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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se realiza en la organizacion "Centro una Familia de Familias",
ubicada en el sector EI Condado, al norte de Quito. Esta organizacion se dedica a proporcionar
alimentos preparados y kits alimenticios para familias en situacién de vulnerabilidad, con la
finalidad de mitigar los niveles de pobreza, garantizando la inocuidad de los alimentos. La
propuesta metodoldgica de este proyecto tiene como finalidad desarrollar un manual de buenas
practicas de manufactura (BPM). Para lograr esto, es necesario cumplir con las regulaciones
nacionales vigentes a la fecha, establecidas en la RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG
y las especificaciones del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN); para el desarrollo
metodoldgico se aplicara la metodologia PHVA para garantizar una mejora continua. La auditoria
inicial revel6 que de las 350 preguntas, 7% no eran relevantes para el proceso, del restante, se
identifica un cumplimiento del 40% de la normativa aplicada, se priorizan 324 respuestas en 8
clasificaciones correspondientes, para lo que se propone elaborar el Manual de Buenas Practicas
de Manufacturas (BPMS), iniciando con 8 procedimientos, que consideran los puntos mas criticos
de la clasificacion; de la primera simulacion aplicando lo propuesto a la clasificacion # 8, se estima
se lograra pasar de un 9 % a un 62 % de cumplimiento; en la segunda etapa, para la clasificacién
# 3, se lograra pasar de un 16 % a un 96 % y, por ultimo, en la tercera a la clasificacion # 6, se
estima pasar de un 26% a un 74%; al completarse lo propuesto, se lograria un aumento significativo
en el cumplimiento, llegando al 86% que representard un incremento del 213%. Esto permitira
asegurar que los alimentos proporcionados a las familias vulnerables cumplan con los estandares
de calidad y seguridad establecidos, brindando asi beneficios tanto a la institucion como a la
comunidad atendida.

DESCRIPTORES: ARCSA, buenas préacticas de manufacturas, ciclo PHVA, normas INEN.

Xiv



UNIVERSIDAD INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIA, INDUSTRIA Y PRODUCCION

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA: DESIGN OF THE FOOD SAFETY MANAGEMENT SYSTEM FOR THE

KITCHEN AREA OF THE “CENTRO UNA FAMILIA DE FAMILIAS”.

AUTOR: Alexander Estuardo Altamirano Criollo

TUTOR: Hernan Fabricio Espejo Vifian

ABSTRACT

This research is carried out in the organization "Centro una Familia de Familias", located in “El
Condado” sector, north of Quito. This organization is dedicated to providing prepared food and
food Kits for families in vulnerable situations, in order to mitigate poverty levels, ensuring food
safety. The methodological proposal of this project aims to develop a manual of good
manufacturing practices (GMP). To achieve this, it is necessary to comply with the national
regulations in force to date, established in RESOLUTION ARCSA-DE-2022-016-AKRG and the
specifications of the Ecuadorian Institute of Standardization (INEN); For methodological
development, the PHVA methodology will be applied to guarantee continuous improvement. The
initial audit revealed that of the 350 questions, 7% were not relevant to the process, of the
remainder, 40% compliance with the applied regulations was identified, 324 responses were
prioritized in 8 corresponding classifications, for which it was proposed to develop the Good
Manufacturing Practices Manual (GMPs), starting with 8 procedures, which consider the most
critical points of the classification; In the first simulation, applying the proposed procedures to
classification # 8, it is estimated that compliance will increase from 9% to 62%; in the second
stage, for classification # 3, it will increase from 16% to 96%; and finally, in the third to
classification # 6, it is estimated that compliance will increase from 26% to 74%; Upon completion
of the proposal, a significant increase in compliance would be achieved, reaching 86%, which will
represent an increase of 213%. This will ensure that the food provided to vulnerable families meets
the established quality and safety standards, thus providing benefits to both the institution and the
community served.

KEYWORDS: ARCSA, good manufacturing practices, PHVA cycle, INEN standards.

(ANEXO 5
Aprobacidn abstract departamento de idiomas)
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La definicion de inocuidad alimentaria puede expresarse de la siguiente manera: la
seguridad de los productos consumibles no puede manifestar ningin malestar a los consumidores.
La inocuidad alimentaria se relaciona con la seguridad de los alimentos para el consumo humano,
lo cual implica que no existan riesgos para la salud asociados a su ingesta. (Alvarez & Villacis,
2021).

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2020), estima que 600 millones de personas
han consumido alimentos contaminados por alguna bacteria u organismo nocivo para salud, los
cuales han provocado el fallecimiento anual de 420000 personas. Este tipo de alimento o bebidas

pueden ocasionar diversas enfermedades.

Por otro lado, la International Organization for Standardization, proporciona requisitos
técnicos, especificaciones, directrices o caracteristicas buscando garantias de procesos, productos
y servicios adecuados. La implementacion promueve normas internacionales de caracter

voluntario para maximizar la eficiencia y reducir el costo de las organizaciones. (Lopez, 2019)

La norma 1SO 22000 (2018), nos indica que la “Inocuidad Alimentaria” es un estandar
internacional del sistema alimenticio. Ha establecido disposiciones en el sistema de seguridad y
gestion de la salubridad de los consumibles dentro de todo el marco alimentario, iniciando en la

productividad primaria y terminada en el consumo final.

El enfoque del Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) es una
metodologia preventiva enfocada en el ambito de la inocuidad de los alimentos, cuyo propdsito es
detectar y gestionar los riesgos biologicos, quimicos y fisicos en todas las etapas del transcurso,
empezando por la materia prima y terminando con el producto al consumidor, siendo su objetivo

consolidar que los consumidores reciban productos seguros y de calidad (Lara, 2017, pag. 41)

Segun Global STD Certificacion (2022) la organizacion internacional de normalizacion
ISO SURVEY, pone en conocimiento cada afio los resultados de las encuestas realizadas, donde
se evidencia el numero de certificaciones impartidas por todo el mundo, se puede evidenciar en la
Tablal (pp. 1).



Tabla 1

Numero de certificaciones por Paises.

PAISES CERTIFICADOS N° DE CERTIFICACIONES
China 14973
Grecia 1828
India 1791
Japon 1377
Italia 1005
Taiwan 970
Vietnam 854
Rumania 728
Espafa 688
Turquia 602

Nota: Datos tomados de (OMS, 2020)
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Nota: Datos expresados en certificaciones 1SO 22000. Datos adaptados de (OMS, 2020)



La inocuidad alimentaria es un tema muy importante en Latinoamérica, ya que la region
cuenta con una gran produccion de alimentos y exporta una gran cantidad de productos a todo el
mundo. La seguridad alimentaria es imprescindible para las garantias de la salud pablicay los altos

estandares alimentarios que consumen los ciudadanos (Arderiu y otros, 2022).

Sin embargo, la region ha enfrentado muchos desafios en materia de inocuidad alimentaria,
como la falta de regulaciones y politicas efectivas, la falta de infraestructura adecuada para la
supervision, el monitoreo, la ausencia de conocimiento y sensibilizacion acerca de la relevancia
de la seguridad alimentaria. Es una problematica presente en el proceso de entrega y suministro de

alimentos.

La Organizacion Panamericana de la Salud (OPS, 2020) ha informado que América Latina
tiene una alta incidencia de enfermedades transmitidas por alimentos como se muestra en la Tabla
2. Segun (Aguilar, 2016) hubo méas de 77 millones de casos reportados por enfermedades
transmitidas por alimentos en la region, lo que resulté méas de 9.000 muertes, de las cuales los 31
millones eran nifios con una edad inferior a 5 afios, en la Tabla 3 podemos observar las muertes

anuales por riesgos microbioldgicos en América Latina.
Tabla 2

Las 10 principales enfermedades causadas por la ingesta de alimentos

ENFERMEDADES DE ORIGEN ALIMENTARIO EN AMERICA

Norovirus. 23.347.479
Campylobacter. 13.014.497
Enterotoxigenic. 12.001.523
Salmonella. 9.395.475
Giardia. 2.900.062
Shigella. 2.609.888
Entamoeba histolytica. 1.982.899
Enteropathogenic. 1.775.312
Toxoplasma gondii. 1.503.224
Ascaris. 1.221.331
TOTAL, ENFEMOS 69.751.690

Nota: Datos adaptados de (Aguilar, 2016).



Tabla 3

Muertes anuales transmitidas por alimentos contaminados en América

MUERTES ANUALES POR RIESGO MICROBIOLOGICO

Salmonella 1.551
Norovirus 1.110
Taenia solium 973
Aflatoxin 717 717
Campylobacter spp. 699
Listeria monocytogenes 689
Salmonella Typhi 662
Enteropathogenic E. coli 567
Enterotoxigenic E. coli 426
Hepatitis A virus 22
TOTAL, MUERTES 7.416

Nota: Datos adaptados de (Aguilar, 2016)

Segun Villalobos et al. (2022) en el Ministerio de Salud Publica del Ecuador, se encuentra
la corporacion ARCSA, cuya finalidad principal consiste en preservar la salud de los ciudadanos,
a través de controles, regulaciones y vigilancias en el sector sanitario de los productos que afecten
a la salud publica. Las funciones especificas de dicha entidad son el control de una buena calidad
de alimentos, medicinas y maquinarias sanitarias, mediante registros sanitarios e inspecciones
(ARCSA, 2017).

En el territorio ecuatoriano durante el afio 2019, se presentaron un total de 19,487
situaciones relacionadas con enfermedades que fueron transmitidas a traves del consumo de agua
y alimentos, lo cual representa una disminucion del 54% en comparacion con el afio 2020 (ETAS,

2021). Se puede observar en la Tabla 4.



Tabla 4

Casos Reportados en Ecuador

ECUADOR CASOS REPORTADOS EN 2017 - 2020

EVENTOS 2017 2018 2019 2020 2021
Intoxicaciones bacterianas 11861 15439 12203 5890 226
Hepatitis a 3499 4126 4214 1057 20
Salmonella 2063 2680 1614 1099 70
Fiebres parasitarias 1659 1476 1106 766 24
Shigelosis 560 386 248 112 4
Colera 1 0 2 0 0
TOTAL, CASOS POR ANO 19643 24107 19387 8924 344

Nota: Datos tomados de (ETAS, 2021), los datos presentados del 2021 corresponden al primer

trimestre del afio.

El Centro una Familia de Familias N°2, ofrece kits alimenticios a 187 familias; almuerzos
diarios a colaboradores y personal externo de cooperacion y desayunos y refrigerios a infantes. El
servicio de alimentacion se financia con recursos propios y con donaciones voluntarias y
espontaneas. La institucion cuenta con un equipo de colaboradores comprometidos y con un

espacio fisico donde se encuentra la cocina, el comedor y el centro de acopio (Samaniego, 2019).

La administracién de un servicio de alimentacién implica un proceso amplio de
planificacion y ejecucion, que incluye la compra de alimentos, su almacenamiento, manipulacién
y distribucidn, con el objetivo de ofrecer alimentos de alta calidad nutricional, manteniendo sus
caracteristicas y propiedades. También es importante promover buenas actitudes alimentarias y
lograr la eficiencia de los servicios y programas en cuanto a la gestion de los recursos disponibles.
(Samaniego, 2019)



MARCO TEORICO

Seguridad Alimentaria

La seguridad alimentaria nutricional (2022) se define como: “cada individuo tiene el
derecho de obtener alimentos seguros y nutritivos con una cantidad y calidad adecuada para
satisfacer las necesidades nutricionales, sin comprometer su salud, bien sea tanto a corto como a

largo plazo. (Runa, 2022).

Segun (FAO, 2019) la importancia de la seguridad alimentaria radica en que los alimentos
son esenciales para la supervivencia y el bienestar humano. Una alimentacion inadecuada puede

tener efectos negativos en la salud y el desarrollo econémico.
Agentes contaminantes de los alimentos

Existen diversos tipos de contaminantes que tienen el potencial de tener un impacto
negativo en la seguridad alimentaria, y por lo tanto, en el sistema inmunologico de las personas

que lo consumen. Algunos tipos de contaminantes alimentarios son:

e Microorganismos: Es posible hallar microorganismos como bacterias, virus, hongos y
parasitos que tienen la capacidad de ocasionar enfermedades transmitidas a través de los
alimentos (ETAs). Estos microorganismos pueden contaminar los consumibles en
diferentes momentos, desde la produccion hasta el consumo final (Carrasco y Lozano,
2017).

e Sustancias quimicas: incluyen contaminantes ambientales como metales pesados,
plaguicidas y productos quimicos industriales, asi como aditivos alimentarios que pueden
ser tdxicos si son consumidas en grandes cantidades (PAHO, 2015).

e Agentes fisicos: incluyen objetos extrafios como vidrios, plasticos, metales y piedras, que

pueden causar lesiones fisicas y problemas de salud si son ingeridas (PAHO, 2015).



e Alérgenos: son componentes que tienen la capacidad de provocar reacciones alérgicas en
ciertas personas y se suelen encontrar en alimentos como la leche, huevos, cacahuetes,
frutos secos, mariscos y trigo (Fernandez, 2022).

e Contaminacién cruzada: ocurre cuando los alimentos estan expuestos a superficies,
utensilios 0 equipos que han estado en un mismo proceso con alimentos contaminados

(PAHO, 2015).

Manipulacién de los alimentos

La manipulacion de alimentos se refiere a todas las acciones involucradas en la
preparacion, almacenamiento, transporte y servicio de los alimentos, iniciando en el cultivo y

terminando en su consumao.

La manipulacion alimentaria también se enfoca en la proteccion del consumidor y el
cumplimiento de los lineamientos y regulaciones de seguridad alimentaria establecidas por las
autoridades competentes (Organizacién de las Naciones Unidas et al., 2016).

Sistema de gestion alimentaria

Segun BSI (2023), se define el sistema de gestion alimentaria como: “un conjunto de
procedimientos y practicas disefiados para salvaguardar la inocuidad de los alimentos desde
agricultores, fabricantes, transportistas, bodegas y como consecuente, el consumidor”. Este
enfoque se fundamenta en la identificacion y gestion de los riesgos asociados con la produccion,

transformacion, distribucion y consumo de los alimentos (pp.2).

La adopcion de un sistema de gestion de inocuidad alimentaria permite a las empresas
demostrar seguridad y compromiso en los alimentos y bebidas, mejorando su eficiencia y

competitividad en el mercado (Gonzélez y Garcia, 2022).
Buenas practicas de manufactura

Asimismo, Rueda (2018) afiade que Las (BPM) constituyen medidas preventivas, ademas,

procedimientos higiénicos que deben aplicarse en la produccion, almacenamiento, transporte y



distribucion de alimentos. Estas practicas se centran en aspectos como el disefio higiénico de las
instalaciones, el aseguramiento de la limpieza y seguridad de equipos y utensilios, la correcta
manipulacion de los alimentos, el control riguroso de la temperatura, el adecuado manejo de

residuos, entre otros aspectos relevantes (pp.8).
Procedimientos operativos estandar (POE)

Los Procedimientos Operativos Estandar (POE) son una herramienta fundamental para
planificar y ejecutar actividades de registro. Cada operacion relacionada con el registro debe contar
con POE que orienten sus acciones. Estos POE detallan cada fase del proceso de registro y las
tareas que deben completarse en cada una de ellas antes de proceder a la siguiente etapa. Los
buenos POE logran esto empleando un lenguaje claro y comprensible, desempefiando el papel de
una 'guia del usuario' que beneficia especialmente al personal nuevo. Ademas, aseguran que todo
el proceso esté minuciosamente descrito, integral, predecible y menos propenso a errores
(Blogdelacalidad, 2017).

El desarrollo de los POE durante la etapa de planificacion permite identificar posibles
deficiencias en el proceso y aspectos que podrian haber sido pasados por alto, incluyendo las
necesidades del personal. EI miembro del equipo responsable de disefiar los POE deberia colaborar
con colegas de proteccidn y otros colaboradores relevantes, y consultar con ellos para obtener su
aprobacion antes de implementar la actividad de registro. En algunos casos, podria ser necesario
realizar multiples revisiones antes de que se satisfagan completamente las necesidades y
preocupaciones de todas las partes involucradas.

