabora el BPM.PR.11 Pag.133 analsis
documentados. de laboratorio
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 2 3 3
REGISTROS INDIVIDUALES ESCRITOS DE CADA EQUIPO O [Califiacion de Diagnéstico Observaciones Calificacion de Observacion de cumplimiento Calificacion
INSTRUMENTO (Art.135) (N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) P Optima
Se elabora el BPM.PR.16, Pag.164
Dispone de registro de limpieza, calibracién y mantenimiento calibraci6n de equipos e instrumentos,
1 re\F/)entivo 9 P ! y 0 No existe registros ni procedimientos 3 con su respectivo registro BPM.RS.32 3
P . Anexo 2 e instructivo de mantenimiento,
limpieza y desnfeccion de equipos de
planta BPM.INS.01 Pag. 243
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 0 3 3
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METODO Y PROCESO DEASEO Y LIMPIEZA (Art.136)

Califiacion de Diagnostico

Observaciones

Calificacion de

Observacion de cumplimiento

Calificacion

(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Bxste pro_cedlm_lgntos esgrltos donde se mcluy_en los agentes El procedimiento, esta siendo Se realiza el BPM.PR.09 P4g. 116 limpieza,
y sustancias utilizada, asi como las concentraciones o forma X . ¥ - . ., . .
. . . 2 realizado, no existe fichas técnicas de 3 desinfeccion de instalaciones de la planta, 3
de uso 'y los equipos e implemmetos requeridos para efectuar L . .
. productos para aseo y limpieza. con su respectivo registro BPM.RS.01
las operaciones
Anexo 1
BExiste programa de limpieza y registros de verificacion, ) Se evidencia que el procedimiento 3 Se realiza el POES limpieza, desinfeccion 3
validacion. estaen proceso de instalaciones de la planta, con su
respectivo registro
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 4 6 6
CONTROL DEPLAGAS (Art137) Califiacion de Diagnostico Observaciones Qal |.f|caC|on de Cal’lflt?acmn
(N/A, 0-3) cumplimiento (N/A, 0-3) Optima
Siexiste una terciarizadora que realiza
. . . . el procedimiento, ademas, la
Existe sistema tercerizado o propio de control de plagas 3 procedi 3 3
organizacion cuenta con el o
procedimiento de control de plagas. La organizacion si cumple con el POE
control de plagas
Existe actividades de control de roedores con agentes fisicos Biste el control en base al POE de
A . Lo control de plagas, donde se
dentro de las instalaciones de proceso, distribucién y 3 : ) X 3 3
determina la frecuencia, las éreas y el o,
transporte. . La organizacion si cumple con el POE
procedimiento en geeneral.
control de plagas
% CUMPLIMIENTO TOTAL TOTAL TOTAL
100% 6 6 6
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Anexo 51: Layouts Planta Cubitos de Panela

PLANTA CUBITOS DE PANELA

14.50m

E— FLUIO DEL PRODUCTO

4.40m

O 9= — ¥ CONTROL DE CALIDAD
1 INOCUIDAD

5 PRODUCCION c
Py — E
ALMACEN o
I
] TERMINADO
 — —
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Anexo 52: Layouts Planta Baja PanelaGranulada

PLANTA BAJA PANELA GRANULADA
mmssss) | FLUJO DEL PRODUCTO

38.12m

s )

5_1 CITUTT 8 e [oN - T

) | Aneae ﬂ - %
8.90m _LL PROCLCTO TERMMAC

9.63m
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Anexo 53: Layouts Segunda Planta PanelaGranulada

SEGUNDA PLANTA PANELA GRANULADA

l

| FLUJO DEL PRODUCTO

-5 00m PANELA ORGANICA

jlo pe——
=y i D
! b l/Som /
IJ 3.80m —
_ _________\\/'_"
5.31m 5 76

8.35m
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Anexo 54: Resolucion ARCSA-DE-067-5015-GGG
Link:

https://www.controlsanitario.gob.ec/wpcontent/uploads/downloads/2015/12/Re

solucion_ ARCSA-DE-067-2015-GGG.pdf

S Frogaiecion, Contesl N
e St 5 Gk el iyl
RESOLUCION ARCSA-DEDET-2015-GG0G

LA DIRECCION EJECUTIVA DE LA AGENCIA NACIONAL DE
REGULACION, CONTROL ¥ VIGILANCIA SANITARLA

COMNSIDERANDO

Que, la Constituckn de la Repiblca del Ecuador, en el anficuby 32, manda
gque: “La Salud es un derecho que garantiza & Estado, cuya realizacidn
s& vincula al ejercicio de olros derechos. entre elies el deracho al agua,
la alimentacian, (...) y olros gue sustentan el buen wivie™;