Es importante destacar que los POE son documentos dinamicos que solo son efectivos si
reflejan fielmente el proceso real tal como ocurre en la practica, en lugar de describir como deberia
ocurrir idealmente. Por lo tanto, estos documentos deben actualizarse periddicamente para
incorporar cualquier cambio o mejora en los procesos a lo largo del tiempo. Ademas, se
recomienda que las oficinas conserven y archiven las versiones anteriores de los POE para llevar
un registro de las acciones realizadas, los datos recopilados y cuando y donde se llevaron a cabo
(UNHCR ACNUR, 2019).



Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

Los Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion (POES), también denominados
como SSOP (siglas de Sanitation Standard Operating Procedures en inglés), son una serie de
procesos que detallan las actividades relacionadas con la limpieza y desinfeccion, cuyo propdsito
es mantener o restablecer niveles adecuados de higiene en instalaciones alimentarias, equipos y en
los procedimientos de produccion. Esto se hace con el objetivo de precautelar la inocuidad
alimentaria, por consiguiente, prevenir enfermedades causada por la ingestas de dichos alimentos
y bebidas (ETAS).

Los POES se utilizan para asegurar el control de las condiciones de higiene en todas las
etapas de la cadena alimentaria, incluyendo la produccion, almacenamiento, venta, expendio y
transporte de alimentos. Cada empresa dedicada a la produccion de alimentos debe tener sus
manuales de limpieza y desinfeccidn que se llevaran a cabo de manera regular, tanto antes como
durante las operaciones. Estos procedimientos deben ser suficientes para prevenir la
contaminacion o alteracion de los alimentos manipulados en esas instalaciones. No existe un
Manual de POES genérico que pueda aplicarse a todas las empresas de produccion de alimentos,

ya que cada una es Unica en su operacion y produccion. (Gub, 2019)
Principios basicos

Los Principios Basicos de los POES son pautas esenciales para garantizar la seguridad

alimentaria en la manipulacién de alimentos. Estos principios abarcan varios aspectos clave:

e Seguridad del agua: El agua utilizada en el procesamiento y en contacto con los alimentos
debe ser de una fuente potable. Las empresas ubicadas en areas con suministro publico de
agua deben estar conectadas a esta red, y cualquier excepcion requiere justificacion y
autorizacion adecuada.

e Limpieza de superficies de contacto: Es fundamental mantener limpias y en buen estado
las superficies que entran en contacto con los alimentos para evitar la contaminacion fisica,
quimica y bioldgica. Esto incluye la utilizacion adecuada de productos de limpieza y
desinfeccion, con registros escritos de estas actividades.

e Prevencion de la contaminacion cruzada: Se debe prevenir la contaminacion cruzada

entre diferentes elementos utilizados en el proceso alimentario, como guantes, botas y



utensilios. EI manejo, almacenamiento y mantenimiento de estos elementos deben estar
claramente definidos, y los utensilios y sustancias quimicas deben almacenarse por
separado.

e Higiene de los empleados: Los empleados deben seguir estrictas normas de higiene, que
incluyen el lavado de manos, el uso adecuado de instalaciones sanitarias y salas de comedor
limpias.

e Contaminacion: La proteccion de los alimentos contra la contaminacion es esencial. Esto
abarca riesgos fisicos, quimicos y biologicos, con un enfoque en aquellos mas evidentes,
como lubricantes, reactivos quimicos y metales que puedan estar en malas condiciones de
almacenamiento o manipulacion.

e Agentes toxicos: Se deben tomar precauciones especiales al manejar quimicos que puedan
ser dafiinos y toxicos para la seguridad alimentaria. Esto incluye el uso de productos
quimicos con concentraciones especificas, detalladas en los procedimientos del Manual de

POES, junto con la documentacién adecuada de seguridad quimica. (PAHO, 2015).
Analisis de peligros y puntos criticos de control

El (HACCP) es un método de mision de seguridad alimentaria, centrada en la suspicacia
de peligro en los alimentos, en lugar de la deteccién y correccidn de estos una vez que ya han
ocurrido. Es un enfoque proactivo que se basa en identificar y evaluar los riesgos de seguridad

alimentaria en todo el proceso (PAHO, 2015).

Sistema de Gestion 1SO 22000

La norma 1SO 22000 es una normativa de regulacion internacional que se enfoca en la
prevencion de peligros en los alimentos y se aplica a todas las organizaciones que estan inmersas
dentro del proceso alimentario. Integra los principios del sistema de gestion de la calidad con los
fundamentos del analisis (HACCP) para proporcionar metodologias efectivas de la administracién
alimentaria (NQA, 2018).
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Diagrama de flujo

Es un sistema que muestra los pasos o actividades necesarias para lograr un objetivo
especifico. Se utiliza comunmente en la industria, la ingenieria y la informética para documentar,
analizar, disefiar, planificar o mejorar procesos. En el contexto de la seguridad alimentaria, el
diagrama de flujo se utiliza para identificar los pasos criticos en la produccion de alimentos. De
esta manera, permite detectar las PCC y desarrollar acciones preventivas para asegurar la inocuidad

de los alimentos (Torres, 2020).
Matriz de doble entrada

La matriz de doble entrada, también conocida como matriz de riesgos o matriz de peligros
en el ambito de la inocuidad alimentaria, emplea una técnica que consiste en reconocer y evaluar
los riesgos o peligros que podrian surgir durante el proceso de produccion de alimentos. (Rubio,
2021).

Ciclo PHVA

El método PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) es una herramienta de gestion y
seguridad ampliamente utilizada en la industria alimentaria. Esta metodologia ayuda a las
organizaciones a reconocer y resolver de forma sistematica y constante las amenazas relacionadas
con la inocuidad alimentaria, lo que a su vez mejora la efectividad de su sistema de gestion en este
ambito. (Martins, 2022).

Dentro del enfoque PHVA, la etapa de planificacién se basa en identificar y evaluar los
riesgos asociados a los alimentos, asi como determinar los controles necesarios para mitigarlos y
la realizacién de planes de control para garantias de los alimentos. La etapa de hacer implica la
implementacion de los controles planificados y la recoleccion de datos para la verificacion. La
verificacion consiste en la revision y evaluacion periddica de los datos recopilados, mientras que
la accién implica la toma de medidas correctivas y preventivas rigiéndose en los resultados
(Martins, 2022).
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RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG

La Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG es una norma técnica emitida (ARCSA) en
Ecuador, que establece los criterios microbiologicos para alimentos y bebidas en el pais, cuya
finalidad es amparar la salud de los clientes y garantizar la seguridad alimentaria. (Agencia
Nacional de Regulacidn, control y Vigilancia Sanitaria, 2022) .

Esta resolucion establece los criterios microbioldgicos para los alimentos que se
comercializan en el pais, incluyendo los parametros para la deteccion de microorganismos
patdgenos, como Salmonella y Listeria monocytogenes, entre otros. Ademas, establece los limites
maximos permitidos de microorganismos indicadores de higiene, como Escherichia coli y
Staphylococcus aureus, en los diferentes tipos de alimentos (Agencia Nacional de Regulacion,
control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Requisitos de la Resolucién

La Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG establece unos requisitos para que las
instituciones que trabajan en la elaboracion, procesamiento, envasado, acopio, transporte, reparto

y venta de alimentos y bebidas en el Ecuador cumplan las normativas vigentes.

e Registro sanitario: Es obligatorio que todos los establecimientos cuenten con un registro
sanitario vigente emitido por un ente competente (ARCSA).

e Buenas Préacticas de Manufactura (BPM): Los establecimientos estdn obligados a
cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), las cuales consisten en una serie
de medidas de higiene y seguridad alimentaria que garantizan la calidad y seguridad de los
alimentos.

e Analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP): Es obligatorio que los
establecimientos establezcan (HACCP) para identificar, evaluar y controlar los riesgos que

puedan afectar la calidad y seguridad de los productos.
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e Control de calidad: Los establecimientos deben disponer de un procedimiento de gestion

de calidad que garantice la calidad y seguridad de los alimentos.
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ANTECEDENTES

La organizacion Centro una Familia de Familias fue establecida en 1964 bajo el nombre de
Centro del Muchacho Trabajador, ubicado en el centro historico y dirigido por la compaiiia de
Jesus. En sus inicios, el centro se enfocaba en atender a un grupo de 250 jovenes que se dedicaban
a lustrar zapatos y trabajaban en la calle. En 1974, gracias a donaciones externas, se inauguro el
primer espacio propio y posteriormente, en 1981, se expandid, brindando oportunidades educativas
en ramas técnicas y certificacion artesanal. Estas iniciativas tenian como objetivo principal romper

el ciclo de pobreza en el que se encontraban estos jovenes (Romero y otros, 2014, pag. 36).

A partir de 1988, se implementd un programa de alimentacion integral que proporcionaba
tres comidas diarias y refrigerios fortificados a los nifios con el objetivo de reducir los niveles de
desnutricion. Este programa se mantuvo hasta 2017, cuando hubo un cambio de direccion y se
experimentd una disminucion en las donaciones, lo que llevo a la suspension del servicio de tres
comidas diarias y a reducirlo a una sola comida diaria (Samaniego, 2019),. En el afio 2020, la
pandemia global obligé a las familias a quedarse en sus hogares debido a los cierres implementados
a nivel mundial. Ante esta situacion, las autoridades del Centro una Familia de Familias tomaron
la iniciativa de buscar ayuda para satisfacer las necesidades de las familias y el personal. Gracias
a la obtencion de donaciones externas en colaboracion con el Banco de Alimentos, se logré

proporcionar Kits de alimentos a las familias méas vulnerables, podemos obsérvalo en la Figura 2.
Figura 2
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Nota: En el afio 2023 se tiene un registro hasta el mes de abril.

A través del grafico presentado, se puede observar una disminucion progresiva en la
cantidad de Kits de alimentos distribuidos durante un periodo de cuatro afios. Esta tendencia a la
baja puede ser atribuida a la pandemia del covid-19, la cual gener6 un aumento significativo en las
donaciones debido a la imposibilidad de comercializar ciertos productos, lo que llevd a un
excedente de alimentos disponibles para donar en los afios 2020 y 2021. A medida que se adentro
en el afio 2022, se comenzo a notar una gradual normalizacion de la situacion, lo que se tradujo en

una disminucion en la cantidad de donaciones recibidas.

Todos los productos recibidos, los cuales fueron donados, presentaban fechas de caducidad
proxima o ya vencida en el momento de su entrega. Esta situacion generd preocupacion, ya que el
consumo de alimentos caducados o cercanos a su fecha limite de consumo puede representar un
riesgo para la salud de las personas. En consecuencia, algunas personas que consumieron estos
productos experimentaron problemas estomacales y otras posibles complicaciones relacionadas
con la ingesta de alimentos en mal estado. Es importante destacar que esta situacion resalta la Es
fundamental asegurar la calidad y seguridad de los alimentos donados, y es necesario aplicar
medidas eficaces de control y vigilancia para prevenir posibles riesgos para la salud de los

beneficiarios.

En vista de la continua recepcidn, distribucién y procesamiento de donaciones destinadas
al consumo de los infantes, colaboradores y personal externo de cooperacion, se ha planteado la
necesidad de establecer un plan de gestion de inocuidad alimentaria. Buscando asi asegurar que
las donaciones cumplan con los estandares de seguridad y calidad requeridos, garantizando la
proteccién de la salud y bienestar de los beneficiarios. El plan abarcara medidas y procedimientos
especificos para el manejo, almacenamiento, preparacion y distribucion, se busca reducir los

riesgos relacionados con la seguridad alimentaria y fomentar un ambiente seguro y saludable.
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JUSTIFICACION

El trabajo que se desarrolla es importante, ya que contribuye a salvaguardar la calidad y
asegurar la inocuidad de los alimentos, evitando posibles trastornos gastrointestinales. Asimismo,
mediante la realizacion de auditorias, se identificaran y corregiran malas practicas en los procesos
de produccion, lo que permitird fortalecer el compromiso de la alta direccion para asegurar la
proteccion e integridad tanto de las familias que consumen los alimentos como de los

colaboradores involucrados en su elaboracion.

La adopcidn de un sistema de gestion alimentaria resulta beneficiosa y de utilidad, ya que
se vera reflejado en la calidad de los alimentos, ayudando a garantizar que éstos se preparen,

almacenen y sirvan de manera segura y saludable para los beneficiarios.

El impacto que tendra la presente propuesta metodoldgica a la organizacion consiste en
permitir un aumento en la confianza de los donantes, al evidenciar su dedicacion hacia la inocuidad
alimentaria y el bienestar de los beneficiarios. Ademas, permitira a la organizacion certificarse en

Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

Los beneficiarios directos seran los consumidores ya que se garantiza la seguridad y la
calidad de la misma, el medio ambiente ya que se evitan los desperdicios y se optimiza el uso de
los recursos. Asimismo, los beneficiarios indirectos seran las autoridades regulatorias el control y

la proteccion de la salud, a méas de la Organizacion.

El estudio actual se considera factible para su realizacion pues se dispone del conocimiento
adecuado y la autorizacion del Director Ejecutivo para llevar a cabo el mismo, y se cuentan con
los recursos necesarios para su realizacion. Asimismo, se tienen las herramientas adecuadas para

aplicar el estudio y se cuenta con acceso completo a la informacién de | empresa.
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OBJETIVOS

Objetivo general

- Desarrollar un manual de BPMs basado en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG
para un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en el area de comedor del Centro una

Familia de Familias.

Objetivos Especificos

e Realizar una busqueda de informacion sobre el manejo adecuado de alimentos, mediante
investigacion bibliografica, para identificar la normativa vigente relacionada con la Gestion
de Seguridad Alimentaria.

e Diagnosticar los puntos criticos de la organizacion, mediante los reglamentos emitidos por
"ARCSA" para identificar los de mayor relevancia en la seguridad alimentaria.

e Diseflar un programa con los prerrequisitos establecidos en la Resolucion AKRG 016
ARCSA 2022 y BPM, mediante la elaboracion de un manual de procedimientos, para

garantizar una Gestion de Seguridad Alimentaria.
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CAPITULO 11

SITUACION ACTUAL DE LA ORGANIZACION

INGENIERIA DEL PROYECTO

En el area del comedor del Centro una Familia de Familias se encuentra varios procesos
alimentarios. En dicha area se reciben las donaciones y, en algunos casos, se hace el retiro de las

mismas. Mayoritariamente suelen ser productos perecibles y no perecibles.
ORGANIZACION DE LA EMPRESA

La organizacion Centro una Familia de Familias que se muestra en Figura 3 consta de
cinco areas principales: administracion, educacion, social, produccion y servicios generales. Todas

estas areas trabajan juntas para lograr los objetivos de bienestar y atencion comunitaria.

e Administracion: Se encuentran los departamentos de recursos humanos y el area contable.

e Educacién: Se encuentran los departamentos encargados de la planificacién y ejecucién
de programas educativos, como escuelas, colegios o instituciones de formacion artesanal,
para dar cumplimiento a las actividades. Cuenta con 30 colaboradores.

e Social: Se encuentran los departamentos dedicados al bienestar social y la atencion a la
comunidad, como servicios sociales, asistencia a familias y programas de apoyo social.

e Produccién: Se encuentran los departamentos responsables de la produccién de bienes o
servicios, como fabricas, plantas de produccion o unidades de negocio.

e Servicios Generales: Se encuentran los departamentos encargados de brindar apoyo a
todas las areas de la organizacion, como recursos humanos, administracion, finanzas,
tecnologia de la informacion y logistica.

La institucion cuenta con 87 colaboradores de los cuales, cuatro de ellos se dedican a la
preparacion de los alimentos para trabajadores, estudiantes y personal externo de la cooperacion.
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Ademas, cinco colaboradores ayudan en el centro de acopio en la clasificacion y elaboracion de

kits y, dos personas, para la recoleccion de donaciones.
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Figura 3

Organigrama del CEFF

Nota: En el organigrama institucional se puede observar la estructura de la organizacion

Centro una Familia de Familias AREA COMPARTIDA

DIRECTORIO

DIRECTOR
ADJUNTO

RECUSRSOS
HUMANOS CONTADOR
AUX. DE
CONTADOR

Y Y Y
COORDINADOR | | COORDINADOR ASESOR e JURIDICO PSICOLOGIA COORDINADOR
CARPINTERIA CONFESONES COODINADOR TECNICO
DE PEDAGOGICO * T
7 7 CONVENIENCIA Y Y Y Y
ESCOLAR
PROMOTRORES| CENTRO DE
OPERADORE SJ OPERADORES g COCINA ANTENIMIENT] | LIMPIEZA i
| S—
PSICOLOGAS + !
- OPERARIOS AUXS. DE
, OPERARIOS DE CENTRO DE
INTERVENCION ANTENIMIENTQ ACOPIO

20



El comedor de la organizacion esta conformado por tres areas como se muestraen la Figura
4. La primera es la cocina, donde se preparan los alimentos para 80 personas externas de
cooperacion, 40 colaboradores y 55 desayunos para infantes de 4 a 6 afios; la segunda, el comedor,
es donde se sirven los alimentos, y por ultimo, nos encontramos con el centro acopio, donde
reciben, desinfectan y clasifican los productos donados y comprados para entregarlos
posteriormente a familias de bajos recursos y organizaciones.
Figura 4

Layout del comedor
Nota: En el layout se puede observar que, en el area del comedor, se comparten dos sub-

areas que intervienen dentro de un mismo proceso
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DESCRIPCION DEL PROCESO COMEDOR

El proceso de un comedor se compone de cuatro etapas claves que van desde la
planificacién hasta el control de calidad. En la primera etapa, la planificacion, se establece el mend
y la lista de compras necesarias para ofrecer un servicio de calidad y evitar posibles
desabastecimientos; la segunda etapa, es la preparacion de los alimentos, en la que se realizan las
tareas de almacenamiento, manipulacion, limpieza y desinfeccion de los utensilios utilizados en la
cocina; la tercera etapa, es el servicio de los alimentos, en la que se garantiza un ambiente agradable
y limpio, una presentacion adecuada y una temperatura de los platos correcta. Por altimo, en la

cuarta etapa, se realiza el control de calidad y la evaluacion del servicio.



DESCRIPCION DEL PROCESO CENTRO DE ACOPIO

El proceso del centro de acopio de alimentos se centra en tres etapas fundamentales:
recoleccion, almacenamiento y distribucion. Durante la etapa de recoleccidn, el centro de acopio
establece colaboraciones con empresas, organizaciones y personas individuales para obtener
donaciones de alimentos. Posteriormente, en la etapa de almacenamiento, se asegura que los
alimentos recolectados sean almacenados de manera adecuada, garantizando su calidad y
seguridad alimentaria. Por ultimo, la etapa de distribucion es crucial ya que el centro de acopio se
encarga de brindar apoyo a las familias mas necesitadas a traves de la entrega de kits de alimentos
semanales. Este proceso se realiza en colaboracidn con organizaciones especializadas en asistencia

social, asegurandose de atender a las familias de acuerdo con su nivel de vulnerabilidad.

Para asegurar una mejora continua, el centro de acopio realiza una evaluacion constante de
su proceso. Esto implica monitorear y evaluar regularmente los métodos de clasificacion de
alimentos y el sistema de rotacion de productos. De esta manera, se busca optimizar la circulacion

de los alimentos y garantizar su adecuado aprovechamiento.
EVALUACION INICIAL DE LA ORGANIZACION

Para determinar el estado inicial de una organizacion en cuanto al cumplimiento de los
requisitos de una norma nacional, es necesario evaluar si la institucion esta siguiendo y poniendo
en practica una serie de procedimientos generales y operativos. La revision de estos
procedimientos permitira establecer la forma en que los colaboradores deben actuar en relacion
con las distintas actividades que se realizan en el centro y como cumplir con los requisitos de la

norma nacional que se esta evaluando.

La Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, establece requisitos para cualquier
organizacion involucrada en la cadena alimentaria. Esta norma permite evaluar todos los aspectos

relacionados con la produccion de alimentos saludables e inocuos. Para llevar a cabo esta
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evaluacion, se desarrollara una lista de verificacion que contendra cada uno de los articulos y

clasificaciones, ademas, una puntuacion mediante criterio personal.

AUDITORIA DE CUMPLIMIENTO

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Cuando una empresa cuenta con un sistema, es su responsabilidad de la ejecucion de la
auditoria. Hay dos clases de auditorias: la interna y la externa. La auditoria interna se lleva a cabo
dentro de la organizacion y es realizada por un personal competente. Su objetivo es realizar una
autoevaluacion de la empresa. En cambio, la auditoria externa es realizada por una persona u
organizacion externa acreditada por el ente regulador del pais para la emision de certificaciones de
calidad. En el caso de Ecuador, este ente regulador es el Servicio de Acreditacion Ecuatoriana. La
auditoria externa tiene el objetivo de auditar, registrar o certificar con la normativa o bajo los
parametros auditados.

Teniendo en cuenta previamente lo expuesto y considerando el proposito de este proyecto

de titulacion, se ha llevado a cabo una auditoria externa basada en la RESOLUCION ARCSA-DE-
2022-016-AKRG sobre Buenas Practicas de Manufactura. Para tal fin (ANEXOS

23



Se ha desarrollado un plan de auditoria que se ajusta a las pautas establecidas en el punto que se

describe a continuacion.

PLAN DE AUDITORIA

Objetivos de la auditoria

Esta auditoria tiene como proposito efectuar analisis pormenorizados en cuanto a los
procedimientos que se llevan a cabo por la entidad “Centro Una Familia de Familias”, desde la
perspectiva de las BPM, que se encuentran establecidas en la RESOLUCION ARCSA-DE-2022-
016-AKRG, con el objetivo de determinar su situacién actual y desarrollar un plan de calidad

correspondiente.

Alcance de la auditoria

Dentro de la organizacion existen algunas particularidades, falta de capacidad operativa y
técnica, en primera instancia se llevara una auditoria de cumplimiento bajo los estandares y
parametros de las BPM. Esto bajo los lineamientos sobre el manejo, preparacion, produccion,

transporte y logistica.

Cumplimiento de las BPM

En la Tabla 5 podemos observar el cumplimiento de los articulos de las BPM dentro de la
organizacion, que se realizd6 mediante una lista de comprobacion, dénde se puede evidenciar

algunos puntos que no seran tratados puesto que no estan inmersos dentro del proceso productivo.
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Tabla b

Diagnastico inicial

APLICA 324 93%
NO APLICA 26 7%
TOTAL 350 100%

Se han identificado 26 puntos de los cuales 350 corresponden a un 7% que no tienen
relacion alguna con el proceso productivo de la organizacion, ya que al estar inmersos en la
preparacion de alimentos no requieren de lineas de aire comprimido. El centro de acopio se encarga

de la clasificacion y distribucion de los productos mediante procesos manuales.

Criterios para tomar en cuenta

Los lineamientos de asignacion de puntos se basan en tres criterios, los cuales se basan en
tener una vision mas amplia en la evaluacion de resultados. Para la valoracion se ha utilizado los

criterios expuestos en la Tabla 6.
Tabla 6

Criterios de evaluacion

CRITERIO PUNTUACION CONNOTACION

Si cumple v Cumplimiento total de la norma.
No cumple v No da cumplimiento a la norma.
No aplica v No esté relacionada.

Nota: Estos son los indicadores para tomar en cuenta en la evaluacion inicial.
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Ejemplo de valoracion

La forma de evaluar el formulario es asignar el nimero "1" en el espacio correspondiente
a: “si cumple”, “no cumple” o “no aplica”. Lo veremos a continuacion Tabla 7, donde se toma el
criterio del entrevistado, buscando la sumatoria total de cumplimiento e incumplimiento no
obstante trasformadora a porcentajes. Los valores de "no aplica" no se toman en cuenta para el
calculo. Ademas, la informacion que la empresa posee pero que estd descontinuada o no

implementada se considerard como no cumplida.
Tabla 7

Ejemplo de valoracion

DIAGNOSTICO DE EVALUACION INICIAL BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Entrevistado: Coordinador de Servicios Generales Fecha: 4/5/2023
Elaborado por: Alexander Altamirano
Wl oy 3
- a. (o) [ :
ITEMS S | =z I & | OBSERVACIONES
) .
(@)
(@) q >
14. SERVICIOS HIGII-fNICOS, DUCHAS Y VESTUARIOS (Art. 6.9)
Cumplen con las regulaciones de seguridad e
14.1 .. . . 1
higiene laboral en cuanto a cantidad suficiente.

Nota: En este item podemos observar que si se da el cumplimiento de dicho requisito puesto que

la organizacion si otorga los materiales y equipos necesarios para desarrollar dicha actividad.

Articulos clasificados

Con el fin de tener una representacion clara y precisa de la informacion, es fundamental
llevar a cabo la clasificacion de los articulos en ocho criterios distintos. Estos criterios nos
permitirdn obtener una visién mas completa y detallada sobre el grado de cumplimiento o
incumplimiento de la resolucion en cuestién. Al realizar esta clasificacion, podremos organizar la

informacidn de manera efectiva y facilitar su comprension y analisis.
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Tabla 8

Situaciones y condiciones de las instalaciones

: NO

ITEMS CUMPLE | cumpLE | VA | cLASIFICACION
1. Localizacion (art. 4) 3 1 0
2. Edificacion y construccién (art. 5) 7 5 0
3. Areas (art. 6) 5 10 0
4. Pisos (art. 6.2) 7 0 0
5. Paredes (art. 6.2) 9 1 0
6. Techo (art. 6.2) 7 1 0
7. Drenaje (art. 6.2) 2 0 0
8. Puertas, ventanas y otras aberturas
(art. 6.3) 9 4 0
9. Escaleras, elevadores, estructuras
complementarias (art. 6.4) 0 7 0
10. Redes de agua e instalaciones 1. Situacion y
eléctricas (art. 6.5) 3 3 conaiciones de las
11. lluminacién (art. 6.6) 4 1 instalaciones
12. Calidad del aire y ventilacion (art. '
6.7) 1 1 5
13. Temperatura y humedad ambiental
(art. 6.8) 0 0 1
14. Servicios higiénicos, duchas y
vestuarios (art. 6.9) 10 3 0
15. Abastecimientos de agua (art. 7.1) 5 2 0
16. Suministros de vapor (art. 7.2) 0 0 3
17. Disposicion de desechos liquidos
(art. 7.3) 1 1 0
18. Disposicion de desechos sélidos
(art. 7.4) 3 2 0

| 76 | 42 |14 |

Nota: En la primera clasificacion, denominada "Situaciones y condiciones de las instalaciones",
se evalUa la infraestructura de la organizacion en su totalidad. Esto implica analizar aspectos como
la calidad de las edificaciones, y otros elementos relacionados con las condiciones fisicas y

operativas de las instalaciones.
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Tabla 9

Equipos, utensilios y otros

NO

ITEMS CUMPLE | cumpLe |VA| cLasiFicAcION
19. Equipos, utensilios, otros accesorios . -
(art. 8) 14 4 5 2 EquoE utensilios
20. Monitoreo de los equipos (art. 9) 2 7 0 y Ofros.
16 11 5

Nota: En la segunda clasificacion, denominada " Equipo, utensilios y otros", se evaltan los equipos

utensilios y otros accesorios que ayudan en el proceso productivo.

Tabla 10

Personal

. NO

ITEMS CUMPLE CUMPLE NIA CLASIFICACION
22. Educacion y capacitacion (art. 11) 0 4 0
23. Estado de salud (art. 12) 2 6 0
24. Higiene y medidas de proteccion
(art. 13) 3 12 0 3. Personal.
25. Comportamiento del personal (art.
14) 1 9 0

6 31 0

Nota: En la tercera clasificacion, denominada "Personal”, se evalla la educacion y capacitacion

que tiene los colaboradores acerca de las buenas préacticas de manufactura.
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Tabla 11

Materiales e insumos

NO

N/A| CLASIFICACION

ITEMS CUMPLE | CUMPLE
26. Materia prima e insumos (art. 18- )
25 s a1 4l
27. Agua (art. 26) 2 3 3 '
7 18 4

Nota: En la cuarta clasificacion, denominada "Materiales e insumos", se evalla los materiales e

insumos que se van a ocupar dentro del proceso productivo.

Tabla 12

Operaciones de produccion

CUMPL NO
ITEMS E CUMPLE [N/A | CLASIFICACION
28. Operaciones de produccion (art. 27 -
28) 2 4 0 5. Operaciones de
29. Condiciones ambientales (art. 29) 5 5 0 produccién.
30.Verificacion (art. 30 - 40) 3 11 1
10 20 1

Nota: En la quinta clasificacion, denominada "Operaciones de produccién”, se evalta todo el

proceso operativo y ademas las condiciones ambientales de la organizacion.

Tabla 13

Envasado, etiquetado y empaquetado

ITEMS

CUMPLE

NO

CUMPLE |N/A

CLASIFICACION
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6. Envasado,
31. Envasado, etiquetado y etiquetado y
empaquetado (art. 41 - 51) 5 14 0 empacado.
5 14 0
Nota: En la sexta clasificacion, denominada "Envasado, etiquetado y empacado”, se evalla todo

el proceso de empaque y etiquetado de todos los productos de la organizacion.

Tabla 14

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

NO
ITEMS CUMPLE | CUMPLE |N/A|CLASIFICACION

32. Condiciones de alimentos (art. 52- 7.

57) 4 8 1 Almacenamiento,
33. Condiciones de alimentos (art. 58) 1 5 1 distribucion,

34. Comercializacion o expendio (art. transporte y

59) 2 1 0 comercializacion.

7 14 2

Nota: En la séptima clasificacion, denominada "Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion™, se evalla cada uno de los factores y las adecuaciones de los vehiculos para el

transporte y distribucién de los mismos.

Tabla 15

Aseguramiento y control de la calidad

[ITEMS | CUMPLE [NO CUMPLE | N/A|CLASIFICACION |
35. Garantia de calidad (art. 60 - 65) 4 32 0 8. Aseguramientoy
36. Meétodos de limpieza (art. 66 - 67) 0 11 0  control de calidad.

4 43 0

Nota: En la octava clasificacion, denominada "Aseguramiento y control de la calidad", se evalla

las garantias, procesos y procedimientos escritos de la organizacion.
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Cumplimiento de la resolucidn en porcentajes

Tabla 16

Porcentaje de la clasificacion 1

1. SITUACION Y CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES

Total de preguntas aplicadas 132 Porcentaje de resultados
Cumple 76 57,6%
No cumple 42 31,8%
No aplica 14 10,6%
Total 100,0%

Nota: En la primera categoria de clasificacion, se evidencia un nivel de cumplimiento del 57.6%,
mientras que el nivel de incumplimiento alcanza un 31.8%. Estos resultados posicionan a esta

categoria como la de mayor cumplimiento de la resolucién, con un porcentaje total del 64%.

Tabla 17

Porcentaje de la clasificacion 2

2. EQUIPO, UTENSILIOS Y OTROS

Total de preguntas aplicadas 32 Porcentaje de resultados
Cumple 16 50,0%
No cumple 11 34,4%
No aplica 5 15,6%
Total 100,0%

Nota: En la segunda categoria de clasificacion, se puede observar que el nivel de cumplimiento
alcanza un 50%, mientras que el nivel de incumplimiento es de un 34.4%, colocando a esta
categoria en el segundo lugar en términos de cumplimiento de la resolucién, con un porcentaje

total del 59%.
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Tabla 18

Porcentaje de la clasificacion 3

3. PERSONAL
Total de preguntas aplicadas 37 Porcentaje de resultados
Cumple 6 16,2%
No cumple 31 83,8%
No aplica 0 0,0%
Total 100,0%

Nota: En la tercera categoria de clasificacion, se puede observar que el nivel de cumplimiento

alcanza un 16.2%, mientras que el nivel de incumplimiento es de un 83.8%, posicionando a esta

categoria en el penultimo lugar en términos de cumplimiento, obteniendo un porcentaje total del

16%.