Oue, la Constilucidn de la Repdblica del Ecuador en su aticuls 351, dispons
que: "El Estado epercerd e rectoria del sistema a ravés de la auloridad
sanilaria nacional, serd responsable de formular la poliices nacional de
sabud, vy normard, regulard vy conbrolard  todas las  actividades

relacionadas con la salud, asi como el fundonamients de las enbdades
del sector™;

Que, la Constibuckin de la Replblca del Ecuador, en su articulo 424, dispone
gue: "...) La Constiucion es la norma suprema y prevalece sobre
cualquier otra del ordenamiento juridico. Las nonmas y los acios del
poder pldblico deberan mantensr conformidad con las disposiciones
conslitucionalss; en casoe conirano caneceran de eficaca juridica (... )%

Que, la Constfucibn de la Replblica del Ecuador, en su articulo 425,
detarmina que el orden jerarguico de aplicackdn de las nomas serd el
sigulente:  “(.._) La Constiucién, s fratados vy convenios
intemacionales; las leyes orgénicas: bes leyes ordinarias; lBs normas
regionales y las ordenanzes distritales; e decretos y reglarmentos; lag
ordenanzas; oz acuerdos y las resolciones: ¥ los demnds acing g
decisionss de los poderes pdblicos [L..)°

Que, la Agsamblea Mackional espidid la Ley Organica de Incentves para
Asnciaciones  Plblico — Privedss y la Inversidon Extranjera de 15 de
dicsembre de 3015, publicada en & Suplemento del Registro Oficial No.
de 652 del 16 de diciembre 2015, mediante el cual reformo a la Ley
Organca de Salud.

Que, la Ley Organica de Salud, en el Adiculs 6, Humeral 18, safiala como
responsabilidad ded Minktedo de Salud Pablica regular ¥ realizar el
control  sanitanes o= la produccedn. importacion,  distrbwcion,
almacenamisnio, iransporte, cormernciglizacion, dispensacidn y expendio
de alimenios procesados, (... ) y olros produchos para SO Y COonsSumo
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Anexo 55. NORMA INEN 3223:2002
Link:

http://www.panelamonitor.org/media/docrepo/document/files/norma-tecnica-

ecuatoriana-panela-granulada-requisitos.pdf

INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Ciurko = Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2 332:2002

PANELA GRANULADA. REQUISITOS.

Frimeera Edicido
CAMULATE AN DUHGAE. SPECE s TIONS.

CESCMPTONES: Teowicgin Sm slrmecios, oo y prochscion. S anicer, parsls grersdescs, recpusio
Sl 0108457
COE G58.58

TILE J0EE
ICS Br.aano
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Anexo 56: Carta de agradecimiento

PRODUCTOS

"SAN JOSE"

QUITO - ECUADOR

Quito, julio del 2019

Sefiores:
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

Presente. —

De mi consideracion:

La empresa Productos San Jos¢ PROSANJO CIALTDA., hace publico su
agradecimiento al estudiante Gustavo Sebastian Suasnavas Coronado y la ingeniera
Jacqueline Villacis Guerrero tutora de tesis realizada en nuestra empresa, que responde
al Titulo: “Disefio del Manual de Inocuidad Alimentaria para la Empresa Productos San
José PROSANIJO Cia. Ltda.

La propuesta realizada en la mencionada tesis basada en resolucion ARCSA-DE-067-
2015-GG, ha permitido adquirir el respaldo de documentacion para la certificacién de
Buenas Practicas de Manufactura 0049-BPM-AN-1218.

Felicitaciones y sigan adelante, contribuyendo con la matriz productiva del pais.

Atentamente;

PRODUCTO

S
“SAN JOSE”
QUITO -EcuaDoR |

Dt. Fgbian Guerron.
Gerénte General
Productos San José PROSANJO CIA. LTDA.

Telf: 2 471-473 Ext:11

PRINCIPAL: Ponciano Alto, Joaquin Mancheno N74-34 y Mariano Cardenal Telefonos: 2481236 / 248 0697 Telefax: 2471473 Quito - Ecuador
SUCURSAL: Samanes IV Av. Isidro Ayora 34 Telefax: 042 214 616, Telf.: 042 214 688 Guayaquil - Ecuador
e-mail: ventas@producomercio.com / e-mail: ventas1@producomercio.com
www.producomercio.com / www.kikos.com.ec / www.panelaecuador.com
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