Tabla 19

Porcentaje de la clasificacion 4

4. MATERIA PRIMA E INSUMOS

Total de preguntas aplicadas 29 Porcentaje de resultados
Cumple 7 24,1%
No cumple 18 62,1%
No aplica 4 13,8%
Total 100,0%

Nota: En la cuarta categoria de clasificacion, se puede notar que el nivel de cumplimiento alcanza

un 24.1%, mientras que el nivel de incumplimiento es de un 62.1%, manteniendo a esta categoria

en la misma posicion, con un porcentaje total del 28%.
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Tabla 20

Porcentaje de la clasificacion 5

5. OPERACIONES DE PRODUCCION

Total de preguntas aplicadas 31 Porcentaje de resultados
Cumple 10 32,3%
No cumple 20 64,5%
No aplica 1 3,2%
Total 100,0%

Nota: En la quinta categoria de clasificacion, se puede apreciar que el nivel de cumplimiento
alcanza un 32.3%, mientras que el nivel de incumplimiento es de un 64.5%, situando a esta

categoria en la quinta posicion en términos de cumplimiento, con un porcentaje total del 33%.

Tabla 21

Porcentaje de la clasificacion 6

6. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Total de preguntas aplicadas 19 Porcentaje de resultados
Cumple 5 26,3%
No cumple 14 73,7%
No aplica 0 0,0%
Total 100,0%

Nota: En la sexta clasificacion, se puede observar un nivel de cumplimiento del 26.3% y un nivel
de incumplimiento del 73.7%, situando a esta clasificacion en la antepenultima posicion en

términos de cumplimiento, con un porcentaje del 26%.
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Tabla 22

Porcentaje de la clasificacion 7

7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Total de preguntas aplicadas 23 Porcentaje de resultados
Cumple 7 30,4%
No cumple 14 60,9%
No aplica 2 8,7%
Total 100,0%

Nota: En la séptima clasificacion, podemos observar que se alcanza un nivel de cumplimiento del
30.4% de la resolucion, mientras que el nivel de incumplimiento es del 60.9%, colocando a esta

clasificacion en el tercer puesto en términos de cumplimiento, con un porcentaje total del 33%.

Tabla 23

Porcentaje de la clasificacion 8

8. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Total de preguntas aplicadas 47 Porcentaje de resultados
Cumple 4 8,5%
No cumple 43 91,5%
No aplica 0 0,0%
Total 100,0%

Nota: En la clasificacion correspondiente, se puede observar que el nivel de cumplimiento de la
norma es del 8.5%, mientras que el nivel de incumplimiento alcanza el 91.5%, situando a esta
clasificacion en la dltima posicidn en términos de cumplimiento, con un porcentaje de 9%. Es
evidente la necesidad de abordar esta situacion de manera urgente y tomar medidas para mejorar

el nivel de cumplimiento de la norma.
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RESULTADOS ENCONTRADOS DE LA ORGANIZACION

Tras la evaluacion inicial implementando la lista de comprobacion de las BPM se ha podido
identificar que se da un cumplimiento del 40% de la resolucion, ademas se puede diferenciar que
el mayor cumplimiento se da en la “Situacion y condicion de las instalaciones” como lo podemos
observar en la Tabla 8, no obstante, la misma da un no cumplimiento de 64% que se puede

visualizar en Tabla 16, asimismo se puede observar en la Tabla 24 de resultados.

Tabla 24

Resultado del Check list

. NO

DESCRIPCION CUMPLE CUMPLE N/A
1. SITUACION Y CONDICIONES DE LAS 76 42 14
INSTALACIONES.
2. EQUIPO, UTENSILIOS Y OTROS. 16 11 5
3. PERSONAL. 6 31 0
4. MATERIA PRIMA E INSUMOS. 7 18 4
5. OPERACIONES DE PRODUCCION. 10 20 1
6. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO. 5 14 0
7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, 7 14 5

TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION.
8. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD. 4 43 0
Nota: El nivel de cumplimiento obtenido es de 131, mientras que el incumplimiento alcanzo6 un

total de 193. Asimismo, se identificaron 26 preguntas que no son aplicables al proceso productivo

de la institucién. Estas cifras se suman a un total de 350 preguntas evaluadas en el proceso.
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Figura 5

Comparativa de cumplimiento
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Nota: Resumen grafico de la clasificacion elaborado por el autor.

Andlisis de la situacion actual

Después de completar minuciosamente el proceso de revisién basado en la resolucién
pertinente, se han identificado varios aspectos de gran relevancia que merecen ser detallados y

analizados en profundidad:

En primer lugar, es destacable el alto grado de cumplimiento observado en la clasificacion
inicial denominada "Situacion y condiciones de las instalaciones"”. Esta categoria ha obtenido un
porcentaje de cumplimiento del 64% como lo podemos apreciar en la Tabla 25, lo cual indica un
nivel satisfactorio en general. Sin embargo, es importante sefialar que, dentro de esta clasificacion,
el articulo 6.4 ha revelado el menor nivel de cumplimiento. Este hallazgo se debe a la ausencia de

elementos esenciales como escaleras, elevadores y estructuras complementarias en las
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instalaciones evaluadas. Esta situacion requiere una atencion especial y se recomienda realizar
investigaciones adicionales para abordar de manera adecuada estas disposiciones y garantizar

condiciones seguras y funcionales en las instalaciones.

En segundo lugar, es fundamental abordar el analisis de la clasificacion numero 8, titulada
"Aseguramiento y control de la calidad”. Este apartado se ha destacado por presentar el nivel mas
bajo de cumplimiento en comparacion con la resolucion establecida. Especificamente, los articulos
60 al 67 han mostrado un indice de cumplimiento extremadamente bajo, alcanzando apenas el 9%.
Esta falta de cumplimiento en materia de aseguramiento y control de la calidad de los alimentos
representa un riesgo significativo para la inocuidad y seguridad alimentaria. Por lo tanto, se
requiere tomar medidas inmediatas y efectivas para abordar y solucionar esta situacion,
implementando politicas y procedimientos adecuados que aseguren la calidad de los productos y

salvaguarden la salud de los consumidores.

En la Tabla 25 se muestran los porcentajes de cumplimiento de la normativa, puestos en un
orden ascendente, lo que nos permite visualizar la progresion desde los valores méas bajos hasta los
mas altos. Esta estructura tabular facilita la identificacion y comparacion de los niveles de
cumplimiento en relacion con los requisitos establecidos, permitiendo un analisis mas detallado y

una mejor comprensién de la situacion.

Tabla 25

Orden de cumplimiento

. NO
DESCRIPCION CUMPLE CUMPLE N/A | CUMPLIMIENTO
8. Aseguramiento y control de calidad. 5 42 0 11%
3. Personal. 8 29 0 22%
6. Envasado, etiquetado y empacado. 5 14 0 26%
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5. Operaciones de produccion. 8 20 3 29%
7. Almacenamiento, distribucion,
L 7 12 4

transporte y comercializacion. 37%
4. Materia prima e insumos. 12 15 2 44%
2. Equipo, utensilios y otros. 12 12 8 50%
1. Situacién y condiciones de las

instalaciones. & >1 10 58%

MODELO OPERATIVO

Ciclo Deming PHVA

También conocido como PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar), es una metodologia
que guia el desarrollo de la calidad en una secuencia l6gica compuesta por cuatro fases repetitivas,

con el objetivo de lograr una mejora continua. Estas fases son las siguientes:

e Planificar: implica la anticipacion y planificacion del cambio, asi como el andlisis y
prondstico de los resultados esperados.

e Hacer: en esta fase se pone en practica el plan establecido, ejecutando las acciones
necesarias para alcanzar los objetivos planteados.

e Verificar: consiste en la comprobacidn y examinacion de los resultados obtenidos.

e Actuar: Etapa donde se toman las acciones correctivas encontradas en la fase de

verificacion.
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Figura 6

Ciclo PHVA

Tabla 26

PLANIFICAR |

ACTUAR

VERIFICAR

Modelo operativo PHVA

!En es_ta_l etapa se establt_acen los objetl\{os, € | Auditoria de diagnostico inicial.
identifican las estrategias y se determinan
PLANEAR ) — —
los recursos necesarios para llevar a cabo el | Requisito para el cumplimiento de la
plan. resolucion arcsa-de-2022-016-akrg
Manual de inocuidad alimentaria.
L bo I elaboracién del I Procedimientos.
evar a cabo la elaboracion del manual y -
HACER realizar la documentacion pertinente. Registros.
Fichas técnicas del producto.
Instructivo de mantenimiento.
Rea_lll_zar una evaluacion exhaustlva_ para Auditoria de verificacion.
verificar si se han alcanzado los objetivos
VERIFICAR establecidos y si se han seguido los
Y SISEN: g Evaluar el cumplimiento de los objetivos.
procesos y procedimientos correctamente.
_ _ _ Realizar ajustes en los procesos o
Implementar medidas correctivas y realizar | procedimientos.
ACTUAR ajustes con el fin de mejorar o estandarizar :
el proceso. Establecer medidas de control y
seguimiento.
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Contextualizacion

Las contextualizaciones del ciclo PHVA son una forma de evaluar y mejorar

constantemente los procesos de una organizacion, proporcionado una estructura para identificar

areas de mejora, implementar cambios y mantener un ciclo de mejora continua.

Auditoria de diagnostico: Evaluacion inicial del sistema de gestion alimentario para
identificar fortalezas, debilidades y areas de mejora. Permite obtener una vision clara de la
situacion actual y los aspectos a mejorar.

Elaborar un manual de inocuidad alimentaria: Documento que contiene los
procedimientos, instrucciones y lineamientos necesarios para garantizar la inocuidad de los
alimentos. Proporciona pautas detalladas sobre como llevar a cabo las operaciones y
actividades relacionadas con la produccion y manipulacion de los alimentos, (Sebastian,
2019).

Procedimientos: Son instrucciones detalladas y secuenciales que describen de manera
precisa como llevar a cabo actividades especificas relacionadas con la inocuidad
alimentaria, como la ejecucion de protocolos de limpieza y desinfeccion, el control de
plagas, la gestion de alérgenos, entre otros aspectos esenciales.

Registros: Son documentos, tanto en formato fisico como electrénico, que contienen
informacion detallada acerca de las actividades y los resultados relacionados con la
inocuidad alimentaria. Algunos ejemplos de los registros son: temperatura, limpieza,
capacitacion, entre otros, los cuales proporcionan evidencia tangible del cumplimiento de
las practicas y los protocolos establecidos.

Fichas técnicas del producto: Son documentos que proporcionan informacion exhaustiva
acerca de los ingredientes utilizados, la composicion nutricional, las condiciones de

almacenamiento y manipulacion, asi como las instrucciones detalladas de preparacion para

40



un producto alimentario especifico. Estas fichas técnicas brindan directrices claras y
precisas para garantizar la correcta manipulacion y uso seguro de los alimentos.
Instructivo de mantenimiento: Es un documento que describe de manera detallada los
procedimientos y las pautas a seguir para llevar a cabo el mantenimiento y la limpieza de
equipos, maquinarias e instalaciones relacionadas con la produccion de alimentos. El
objetivo es asegurar la higiene y prevenir la contaminacion cruzada, siguiendo protocolos
especificos para el cuidado y la conservacion de los equipos utilizados en el proceso
alimentario.

Auditoria de verificacion: Consiste en una evaluacién regular y sistemética del
cumplimiento de los requisitos establecidos en el manual de inocuidad alimentaria y en
otras normativas y regulaciones aplicables. Esta auditoria se realiza con el fin de garantizar
que los procedimientos se estén llevando a cabo correctamente y se estén logrando los
objetivos establecidos en términos de inocuidad alimentaria.

Evaluar el cumplimiento de los objetivos: Implica realizar un analisis exhaustivo para
determinar si se estan alcanzando los objetivos establecidos en el manual de inocuidad
alimentaria, tales como la reduccion de riesgos, la mejora continua y el cumplimiento de
los requisitos legales y reglamentarios establecidos en la industria alimentaria.

Realizar ajustes en los procesos o procedimientos: Consiste en llevar a cabo
modificaciones o0 mejoras en los procesos y procedimientos relacionados con la inocuidad
alimentaria, basandose en los resultados obtenidos de las auditorias, evaluaciones y
revisiones de datos. El objetivo es optimizar continuamente las préacticas y los protocolos

para asegurar la maxima seguridad y calidad de los alimentos.
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Establecer medidas de control y seguimiento: Consiste en implementar acciones y
controles especificos en cuanto a garantias, eficiencia y seguridad. También incluye
establecimiento, mecanismos de seguimiento y monitoreo para evaluar de forma continua
el desempefio y la eficacia del sistema de inocuidad alimentaria, asegurando asi el

cumplimiento de los estandares establecidos.
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CAPITULO 111

DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Auditoria de diagnostico

Los resultados obtenidos a través de la revision de la resolucion revelan tanto puntos
destacados como areas de mejora en relacion con el cumplimiento de los requisitos establecidos.
Es fundamental atender de manera rigurosa los aspectos identificados, promoviendo la adopcién
de medidas correctivas y preventivas necesarias para garantizar la eficacia y seguridad en las
instalaciones y el aseguramiento de la calidad de los alimentos, velando siempre por el bienestar

de los consumidores y cumpliendo con las normativas vigentes en la materia.

Figura7

Cumplimiento de la resolucién.

CUMPLIMIENTO

1. SITUACION ¥ CONDICIOMES DE

MNSTALACIOMES

2_BEQUIPO, UTENSILIOS ¥ OTROS

COMERCIALIZACION

ENVASADO, ETIQUETADO Y

EMPAQUETADOD 4. MATERIA PRIMA E INSUMOS
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ESTRUCTURA DEL MANUAL

Justificacion del formato

El disefio del manual sigue una estructura ampliamente reconocida y utilizada en la gestion
de calidad y en la elaboracion de manuales de procedimientos. Esta estructura ha sido desarrollada
y refinada a lo largo del tiempo, convirtiendose en un estandar en diversas organizaciones e

industrias.

El formato del manual brinda una organizaciéon clara y ordenada para presentar la
informacion. Cada seccidn tiene un proposito especifico y se encuentra ubicada estratégicamente

dentro del manual, facilitando la navegacion y comprensién por parte de los usuarios.

El enfoque principal del formato se centra en describir los procedimientos y actividades
necesarias para llevar a cabo tareas o procesos especificos. Esto contribuye a garantizar la
consistencia en la ejecucion de las actividades, asi como a fomentar la mejora continua de los

procesos.

Aunque se proporciona una estructura general, el formato es flexible y puede adaptarse a
las necesidades y requisitos particulares de cada organizacion. Puede ser modificado y ampliado
segun sea necesario, para abordar procedimientos especificos y las particularidades propias de cada

sector o empresa.

Ademas, el formato tiene en cuenta las normas y regulaciones aplicables a cada sector o
industria, asegurando que los procedimientos cumplan con los requisitos legales y de calidad

pertinentes.
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GENERALIDADES

Encabezados

Se define la estructura y etiquetado de los encabezados utilizados en cada seccion o capitulo
del manual. Esto asegura una presentacion coherente y facilita la navegacion y referencia rapida

dentro del documento.

a.- Logo institucional: Representacion grafica o visual Unica que identifica de forma

distintiva a la institucién.

b.- Nombre del documento o procedimiento: Designacion claray concisa que identifica

el contenido y propdsito especifico del documento o procedimiento.

c.- Cadigo de documentacion: Identificador alfanumérico asignado a cada documento o

procedimiento para facilitar su identificacion y gestion dentro del sistema documental.

d.- Ubicacion de la organizacion: Indicacion del pais y ciudad donde se encuentra

localizada la organizacion.

e.- Numero de registro: Identificacion numeérica asignada a la organizacion o al

documento dentro de un sistema de registro establecido.

f.- Revisiones del documento: NUmero o identificador asignado a cada revision del

documento, sefialando los cambios o actualizaciones realizadas en cada version.
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g.- Fecha de entrada en vigor: Fecha a partir de la cual el documento o procedimiento se

aplica y se considera vigente estableciendo su periodo de validez.

Pie de pagina

Se indica la informacion adicional que se debe incluir en el pie de cada pagina del manual.
Esto puede incluir la fecha de revision, la version del documento, entre otros datos relevantes. El
pie de pagina proporciona un contexto adicional y ayuda a mantener la integridad y trazabilidad

del manual.

h.- Elaborado: La persona designada para llevar a cabo la elaboracién del manual o procedimiento
es responsable de su desarrollo, teniendo en cuenta que debe incluir su nombre y firmarlo como

constancia de su autoria.

i.- Revisado: La persona encargada de revisar el manual de BPM realiza una evaluacion
exhaustiva del documento y, una vez que ha sido aprobado, coloca su nombre y firma como

evidencia de la revision realizada.

j.- Aprobado: La persona autorizada para aprobar la implementacion del manual o procedimiento

debe incluir su nombre y firma como indicativo de su aprobacion.

46




CONTENIDO DEL MANUAL

1. Portada

2. Introduccion

3. Objetivo

4. Alcance

5. Definiciones

6. Presentacion de la organizacién
7. Organigrama y responsables

8. Principios y politicas de la organizacion
9. Control de la calidad

10. Higiene y saneamiento

11. Auditoria e inspeccion

12. Procedimientos (POE)

13. Procedimientos (POES)

14. Anexos

Portada

Titulo del manual: Debe ser claro y conciso, identificando claramente que se trata de un

manual de buenas practicas de manufactura.

Nombre de la empresa u organizacion: Debe incluir el nombre completo de la empresa

0 la organizacion para la cual se ha desarrollado el manual.
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Logotipo: Se puede agregar el logotipo oficial de la empresa u organizacion para brindar

una identificacion visual y fortalecer la imagen de marca.

Informacién adicional: Puede incluir detalles adicionales relevantes como: el nombre del

departamento o divisidn responsable del manual, el nimero de la version y la fecha de emision.

Disefio y formato: La portada debe tener un disefio atractivo y profesional, utilizando
elementos gréficos, colores y tipografias coherentes con la imagen corporativa de la empresa. Es

importante que la portada refleje la importancia y seriedad del contenido del manual.

indice

Seccion que enumera y organiza de manera sistematica los temas y contenidos del manual.
Sirve como una guia para que los lectores puedan navegar y encontrar rapidamente la informacion
que estan buscando. El indice suele ubicarse al principio del manual y enumera los titulos y

subsecciones principales, junto con las paginas correspondientes en las que se encuentran.
Introduccion

La seccion inicial del manual proporciona una descripcion detallada del contenido general
del documento, el proposito fundamental y la manera en que seré utilizado y aplicado dentro de la
organizacion. Este apartado permite brindar una vision panoramica del manual y su importancia

en la implementacidn de un sistema de gestion de seguridad alimentaria efectiva.

Objetivo

El objetivo principal del manual se presenta de manera clara y concisa, llevando a cabo el
propdsito fundamental de establecer y mantener un sistema de gestion de seguridad alimentaria

que garantice la inocuidad de los alimentos. Este objetivo se centra en la prevencion de riesgos y
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la proteccion de la salud de los consumidores, y sirve como guia para todas las actividades y

procesos relacionados con la seguridad alimentaria.

Alcance

La seccion de alcance del manual describe los limites y la extension del sistema de gestion
de seguridad alimentaria. En este apartado se especifican claramente los procesos, productos y
servicios que estan incluidos dentro del ambito del sistema de gestion, asegurando que todas las

areas y actividades relevantes sean consideradas y abordadas en el manual.

Definiciones

En el apartado de definiciones se incluye una lista completa de los términos clave utilizados
en el contexto del manual. Cada término se presenta con un significado y una definicién especifica
relacionada con la seguridad alimentaria. Esta seccion es fundamental para evitar malentendidos
y promover una interpretacion uniforme de los conceptos utilizados en el documento, facilitando
asi la comunicacion efectiva entre todos los involucrados en el sistema de gestion de seguridad

alimentaria.

Presentacion de la organizacion

Esta seccidon proporciona una descripcion concisa de la organizacion, su estructura,
actividades y cualquier otra informacion relevante que ayude a comprender su contexto y relacion
con la seguridad alimentaria. Esto incluye datos sobre su tamafio, ubicacién, areas de negocio y

cualquier otra informacion pertinente.
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Organigramay responsables

se presenta una representacion grafica de la estructura organizativa de la empresa o
instalacion de produccién de alimentos. Esto incluye la jerarquia de puestos, roles y
responsabilidades de cada empleado involucrado en el proceso de produccion. Identifica quién es

responsable de qué tareas para garantizar una clara supervision y gestion.

Datos de contacto

Aqui se incluye la informacién del contacto de las personas responsables del sistema de
gestion de seguridad alimentaria, como nombres, nimeros de teléfono y direcciones de correo
electronico. Esto facilita la comunicacion y el acceso a los responsables en caso de consultas,

reportes o cualquier otra necesidad relacionada con la seguridad alimentaria.

Productos y servicios

Se enumeran y describen los productos y servicios ofrecidos por la organizacion, haciendo
especial énfasis en aquellos que estan directamente relacionados con la seguridad alimentaria. Esto
proporciona una vision clara de las actividades principales de la organizacion en relacién con la

inocuidad y calidad de los alimentos.

Principios y politicas de la organizacion

En esta seccidn se presentan los principios y politicas fundamentales de la organizacion en
relacion con la seguridad alimentaria. Estos principios y politicas establecen el marco general y
los valores que guian las acciones y decisiones de la organizacion en materia de seguridad

alimentaria.
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Politica de calidad e inocuidad de los alimentos

Aqui se describe de manera especifica la politica de la organizacion en cuanto a la calidad
e inocuidad de los alimentos. Esta politica establece los compromisos y objetivos que la

organizacion ha fijado para asegurar la seguridad alimentaria en todas sus actividades y procesos.

Compromiso de la alta direccion

Esta seccion declara el compromiso de la alta direccion de la organizacion hacia la
seguridad alimentaria. Es una declaracion formal que respalda y promueve la implementacion y el

mantenimiento efectivo del sistema de gestion de seguridad alimentaria en toda la organizacion.

Requisitos para el cumplimiento de la resolucion

Se hace referencia a los requisitos legales, reglamentarios 0 normativos que la organizacion
debe cumplir en relacién con la seguridad alimentaria. Estos requisitos son de suma importancia y
obligatoriedad, y su cumplimiento es fundamental para garantizar la seguridad de los alimentos

producidos o0 manejados por la organizacion.

Control de la calidad

Esta seccidn se enfoca en como se implementa y gestiona el control de calidad en la
produccidn de alimentos. Describe cdmo se lleva a cabo el monitoreo y la evaluacion de la calidad
de los ingredientes, productos en proceso y productos finales. También debe incluir informacion

sobre las medidas correctivas que se toman cuando se detectan problemas de calidad.

Higiene y saneamiento

La higiene y el saneamiento son esenciales en la produccion de alimentos para garantizar

la seguridad y la calidad. Esta seccion debe detallar los procedimientos y practicas de limpieza y
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desinfeccion que se deben seguir en todas las etapas del proceso, desde la manipulacion de

ingredientes hasta el envasado. También debe incluir pautas para el saneamiento de instalaciones

y equipos.

Auditoria e inspeccion

Describe como se llevan a cabo auditorias internas y/o inspecciones para evaluar el
cumplimiento de las BPM y otras regulaciones. Esto puede incluir el cronograma de auditorias,
quién las lleva a cabo y qué aspectos se evallan. Ademas, se puede mencionar como se abordan

las recomendaciones y hallazgos de auditorias anteriores.

Procedimientos (POE)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) son instrucciones escritas detalladas
que describen cdmo llevar a cabo tareas o procesos especificos de manera consistente y controlada.
Cada procedimiento debe estar disefiado para garantizar la seguridad, la calidad y la consistencia

en la produccién de alimentos. Cada POE debe ser especifico para una tarea o proceso particular.

Procedimientos (POES)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) son instrucciones
detalladas relacionadas con las actividades de limpieza y desinfeccion en el proceso de produccion
de alimentos. Estos procedimientos aseguran que todas las areas, equipos y utensilios estén limpios

y desinfectados adecuadamente para prevenir la contaminacion de los alimentos.
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ESTRUCTURA DE LOS PROCEDIMIENTOS

La estructura que se mencionara es altamente beneficiosa para el desarrollo de procesos
debido a su capacidad para organizar la informacidn de manera légica y secuencial. Cada elemento
dentro de la estructura desemperfia un papel fundamental al cumplir una funcion especifica, lo que
a su vez contribuye a mejorar la comprension y ejecucion eficiente del proceso en su totalidad. Al
seguir esta estructura, se establece un flujo claro y coherente de informacion, lo que facilita la

implementacion exitosa del proceso y garantiza una gestion eficaz.

Objetivo

Declaracion clara y concisa que establece el propdsito principal del manual de sistema de
gestion de seguridad alimentaria. Debe enfocarse en garantizar la inocuidad y calidad de los

alimentos, asi como cumplir con los requisitos legales y reglamentarios.

Alcance

Describe los limites y la extensién del sistema de gestion de seguridad alimentaria
establecidos en el manual. Debe especificar los procesos, actividades, productos y servicios

cubiertos por el sistema, teniendo en cuenta todas las etapas de la cadena alimentaria.

Responsables

Enumera los roles y responsabilidades de las personas o departamentos involucrados en la
implementaciéon y mantenimiento del sistema de gestion de seguridad alimentaria. Debe incluir
funciones como el responsable de calidad, inocuidad alimentaria, el personal de produccién, entre

otros.
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Desarrollo

Describe los pasos y actividades necesarias para la implementacion y mantenimiento del
sistema de gestion de seguridad alimentaria. Puede incluir la identificacién de peligros, la
evaluacion de riesgos, la definicion de medidas de control, la capacitacion del personal, la

realizacion de auditorias internas, entre otros aspectos clave.

Procedimiento de inspecciones

Detalla el proceso y los criterios utilizados para llevar a cabo inspecciones y controles
periddicos en las instalaciones y procesos relacionados con la seguridad alimentaria. Incluye
aspectos como la frecuencia de las inspecciones, los métodos de muestreo, los parametros a evaluar

y las acciones correctivas a tomar.

Consideraciones

Incluye aspectos adicionales relevantes para el sistema de gestion de seguridad alimentaria,
como las consideraciones legales, los requisitos de etiquetado, las buenas practicas de higiene, las
deferencias ambientales, entre otros. Deben ser especificas y adaptadas a las necesidades y

caracteristicas de la organizacion.

Registros y documentacion

Establece los requisitos relacionados con la documentacion y los registros necesarios para
el sistema de gestion de seguridad alimentaria. Esto incluye la identificacion, control,
almacenamiento y acceso a los registros, asi como la gestion de la documentacion relacionada, los
procedimientos, formularios y politicas. Se debe especificar como se deben completar, revisar,

aprobar y mantener estos registros y documentos de manera adecuada.
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1. INTRODUCCION

Las organizaciones que brindan servicios alimentarios a personas necesitadas a través de
programas de asistencia alimentaria como los centros de acopio, colaboran con organizaciones

asociadas, para llegar a aquellos que requieren ayuda.

Actualmente, una parte del Centro Una Familia de Familias, se dedica a la distribucion de
alimentos preparados en funcion de los comensales comunes, generalmente cuenta con un total de
175 personas, 40 colaboradores, 80 personas externas de cooperacion y 55 infantes. En la mafiana
se proporciona un desayuno saludable a un total de 55 usuarios, en funcién de su talla'y peso y, en

el almuerzo, se proporciona alimentacion a un total de 120 comensales.
2. OBJETIVOS

El objetivo de este Manual de Buenas Practicas de manufactura del comedor “Centro una
Familia de Familias”, es establecer y promover procedimientos y lineamientos especificos para

garantizar la seguridad alimentaria y la calidad de los alimentos servidos.
3. ALCANCE

El manual de Buenas Practicas de Manufacturas esta constituido por todas las etapas del
proceso de produccion, desde la recepcion de materia prima, hasta la entrega de los alimentos

preparados.

Definiendo las practicas de higiene y manipulacion adecuadas, asi como las medidas de
control y seguimiento necesarias para prevenir la contaminacion, garantizando el cumplimiento de

los requisitos legales RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

56



Ademas, el manual promueve la capacitacion y concienciacion del personal involucrado,
fomentando una cultura de buenas préacticas en toda la organizacion. A través de programas de
formacion y entrenamiento, se busca brindar las herramientas necesarias para que cada miembro
del equipo adquiera los conocimientos y habilidades requeridos para realizar sus tareas de manera

seguray eficiente.
4. DEFINICIONES

Para el desarrollo del presente manual se empleardn las definiciones de la normativa

vigente en el Ecuador “RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG”

Acta de inspeccion. - Documento donde se recopilan los datos de la inspeccion que se lleva a cabo

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022)

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 (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Aditivos alimentarios.- Cualquier sustancia que por si misma no se consume normalmente como
alimento, ni tampoco se usa como ingrediente basico en alimentos, tenga o no valor nutritivo, y
cuya adicion intencionada al alimento con fines tecnolégicos (incluidos los organolépticos) en sus
fases de fabricacion, elaboracion, preparacién, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o
almacenamiento, resulte o pueda preverse razonablemente que resulte (directa o indirectamente)
por si o sus subproductos, en un componente del alimento o un elemento que afecte a sus

caracteristicas. Esta definicién no incluye “contaminantes” o sustancias afiadidas al alimento para
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mantener o mejorar las cualidades nutricionales (Agencia Nacional de Regulacion Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Agencias de regulacion de alta vigilancia sanitaria para alimentos procesados. - Agencias
responsables de la regulacion estricta de alimentos procesados, entre ellas se encuentran la
Autoridad Europea de Seguridad Alimentaria (EFSA), la Agencia de Administracion de Drogas y
Alimentos de los Estados Unidos (FDA) y demas autoridades internacionales sanitarias oficiales

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Agua para consumo humano. - Es aquella que se utiliza para beber, preparar y cocinar alimentos
u otros usos domésticos, independiente del origen y suministro, con caracteristicas fisicas,
quimicas y microbioldgicas que garanticen su inocuidad y aceptabilidad para el consumo humano.
El agua para consumo inocua se conoce también como “agua potable” (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Alimento inocuo. - Alimento libre de contaminacion cuya ingestion no producird enfermedad,
habida cuenta que la manera y cantidad de ingestion sea la adecuada. 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 o las necesarias para la separacion de sus partes no

comestibles (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Alimento perecible. - Aquel que esta expuesto a rapida descomposicidn, deterioro o proliferacion

de microorganismos, con o sin produccion de toxinas o metabolitos, cuando no se mantiene en
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condiciones especiales de conservacion en sus periodos de almacenamiento (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Alimento preparado. - Cualquier tipo de alimento o bebida, que para ser consumido requiere
algun tipo de elaboracion culinaria, resultado de la preparacion en crudo, cocido o precocido, de
uno o varios productos alimenticios de origen animal o vegetal, con o sin la adicion de otras
sustancias autorizadas que cuenten o no con empaque o envase definido (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Alimento procesado. - Es toda materia alimenticia que para el consumo humano ha sido sometida
a operaciones tecnoldgicas necesarias para su transformacién, 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 alcohodlicas y no alcohdlicas, aguas de mesa,
condimentos, especias y aditivos alimentarios (Agencia Nacional de Regulacion Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Alimento procesado al granel. - Es aquel alimento procesado que se comercializa en grandes
cantidades, y puede ser vendido en la misma presentacién o fraccionado para su venta (Agencia

Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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.

Analisis proximal. - Permite determinar humedad, cenizas, proteina, nitrégeno total, fibra cruda,
extracto etéreo o grasa, elementos libres de nitrdgeno (ELN) (Agencia Nacional de Regulacion

Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).
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Area. - Espacio fisico con caracteristicas especificas de acuerdo a la etapa del proceso al cual 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 contaminacién a niveles inaceptables

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Autoridad competente. - Autoridad gubernamental u organismo oficial autorizado por el
gobierno que es responsable del establecimiento de los requisitos reglamentarios de inocuidad de
los alimentos o de la organizacion de los controles oficiales, entre otros, la aplicacion de su

cumplimiento (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Autoridad Sanitaria Nacional. - Es el Ministerio de Salud Pdblica (MSP), entidad a la que
corresponde el ejercicio de las funciones de rectoria en salud a nivel nacional (Agencia Nacional

de Regulacién Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Buenas Practicas de Manufactura (BPM). - Conjunto de condiciones sanitarias, medidas
preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,
maquila, envasado, almacenamiento, distribucién y transporte de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se encuentren en condiciones adecuadas
para su consumo y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros para su calidad e inocuidad

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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

identificar el lote (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).
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Cddigo Productor Organico Agropecuario (POA). - Codigo emitido por la Agencia de
Regulacion y Control Fito y Zoosanitario (AGROCALIDAD), y que debe ser utilizado de manera
obligatoria en la etiqueta de los alimentos organicos (Agencia Nacional de Regulacién Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Contaminacién. - Introduccion o presencia de un agente en un alimento, que es capaz de causar
enfermedad en una persona. Introduccién o aparicion de una sustancia contaminante en un
alimento o entorno alimenticio (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria,

2022).

Contaminacién cruzada. - Es la introduccion involuntaria de agentes fisicos, bioldgicos y/o
quimicos por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos contaminados, circulacion de
personal, entre otros factores que puedan comprometer la higiene e inocuidad del alimento

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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 (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Contaminante alimentario. - Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente al alimento, que
esta presente en dicho alimento como resultado de la produccién (incluidas las operaciones
realizadas en agricultura, zootecnia y medicina veterinaria), fabricacion, elaboracion, preparacion,
tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o almacenamiento de dicho alimento o como
resultado de contaminacion ambiental. Este término no abarca fragmentos de insectos, pelo de
roedores y otras materias extrafias (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

61



Desinfeccion — Descontaminacion. - Es el tratamiento fisico o quimico aplicado a instrumentos
y superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar o reducir el nimero de
microorganismos indeseables a niveles aceptables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente
la calidad e inocuidad del alimento (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

Enfermedad Transmitida por los Alimentos (ETA). - Se refiere a cualquier enfermedad causada
por la ingestion de alimentos contaminados por microorganismos o sustancias quimicas. La
contaminacion de los alimentos puede producirse en cualquier etapa del proceso que va de la
produccion al consumo de alimentos y puede deberse a la contaminacion ambiental, ya sea del

agua, la tierra o el aire (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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

transporte de alimentos (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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 (Agencia Nacional de Regulacién Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

Fecha de fabricacion o elaboracion. - Es la fecha en la que el producto ha sido procesado para
transformarlo en producto terminado (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

HACCP. - Siglas en inglés del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

(APPCC), proceso sistémico preventivo que identifica, evalla y controla los peligros, que son
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significativos para la inocuidad del alimento (Agencia Nacional de Regulacién Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Hallazgo critico. - Corresponde a un incumplimiento total o parcial de la presente Normativa
Técnica Sanitaria 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 (Agencia Nacional de Regulacion,

Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA, 2017).

Hallazgo mayor. - Incumplimiento total o parcial de la presente Normativa Técnica Sanitaria,
norma técnica especifica o de los controles establecidos, con base a evidencia objetiva que genere
dudas sobre la inocuidad o seguridad alimentaria del producto (Agencia Nacional de Regulacion

Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Hallazgo menor. - Desviacién de alguno de los requisitos de la presente Normativa Técnica
Sanitaria, norma técnica especifica o de los controles o requisitos establecidos en el sistema de
calidad que no afecta de manera inminente la inocuidad del alimento (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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 (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Manipulador de alimentos. - Toda persona que manipula directamente 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 como
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servilletas, manteles, pafios de limpieza (Agencia Nacional de Regulaciéon Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

Magquila. - Método de produccién segun el cual el contratante paga al fabricante maquilador una
cantidad de dinero para que procese alimentos (Agencia Nacional de Regulacién Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

NTE. - Norma Técnica Ecuatoriana.

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 (Agencia

Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Plagas. - Es toda especie, variedad o biotipo vegetal, animal o agente patdgeno dafiino para las
plantas y productos, materiales o entornos vegetales: comprenden los vectores de parasitos o
patdgenos de las enfermedades de seres humanos y animales, asi como los animales que causan
perjuicio a la salud pablica (Agencia Nacional de Regulacién Control y Vigilancia Sanitaria,

2022).

Plazo. - Tiempo fijado para el cumplimiento de una accién. Los plazos se fijaran en meses o0 en
afios y rigen a partir del dia habil siguiente a la fecha en que tenga lugar la notificacion del acto
administrativo. Se incluyen para el célculo de plazos los sabados, domingos y los declarados

feriados (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

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

(Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).
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Proceso. - Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos intermedios
para obtener el producto terminado (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia

Sanitaria, 2022).

Punto Critico de Control (PCC). - 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 (Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

Sanitizacion. - Es el proceso por el cual se realiza una reduccion sustancial del contenido
microbiano, hasta un nivel de seguridad, sin que se llegue a la desaparicion completa de
microorganismos patogenos, sin producir algin tipo de infeccién (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

SAE. - Servicio de Acreditacion Ecuatoriano (Agencia Nacional de Regulacion Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Tiempo de vida util. - Se refiere al periodo en el que un alimento puede mantenerse en condiciones
Optimas para su consumo, sin que pierda su calidad y seguridad; el cual esta establecido segun el
andlisis de estabilidad realizado por el fabricante (Agencia Nacional de Regulacion Control y

Vigilancia Sanitaria, 2022).

Titular de la notificacion sanitaria. - Persona natural o juridica a cuyo nombre es emitida la
notificacion sanitaria y es el responsable de la calidad, seguridad e inocuidad del producto en el
pais. El titular de la notificacion sanitaria es el solicitante de esta (Agencia Nacional de Regulacion

Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).
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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 (Agencia Nacional de

Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria, 2022).

5. PRESENTACION DE LA ORGANIZACION

5.1 Historia de la organizacion

En 1964, el Centro una Familia de Familias, conocido en aquel entonces como el Centro
del Muchacho Trabajador (CMT) empez0 su labor en un amplio espacio ubicado cerca de la cupula
de la iglesia de la Compafiia de Jesus, bajo la direccién del Padre John James Halligan. En ese
entonces, el CMT convocd a 250 nifios que se desempefiaban como lustrabotas y trabajadores
callejeros en el centro historico de Quito. ElI primer acercamiento consistio en brindarles

alimentacion como parte de los servicios ofrecidos.

En 1974, se inaugurd el primer espacios propio del CMT. Esta nueva sede comprendia un
centro infantil y programas de capacitacion para jovenes y adultos en diversas ramas técnicas.
Ademas, se implementd el suministro de tres comidas diarias como parte de los servicios

proporcionados.

En 1981, se inaugurdé el CMT N° 2 en Cotocollao, al norte de Quito, ampliando su alcance

para beneficiar a 450 familias y colaboradores.

En 1984, la organizacién destacaba por la calidad y nivel de perfeccionamiento en labores

técnicas. Este logro se tradujo en grandes logos y garantias del titulaciones artesanales por parte

66



de la junta del artesano, otorgando mayor valor y prestigio a los programas de formacion técnica

ofrecidos por el CMT.

En 1994, se implementaron servicios de salud mediante la creacion de laboratorios clinicos
y el inicio de cursos para formar a promotores. Ademas, se oferto educacion en contabilidad con
convenio de la escuela a de negocios que a su vez permitié la apertura de créditos por

emprendimientos.

En 1997, en este preciso afio la organizacion fue congratulada como el mejor formador de
artesanos a nivel de nacional, esta condecoracion la realizo la junta del artesano, en reconocimiento

a su destacada labor.

En 2006, se contrata ayuda externo de artesanos para realizar el seguimiento de los logros

obtenidos por los egresados del CMT a lo largo de sus 42 afios de existencia.

En 2007, después de un analisis minucioso se obtuvieron que el 75% de los jovenes
egresados habian superado la situacion de pobreza. Ademas, se recomendd la elaboracién de un
procesos de las metodologias empleadas para dicho proyecto, con el objetivo de socializar un

modelo de atencién que pudiera ser replicado en otros contextos.

En 2008, la organizacion comenz6 hacer parte del movimiento latinoamericano de nifios y
nifias trabajadores (NATS), ademas, fue participe de congresos nacionales e internacionales. En
mayo, el Padre John James Halligan recibi6 el titulo de Doctor Honoris Causa en el grado de

Doctor en Leyes de la Universidad de Fairfield, en reconocimiento a su destacada labor.
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En 2012, el 18 de mayo, la Universidad de Marquette en Wisconsin, Estados Unidos,
otorg6 a la Madre Miguel Conway el doctorado honoris causa en Letras y Humanidades, en

reconocimiento a sus 45 afos de dedicacion a labores sociales.

En 2013, la organizacion fue participe de una feria muy conocida “ MADI 2013”, la
organizadora de este gran evento fue la CARPEIPI, en esta feria el &rea de produccion presento

articulos novedosos y de gran calidad lo que permitié la apertura de nuevas ferias.

En el afio 2016, se llevé a cabo un cambio en la direccion del CMT por instruccion de los

jesuitas, con el objetivo de actualizar algunos procesos y procedimientos internos.

En el afio 2017, se procedio al cierre de la sede de la Marin debido al cambio en la direccion,
lo que provoco una drastica disminucion en las donaciones y, como consecuencia, la clausura de

dicha sede.

En el afio 2020, el CMT enfrentd los desafios derivados de la pandemia de COVID-19, lo
cual dificulté ain mas la recepcién de donaciones por parte de donantes extranjeros. Ante esta
situacion, se tomaron medidas para diversificar las fuentes de ingresos y establecer alianzas
estratégicas que permitieran mantenerse a flote. En vista de que muchas familias dependian de
trabajos informales en las calles, se tomd la iniciativa de abrir bodegas y distribuir Kits de alimentos

para ayudar a estas familias a subsistir.

En 2021, se continué con la entrega de kits a las familias beneficiarias y a otras
organizaciones que requerian apoyo debido a la imposibilidad de trabajar durante la pandemia. En
algunos casos, se establecieron donaciones en forma de trueque, donde las comunidades donaban

verduras y frutas para colaborar con el CEFF.
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En el afio 2022, el proyecto "Supra Recicla” cobro relevancia y se comenzaron a recuperar
donantes que se habian perdido durante la pandemia. Las alianzas estratégicas permitieron acceder

a préstamos para asegurar la alimentacion, y se lamentd el fallecimiento del fundador del CEFF.

En 2023, debido al deterioro de la salud del director del CEFF, se produjo un cambio en la
direccion. Se suspendié temporalmente la entrega de kits y se priorizé la implementacion de

proyectos de alimentacion dirigidos a nifios, colaboradores y personal externo de cooperacion.

6. DATOS DE CONTACTO

Organizacion Beneficiaria: Centro una Familia de Familias

RUC: 1790237044001

Representante legal: Director General

Responsable de area: Coordinador de Servicios Generales

Ubicacién: José Nogales N69 -172 y Piedras Negras

Teléfono: (02) 493-459 - (02) 493-460

7. PRODUCTOS Y SERVICIOS

El servicio de alimentacion del Centro una Familia de Familias, consiste en brindar apoyo
alimentario a personas en situacion de vulnerabilidad, garantizando que tengan acceso a comidas

nutritivas y adecuadas para cubrir sus necesidades basicas.

Este servicio incluye:
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Desayuno: Busca garantizar que los infantes comiencen el dia con una comida equilibrada que les

brinde la energia y los nutrientes necesarios para afrontar sus actividades diarias.

Catering: Consiste en proporcionar alimentacion para infantes del centro de desarrollo integral

Mies. Esto se lleva a cabo por los convenios preestablecidos con dicha organizacion.

Almuerzo: Consiste en proporcionar comidas nutritivas y equilibradas durante el horario del
almuerzo para los beneficiarios, colaboradores y personal externo de cooperacion. Este servicio
tiene como objetivo principal asegurar que las personas involucradas en las actividades de la

fundacion tengan acceso a una alimentacion adecuada y saludable durante su jornada.

CLIENTES

Los clientes son las personas que utilizan los servicios de alimentacion proporcionados por
la organizacion. Estos pueden incluir beneficiarios, como personas en situacion de vulnerabilidad,
infantes, entre otros. También pueden ser colaboradores de la organizacion o de otras
organizaciones que colaboran con la misién. Los clientes son aquellos que acuden al comedor para
recibir alimentos y disfrutar de las comidas ofrecidas. Es importante para el comedor de la
organizacion satisfacer las necesidades alimentarias, ofreciendo opciones nutritivas, equilibradas
y de calidad. Ademas, se busca brindar un ambiente acogedor y respetuoso, donde los clientes se

sientan coémodos y bien atendidos.

PROVEEDORES

Dentro del ambito de la organizacion, se establecen relaciones con diferentes proveedores

gue suministran diversos tipos de alimentos. Estos proveedores desempefian un papel fundamental
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en el abastecimiento de productos necesarios para el funcionamiento del comedor. A continuacion,

se mencionan algunos de los proveedores clave y los tipos de alimentos que suministran:

Verduras: Magaly Mendoza y Galo Collahuazo son proveedores encargados de

suministrar una amplia variedad de verduras frescas y de calidad al comedor.

Carnicos: Carnes Coronel, Macafri y La Delicia son proveedores que se encargan de
abastecer productos carnicos, como carnes de diferentes tipos y cortes, asegurando la calidad y

frescura de los mismos.

Frutas: Los proveedores Magaly Mendoza y Mega Santa Maria proveen frutas frescas y

variadas para complementar la oferta de alimentos del comedor.

Viveres: Mega Santa Maria y David Orddfiez son proveedores que suministran una
variedad de viveres, incluyendo productos basicos como granos, arroz, azlcar, aceite, entre otros,

necesarios para la preparacion de los alimentos.

La colaboracion con estos proveedores es esencial para garantizar un suministro constante
de alimentos frescos y de calidad, que cumplan con los estandares requeridos para el servicio del
comedor. Estas relaciones comerciales contribuyen al funcionamiento efectivo del comedor y a la
satisfaccion de los beneficiarios, quienes pueden disfrutar de una alimentacion balanceada y

nutritiva gracias a los productos proporcionados por estos proveedores.

DONANTES

El comedor de la fundaciéon, al ser una entidad sin animo de lucro, se beneficia de la
colaboracion de diversas organizaciones y empresas que realizan donaciones de productos

alimentarios. Entre las entidades que contribuyen se encuentran:
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e Almacenes Tia: Realiza donaciones de viveres y otros productos alimentarios.

e Banco de Alimentos: Dona una variedad de alimentos, incluyendo viveres y frutas frescas.
e Corporacion Moderna: Realiza donaciones de pan y productos de panaderia.

e Diveal: Contribuye con productos de chocolate y sus derivados.

e Macafri: Realiza donaciones de productos carnicos.

e Danec: Se encarga de donar aceites y productos derivados de los mismos.

Estas donaciones provenientes de diferentes organizaciones y empresas permiten al
comedor de la organizacién contar con una variedad de productos alimentarios para brindar un

servicio completo a sus beneficiarios.

COLABORADORES

Dentro de la organizacion, se ha registrado un total de 87 colaboradores distribuidos en
cinco areas distintas. Estas areas incluyen administracion, social, produccion, educacién y
servicios generales. Cada una de estas tiene asignada una cantidad especifica de colaboradores en

funcion de las necesidades y requerimientos operativos de la organizacion.

PRINCIPIOS Y POLITICAS DE LA ORGANIZACION

Mision

El Centro una Familia de Familias, es una Obra de la Compafiia de Jesus que, mediante programas
integrales de calidad, promueve el empoderamiento de las familias mas vulnerables de nifios, nifias
y adolescentes de Quito para la construccion de sus proyectos de vida, a traves del fortalecimiento

de sus capacidades

Vision
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Familias empoderadas desarrollan sus potencialidades para romper las fronteras de exclusion y

lideran procesos de cambio fomentando una sociedad justa y solidaria.

Valores

Amor: Nuestro servicio para las familias se basa en el amor.

Trabajo en equipo: Juntos construimos un mejor camino para las familias.

Lealtad: Fieles y comprometidos con lo que somos y hacemos.

Honestidad: Transparentes en todos nuestros actos a favor de los demas.

Solidaridad: Tenemos un espiritu de entrega hacia los demas.

Espiritualidad: Promovemos una vida espiritual transformadora.

Justicia: Creemos y luchamos por una vida mas justa para todos.

Dignidad: Respetamos la dignidad de las personas.

POLITICAS DE CALIDAD E INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

La organizacion “Centro una Familia de Familias”, se compromete a garantizar la
inocuidad de los alimentos gque ofrece, asegurando la salud y el bienestar de los beneficiarios y,

promoviendo altos estandares de calidad en todos los procesos.

Implementa y mantiene estrictas practicas de manufactura, asegurando la correcta manipulacion,
almacenamiento, preparacion y distribucion de los alimentos. Esto incluye la capacitacion y
concienciacion del personal en cuanto a higiene personal, control de temperaturas, limpieza y

desinfeccion de equipos y areas de trabajo.
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COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

El Centro, como una unidad conformada por multiples familias, asume el compromiso de
proporcionar alimentos en dptimas condiciones, asegurando de esta manera la seguridad

alimentaria y la calidad de sus productos en todas las etapas del proceso.

CONTROL DE CALIDAD

Para asegurar la calidad de los alimentos y el funcionamiento optimo del Centro Una
Familia de Familias, es necesario llevar a cabo una serie de medidas. Estas incluyen la evaluacién
y eleccion de proveedores confiables, asi como el adecuado manejo de la recepcion y
almacenamiento de alimentos. Ademas, se debe prestar especial atencion a los procedimientos de
preparacion de alimentos y garantizar que el personal mantenga altos estandares de higiene

personal.

PROCEDIMIENTOS (POE)

Los procedimientos con sus respectivos registros, que se han realizado para la mejora de la

organizacion son los siguientes:

Tabla 27

Procedimientos y registros POE elaborados

Procedimiento de control de Registro de
; . : AAC-POEPCI-001 recepcion AAC-REGDRD-001
inventario y almacenaje. .
donaciones
- . Registro de
Procedimiento de gestion de | \Ac poEPGR-001 | manejo de AAC-REGMDD-001
residuos.
desechos
Procedimientos de Registro
mantenimiento y cuidado de [ AAC-POEPMC-001 mantenimiento | AAC-REGMAF-001
instalaciones. de fachadas
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Procedimientos para el

Registro para el

muestreo microbioldgico de | AAC-POEPMM-001 analisis

ambientes y superficies.

microbiologico

AAC-REGAML-001

Procedimientos de limpieza
y desinfeccion de las

Registro de

ACC-POEPLD-001 limpiezay

instalaciones de la planta de
produccién.

desinfeccion

ACC-REGRLD-001

Procedimiento de
bioseguridad para el personal

Asepsia 'y

ACC-POEEPP-001 medidas de

y uso de equipos de
proteccion personal.

proteccion

ACC-REGAMP-001

Tabla 28

Documentos complementarios

Kardex zona de alimentos

ACC-KARDAL-001

Ficha de inspeccién

ACC-FICINS-001

PROCEDIMIENTOS (POES)

Los procedimientos que se han realizado para la mejora de la organizacion son los siguientes:

Procedimiento de
higienizacién y conservacion
de areas perimetrales.

Registro de
AAC-POESPHC-001 | limpieza de
areas externas.

AAC-REGLAE-001

Procedimiento operativo
estandarizado de contacto.

Registro de
limpiezay
AAC-POESPOE-001 | sanitizacion de
areas de
contacto.

AAC-REGLSA-001
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( ﬁ INVENTARIO Y ALMACENAJE ) EMISION:
PAGINA: 1/1
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Toveioroso ids dgett: 1964 AAC-POEPCI-001 REVISION: | VIGENCIA:

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE INVENTARIO Y ALMACENAJE.

1. OBJETIVO

Establecer las directrices y medidas necesarias para garantizar el almacenamiento seguro de los
productos alimentarios, asegurando su integridad, calidad e inocuidad durante todo el proceso de

almacenamiento.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las areas de la organizacién donde se manipulan y almacenan
productos alimentarios, incluyendo: la recepcion, identificacion, clasificacion, almacenamiento y

disposicion de estos.

3. RESPONSABLES

El responsable de produccion debe:

e Asegurar que todas las operaciones de almacenamiento se realicen de manera eficiente y
segura.
e Establecer y mantener los estandares y procedimientos adecuados para el almacenamiento

de los productos.
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Colaborar estrechamente con otros departamentos, como compras y control de calidad,
para asegurarse de que los productos se almacenen correctamente y se cumplan los
requisitos de calidad e inocuidad alimentaria.

Realizar inspecciones regulares en el &rea de almacenamiento para verificar las condiciones
de los productos, la limpieza de las instalaciones y el cumplimiento de los procedimientos

establecidos.

El responsable Operativo debe:

Planificar y coordinar las actividades de almacenamiento de acuerdo con las necesidades y
requerimientos de la organizacion.

Mantener un control preciso del inventario almacenado.

Garantizar que las condiciones de almacenamiento se mantengan adecuadas y cumplan con
los requisitos especificos de los productos.

DESARROLLO

4.1. GENERALIDADES

Las &reas de almacenamiento deben mantenerse en condiciones de limpieza 6ptimas para
evitar la exposicion a fuentes de contaminacion.

Es importante garantizar que las condiciones ambientales y de temperatura sean adecuadas
para la conservacion de los alimentos, minimizando el riesgo de deterioro y contaminacion.
Durante el almacenamiento, se aplicara el principio de PEPS (Primeras Entradas, Primeras
Salidas) o PCPS (Préximo a Caducar, Primeros en Salir) segin corresponda a la naturaleza
de los productos. Esto garantiza un manejo adecuado de la materia prima, insumos o

productos terminados.
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Los alimentos almacenados deben mantenerse separados del suelo, paredes y techo, en
superficies limpias y en buen estado para evitar la contaminacion.

No se permitira el almacenamiento de productos en los pasillos. Se debera dejar al menos
un espacio de 30 cm entre los productos y las paredes para facilitar la limpieza y prevenir
la presencia de plagas como roedores.

Los alimentos deben estar de facil acceso para el personal autorizado y garantizar la
circulacién de aire, evitando el amontonamiento de productos.

Los alimentos estardn con una metodologia de almacenaje reduciendo drasticamente la
contaminacion cruzada de empacado preferiblemente en recipientes cerrados o
herméticamente sellados, separados e identificados de acuerdo con su naturaleza.

No se permitira el uso de las areas de almacenamiento para almacenar utensilios.

Se tomaran medidas para evitar la introduccion de contaminantes a través de polvo, agua
0 grasa que puedan estar presentes en los envases de los insumos al ingresar al deposito.
Las puertas de las areas de almacenamiento deberdn mantenerse cerradas para prevenir el
ingreso de cualquier tipo de plaga.

La materia prima, insumos y productos terminados deben estar claramente identificados
mediante etiquetas legibles que indiquen el nombre y fecha de caducidad.

Las materias primas se almacenaran de manera que no representen un peligro potencial de
contaminacion cruzada con los productos elaborados.

Todas las entradas y salidas de productos deberan registrarse de forma adecuada en los

registros correspondientes.
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e Se mantendra una organizacion adecuada de los productos para facilitar su conteo rapido
y efectivo, ya sea mediante estibas directas o en estanterias, manteniendo siempre las

mismas cantidades y disposicion.

5. PROCEDIMIENTO

Recepcion de productos alimentarios:

e Verificar la recepcion de los productos alimentarios de acuerdo con las especificaciones de
compra, incluyendo la calidad, la integridad de los envases y las condiciones de transporte.

e Inspeccionar visualmente los productos para detectar posibles signos de deterioro,

contaminacion o presencia de plagas.

e Etiquetar y registrar los productos con informacidn relevante como: la fecha de recepcion,

el nimero de lote y las condiciones especiales de almacenamiento.

Identificacién y clasificacion:

e Asignar un lugar de almacenamiento adecuado a cada tipo de producto alimentario,
teniendo en cuenta las necesidades de temperatura, humedad y otros requisitos especificos.
e Utilizar sistemas de identificacion y codificacion para facilitar la localizacion, la rotacién

adecuada y la trazabilidad de los productos alimentarios.

Almacenamiento y disposicion:

e Acomodar los productos alimentarios de manera ordenada, asegurando una correcta

separacion entre diferentes categorias de productos para evitar la contaminacion cruzada.
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Utilizar estanterias, racks y otros equipos de almacenamiento adecuados, que sean faciles
de limpiar y que permitan una buena circulacion de aire.

Evitar el almacenamiento de productos no alimentarios en las areas de almacenamiento de
alimentos para prevenir la contaminacion.

CONSIDERACIONES

Cumplir con las normativas y regulaciones locales e internacionales de inocuidad
alimentaria, asi como con los requisitos de buenas précticas de almacenamiento.
Capacitar al personal de almacenamiento en aspectos relacionados con la higiene,
manipulacion adecuada de productos alimentarios y prevencion de la contaminacion.
Realizar controles de temperatura y humedad de manera regular y registrar los resultados.
Implementar medidas para prevenir la presencia de plagas, como: el uso de trampas y el

control regular por parte de profesionales especializados.
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7. REGISTRO Y DOCUMENTACION

\

Centro una

Familia de Familias
Translormando vidas desde 1954

KARDEX ZONA DE ALIMENTOS

QUITO - ECUADOR

PAGINA: 1/1

EMISION:
20/06/2026

ACC-KARDAL-001
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PRODUCTO:
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) QUITO - ECUADOR
(m) REGISTRO DE RECEPCION [ — 5N
s DONACIONES PAGINA: 1/1 20/06/2026
i AAC-REGDRD-001 REVISION: | VIGENCIA:
NOMBRE DE LA ORGANIZACION: TRANSPORTISTA:
RECIBIDO POR:
FECHA DE RECEPCION:
N° DETALLE CANTIDAD HORA |RESPONSABLE | OBSERVACIONES
UND PESO | COSTO
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16

Nota: Es crucial que todos los productos se encuentren en condiciones dptimas tanto para su
consumo posterior como para su entrega a las familias mas vulnerables. Es fundamental garantizar
que los productos donados estén en buen estado, sin dafios, y cumplan con los estandares de
calidad y seguridad necesarios.
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Centro una
Familia de Familias

Tansformando vidas desde 1964 AAC'POE PG R-001

PROCEDIMIENTO DE GESTION DE RESIDUOS

QUITO - ECUADOR

EMISION:

PAGINA: 1/1 20/06/2026

REVISION: VIGENCIA:

PROCEDIMIENTO DE GESTION DE RESIDUOS.

1. OBJETIVO

Reducir el potencial de contaminacion mediante la implementacion de un protocolo para gestionar

de manera adecuada los residuos sélidos y liquidos generados durante los procesos de produccion.

2. ALCANCE

Esta directriz es aplicable a los desechos liquidos y sélidos, tanto de naturaleza organica como

inorganica, que se generan en las diversas actividades de produccion llevadas a cabo por la

empresa.

3. RESPONSABLES

Personal Operativo

El personal encargado de las labores operativas tiene las siguientes responsabilidades:

Realizar el manejo adecuado de los desechos generados en las instalaciones.

Recolectar los desechos y colocarlos en el area designada para su almacenamiento

temporal.

Responsable de Produccion

El responsable de la produccion debe llevar a cabo las siguientes tareas:

Verificar que los recipientes de los desechos estén debidamente etiquetados y

colocados en su interior.
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e Asegurarse de que las entidades, tanto publicas como privadas, encargadas de recibir
los residuos, cumplan con sus responsabilidades. En caso contrario, debe informar al
responsable de Control de Calidad e Inocuidad.

e Recibir la documentacién de entrega y recepcion de los desechos por parte del gestor

ambiental.

Responsable de Control de Inocuidad y Calidad

El responsable de control de inocuidad y calidad tiene las siguientes funciones:

e Supervisar que el manejo de los desechos generados por el procesamiento de alimentos
se realice de manera adecuada.

e Verificar que los contenedores se mantengan limpios y en buen estado en todo
momento.

e Recopilar los documentos proporcionados por el gestor ambiental, los cuales son

entregados por el responsable de Produccion.

4. DESARROLLO

4.1 MANEJO DE DESECHOS

En cada seccion o departamento de la institucién, es necesario contar con al menos un recipiente
cerrado donde se puedan depositar los desechos. Es de vital importancia ubicar estos contenedores
lejos de las areas de produccion con el fin de prevenir posibles contaminaciones, ademas de

asegurarse de que estén claramente identificados.

Al momento de retirar los desechos de los contenedores, se debe tener precaucion para evitar

derrames y promover la préctica del reciclaje. Es fundamental que los residuos estén debidamente
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empacados de manera que se evite cualquier contacto con el entorno y el personal encargado de

su recoleccion.

4.2 IDENTIFICACION DE RECIPIENTES
Es esencial implementar en la institucion contenedores de distintos colores que permitan
diferenciar los diferentes tipos de desechos. Cada color tiene un significado especifico y

corresponde a un tipo particular de residuo:

e El contenedor verde se destina a los residuos organicos, aquellos de origen biolégico como
restos de comida o vegetales.

e El contenedor negro se utiliza para los desechos no aprovechables, como papel higiénico o
envases de plastico que no son reciclables.

e El contenedor azul esta destinado al plastico, como botellas vacias y limpias.

e El contenedor blanco se designa para el vidrio y metal, como latas o envases de vidrio.

e El contenedor gris se utiliza para el papel y cartén, como hojas de papel o cajas.

4.3 PROCEDIMIENTO DE RECOLECCION DE DESECHOS.
4.3.1 CONTENEDORES DE AREA DE PRODUCCION Y AREA DE DESINFECCION
El responsable de produccion debe:
e Encargarse de supervisar y coordinar la correcta implementacion del procedimiento.
El personal operativo asignado debe:

e Realizar la recoleccién de los desechos una vez al dia y posteriormente llevar a cabo la
desinfeccion de las areas.

4.3.2 Procedimiento
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e Retirar los desechos de los contenedores internos y colocarlos en bolsas o recipientes
adecuados, segun su categoria.

e Transportar las bolsas o recipientes de desechos hasta los contenedores externos
designados para su disposicion final.

e Realizar la desinfeccion de las areas de produccion siguiendo las instrucciones y
precauciones establecidas.

e Utilizar equipos de proteccion personal, como guantes y mascarillas, durante el manejo de
los desechos y la desinfeccion.

e Registrar la recoleccion de desechos y las actividades de desinfeccion en el registro

correspondiente.

4.3.3 Consideraciones

e Verificar la correcta clasificacion y disposicion de los residuos en los contenedores
correspondientes.

e Realizar ajustes en la clasificacion de los desechos en caso de encontrar una categorizacion
incorrecta.

e Asegurarse de que los contenedores estén debidamente forrados con bolsas de plastico y
cerrados adecuadamente.

e Verificar que los residuos solidos se encuentren ubicados en contenedores que cumplan

con las normas de higiene y seguridad establecidas.

4.4 CONTENEDORES DE INSTALACIONES SANITARIAS

Frecuencia
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Se debe requiere realizar la recoleccion de los desechos del area sanitaria dos dias a la semana y

colocarlos en los contenedores ubicados en el exterior.

Procedimiento

e Retirar los desechos de los contenedores internos y colocarlos en bolsas o recipientes
adecuados, segun su categoria.

e Transportar las bolsas o recipientes de desechos hasta los contenedores externos
designados para su disposicion final.

e Realizar la desinfeccion de las areas de produccion siguiendo las instrucciones y
precauciones establecidas.

e Utilizar equipos de proteccion personal, como: guantes y mascarillas durante el manejo de
los desechos y la desinfeccion.

e Registrar la recoleccion de desechos y las actividades de desinfeccion en el registro

correspondiente.

Consideraciones
e Los contenedores siempre deben de tener una funda y han de estar cerrados.

e El area donde se ubique el contenedor debe de estar limpio.

5. GESTOR AMBIENTAL
En una organizacion, es fundamental designar a un gestor ambiental encargado de coordinar y
garantizar el cumplimiento de las normativas ambientales aplicables al manejo de desechos. Este
gestor asume la responsabilidad de establecer los procedimientos y lineamientos necesarios para
una adecuada disposicion final de los desechos, asegurando que se lleven a cabo de acuerdo con

las regulaciones ambientales vigentes.
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El rol del gestor ambiental abarca diversas tareas y responsabilidades. En primer lugar, debe estar
al tanto de las normativas ambientales pertinentes y mantenerse actualizado sobre cualquier
cambio o actualizacion en estas regulaciones. Esto implica conocer los requisitos legales y las

mejores practicas relacionadas con el manejo de desechos y la proteccion del medio ambiente.

El gestor ambiental también se encarga de establecer los canales adecuados para la disposicion
final de los desechos. Esto implica identificar y coordinar con proveedores o entidades
especializadas en el tratamiento y disposicién adecuada de los diferentes tipos de desechos
generados por la organizacién. Ademas, debe asegurarse de que estos proveedores cumplan con

todas las normativas ambientales y posean los permisos y certificaciones.
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6. REGISTRO Y DOCUMENTACION

\

REGISTRO DE MANEJO DE

QUITO - ECUADOR

] EMISION:
o DESECHOS PAGINA: L 15010612026
e AAC-REGMDD-001 REVISION: | VIGENCIA:
NOMBRE:
FECHA DE LIMPIEZA:
LIMPIEZA DIARIA
LUGARES HORA | RESPONSABLE |OBSERVACIONES
LUN | mAR | miE [suE [viE
CLASIFICACION EN EL PROCESO
ORGANICOS
NO ORGANICOS
RECICLAJE
CLASIFICACION EN LOS CONTENEDORES
ORGANICOS
NO ORGANICOS
RECICLAJE
LIMPIEZA DIARIA
LUGARES HORA | RESPONSABLE |OBSERVACIONES
LUN | mAR | miE [suE [viE
CLASIFICACION EN EL PROCESO
ORGANICOS
NO ORGANICOS
RECICLAJE
CLASIFICACION EN LOS CONTENEDORES

ORGANICOS
NO ORGANICOS
RECICLAJE
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( \ PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y
m CUIDADO DE INSTALACIONES ) EMISION:
PAGINA: 1/1
G / 20/06/2026

Cl_enTCIi'o l;na .
Famili ili L,
Tonsomondo ¥ dose 1964 AAC-POEPMC-001 REVISION: | VIGENCIA:

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y CUIDADO DE INSTALACIONES

1. OBJETIVO

Establecer los procedimientos y lineamientos para el mantenimiento efectivo de las instalaciones
de la organizacion, con el fin de garantizar el buen funcionamiento, la seguridad y durabilidad de

las instalaciones, asi como para crear un entorno de trabajo 6ptimo.

2. ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para todas las instalaciones de la organizacién incluyendo

edificacion, estructuras, equipos y sistemas internos y externos.

3. RESPONSABILIDADES

e El Departamento de Mantenimiento sera el responsable de coordinar y ejecutar las
actividades de mantenimiento de las instalaciones.

e EI Gerente de Mantenimiento supervisard todas las tareas relacionadas con el
mantenimiento y asignara responsabilidades especificas al personal a cargo.

e Todo el personal de mantenimiento debera seguir los procedimientos establecidos y
reportar cualquier problema o necesidad de mantenimiento de manera oportuna.

4. DESARROLLO

4.1 Mantenimiento de instalaciones
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Mantenimiento Preventivo:

e Inspeccion regular de las instalaciones para identificar posibles problemas o necesidades
de mantenimiento.

e Programacion de actividades de mantenimiento preventivo, como limpieza, lubricacion,
ajustes y reemplazo de componentes desgastados.

e Registro de actividades de mantenimiento preventivo realizadas y seguimiento de su

cumplimiento.
Mantenimiento Correctivo:

e Recepcion y registro de solicitudes de mantenimiento recibidas por parte del personal o
usuarios.

e Evaluacion y priorizacion de las solicitudes en funcion de la urgencia y el impacto en las
operaciones.

e Asignacion personal de mantenimiento para resolver los problemas identificados lo antes
posible.

e Seguimiento y verificacion de la finalizacion de las tareas de mantenimiento correctivo.

4.2 Procedimiento de inspeccion de instalaciones

El procedimiento de inspeccion de instalaciones se llevaré a cabo de la siguiente manera:

5. PLANIFICACION DE LA INSPECCION
e Establecer la frecuencia de las inspecciones, considerando la naturaleza de las instalaciones

y los requisitos legales y de seguridad.
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e Designar a un responsable encargado de realizar las inspecciones y elaborar un plan de
inspeccion.

5.1 Realizacion de la Inspeccion:

Inspeccionar todas las areas y componentes de las instalaciones prestando atencién a posibles

problemas o deficiencias.

e Utilizar listas de verificacion o formularios de inspeccién para documentar los hallazgos.

e Registrar cualquier problema identificado y tomar fotografias si es necesario.

6. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

e Evaluar los hallazgos de la inspeccion y determinar las acciones necesarias para corregir
las deficiencias.

e Priorizar las acciones de mantenimiento requerido en funcion de la urgencia y el impacto

en las operaciones.

6.1 Ejecucidn de las Acciones de Mantenimiento:

e Asignar personal de mantenimiento para llevar a cabo las acciones correctivas
identificadas.
e Seguimiento y verificacion de la finalizacion de las acciones de mantenimiento.

7. REGISTRO Y DOCUMENTACION:

Mantener un registro detallado de las inspecciones realizadas incluyendo la fecha, los hallazgos y

las acciones tomadas.

Archivar las fotografias y los informes de inspeccidon para futuras referencias.
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QUITO - ECUADOR

\ REGISTRO MANTENIMIENTO {— SO
AL DE FACHADAS PAGINA: L 15010612026
R o o AAC-REGMAF-001 REVISION: | VIGENCIA:
NOMBRE:
FECHA DE LIMPIEZA:
LIMPIEZA DIARIA
LUGARES HORA | RESPONSABLE |OBSERVACIONES
LUN | mAR [ miE [JUE |viE
INSTALACIONES

PISOS
REJILLAS
BANOS
PAREDES
TECHOS
DRENAIJES
PUERTAS Y VENTANAS
ESCALERAS

POZOS DE LIMPIEZAS

EQUIPOS Y UTENSILIOS

MESAS DE TRABAIJO

BANDEJAS Y UTENSILIOS

EQUIPO DE REFRIGERACION

BALANZAS

ESTANTERIAS

PALLETS

COCHES

EQUIPOS DE EMPACADO

CONTROL DE PLAGAS

PALAS
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PROCEDIMIENTO PARA EL MUESTREO QUITO - ECUADOR

,
(ﬁ\ MICROBIOLOGICO DE AMBIENTES Y

) EMISION:
SUPERFICIES :
PAGINA: 1/1 20/06/2026
Cl_enTCIJ'o t;nd .
Famili ili ,
oo v oo 1965 AAC-POEPMM-001 REVISION: VIGENCIA:

PROCEDIMIENTO PARA EL MUESTREO MICROBIOLOGICO DE AMBIENTES Y

SUPERFICIES

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer las pautas para realizar el analisis microbioldgico
de ambientes y superficies con el fin de evaluar la calidad microbioldgica, identificar posibles

contaminantes y garantizar la inocuidad de los productos y procesos.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los ambientes y superficies dentro de la empresa que requieran

ser evaluados desde el punto de vista microbioldgico.

3. RESPONSABLES

Personal del Laboratorio Microbiol6gico: Encargado de llevar a cabo el analisis microbioldgico

de ambientes y superficies.

Personal de Operaciones: Encargado de tomar las muestras y facilitar el acceso a los diferentes

ambientes y superficies.

4. GENERALIDADES
e EI andlisis microbiolégico se realizara de acuerdo con los estdndares y métodos

establecidos en el manual de procedimientos del laboratorio.
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e Se utilizaran medios de cultivo selectivos y diferenciales adecuados para la deteccion y
cuantificacion de microorganismos especificos.

e Se seguiran las buenas préacticas de laboratorio, incluyendo el uso de equipos estériles,
técnicas asépticas y manipulacion adecuada de las muestras.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Planificacién

e Identificar las areas y superficies a analizar.
e Determinar la frecuencia de muestreo de acuerdo con los requisitos internos y regulatorios.
e Elaborar un programa de muestreo que incluya la ubicacion de las muestras y la

periodicidad de toma.

5.2 Toma de muestras:

e Utilizar hisopos estériles o kits de muestreo adecuados.
e Realizar la toma de muestras siguiendo un patrén predefinido evitando asi la
contaminacion cruzada.

e Registrar la informacion relevante como, la ubicacion y el nimero de muestra.

5.3 Transporte de muestras:

e Colocar las muestras en recipientes adecuados y debidamente etiquetadas.

e Mantener las muestras refrigeradas durante el transporte al laboratorio.

5.4 Analisis microbioldgico:
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En el laboratorio, procesar las muestras de acuerdo con los métodos establecidos y los
protocolos de analisis.

Realizar el cultivo de las muestras en medios selectivos y diferenciales segun sea necesario.
Incubar las placas 0 medios de cultivo en condiciones Optimas de temperatura y tiempo.
Realizar la lectura y conteo de colonias formadas.

Identificar y confirmar los microorganismos presentes utilizando pruebas bioquimicas o
moleculares.

REGISTRO E INFORME DE LOS RESULTADOS:

Registrar los resultados obtenidos  incluyendo la identificacion de los microorganismos
y los recuentos de colonias.

Comparar los resultados con los criterios establecidos en los estandares internos o
regulaciones aplicables.

Generar un informe que contenga los resultados, las observaciones y las recomendaciones

necesarias.

96



\

Centro una

Familia de Familias
Tonslomando vidas desde 1964

REGISTRO PARA EL ANALISIS
MICROBIOLOGICO

QUITO - ECUADOR

PAGINA: 1/1

EMISION:
20/06/2026

AAC-REGAML-001

REVISION:

VIGENCIA:

NOMBRE:
FECHA DE LIMPIEZA:

ZONA DE MUESTREO

FRECUENCIA

DiA | sem [ mes [ TRi [ sEm UBICACION

METODO DE
MUESTRA

OBSERVACIONES

ZONA DE MUESTREO

AREA DE RECEPCION

AREA DE PRODUCCION

ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS

SALA DE ENVASADO

COMEDOR DEL
PERSONAL

AREA DE LIMPIEZA

ZONA DE MUESTREO

FRECUENCIA
UBICACION

DIA | SEM | MES | TRI | SEM

METODO DE
MUESTRA

OBSERVACIONES

ZONA DE MUESTREO

AREA DE RECEPCION

AREA DE PRODUCCION

ALMACEN DE
PRODUCTOS
TERMINADOS

SALA DE ENVASADO

COMEDOR DEL
PERSONAL

AREA DE LIMPIEZA

97




PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y QUITO - ECUADOR
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES DE

LA PLANTA DE PRODUCCION

1. OBJETIVO

El objetivo de este procedimiento es establecer los lineamientos para llevar a cabo la limpieza y
desinfeccion de las instalaciones de la planta de produccién, garantizando un entorno seguro y

sanitario para la elaboracion de alimentos.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y equipos de la planta de produccion, incluyendo pisos,
paredes, techos, maquinarias, utensilios y cualquier superficie que esté en contacto directo o

indirecto con los alimentos.

3. RESPONSABLES

Personal encargado de la limpieza y desinfeccion: Serd responsable de ejecutar las tareas de

limpieza y desinfeccion de acuerdo a los procedimientos establecidos.

Supervisor de calidad: Sera responsable de supervisar y verificar el cumplimiento adecuado del

procedimiento.

4. GENERALIDADES

Antes de iniciar el proceso de limpieza y desinfeccion, se deben retirar todos los residuos y restos

de alimentos de las areas a tratar.

98



Se deben utilizar los productos quimicos de limpieza y desinfeccion adecuados, los cuales deben

estar debidamente registrados y aprobados para su uso en la industria alimentaria.

Es necesario contar con el equipo de proteccion personal (EPP) necesario para garantizar la

seguridad del personal encargado de la limpieza y desinfeccion.
5. PROCEDIMIENTO
Preparacion

e Verificar que todos los equipos y utensilios necesarios estén disponibles y en buen estado.
e Preparar las soluciones de limpieza y desinfeccion de acuerdo a las instrucciones del
fabricante.

e Informar al personal sobre las areas y equipos que se van a limpiar y desinfectar.
Limpieza

e Iniciar la limpieza por las areas de menor a mayor riesgo de contaminacion.

e Utilizar agua y detergente para eliminar la suciedad visible de las superficies.

e Utilizar cepillos, escobas o pafios limpios para fregar y frotar las superficies, prestando
especial atencidn a las areas de dificil acceso.

e Enjuagar con agua limpia para eliminar los residuos de detergente.
Desinfeccion:

e Preparar la solucion desinfectante siguiendo las indicaciones del fabricante.
e Aplicar la solucion desinfectante en todas las superficies previamente limpiadas,

asegurandose de cubrir todas las areas.
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e Dejar actuar el tiempo recomendado por el fabricante.
e Enjuagar con agua potable si es necesario, dependiendo de las indicaciones del
desinfectante utilizado.

7. PISOS

7.1 Frecuencia, materiales y equipos

La limpieza y desinfeccion de los pisos se realizard diariamente al finalizar la jornada de trabajo.

Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:

e Escoba o aspiradora.

e Trapeador o mopa.

e Cubeta o balde.

e Detergente o limpiador especifico para pisos.

e Solucion desinfectante aprobada para uso en la industria alimentaria.

e Escobilla o cepillo.

Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes y calzado antideslizante.

7.2 Procedimiento de limpieza

e Retirar los objetos y obstaculos del area a limpiar.

e Barrer o aspirar los pisos para eliminar la suciedad y los residuos visibles.

e Preparar una solucion de detergente o limpiador segun las indicaciones del fabricante.

e Mojar el trapeador o mopa en la solucién de limpieza y escurrir el exceso de liquido.

e Fregar los pisos utilizando movimientos uniformes y realizando especial atencion a las

zonas mas transitadas.
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e Enjuagar el trapeador o mopa regularmente en agua limpia y escurrir el exceso de liquido.

e Continuar fregando hasta que los pisos estén limpios y libres de manchas.

7.3 Procedimiento de desinfeccién:

e Preparar una solucion desinfectante aprobada segun las indicaciones del fabricante.

e Mojar el trapeador o mopa en la solucién desinfectante y escurrir el exceso de liquido.

e Fregar los pisos con la solucion desinfectante, asegurdndose de cubrir todas las areas.

e Dejar actuar la solucion desinfectante durante el tiempo recomendado por el fabricante.

e Enjuagar el trapeador o0 mopa regularmente en agua limpia y escurrir el exceso de liquido.
e Continuar fregando con la solucion desinfectante hasta que los pisos estén completamente

desinfectados.

7.4 Condiciones:

e Los pisos deben estar secos antes de reanudar las actividades en el area.

e Verificar que no haya acumulacion de agua o liquidos en el piso, ya que esto puede
representar un riesgo de resbalones y caidas.

e Inspeccionar visualmente los pisos para identificar cualquier dafio o irregularidad y
reportarlo al departamento de mantenimiento.

e Mantener los pisos limpios y secos durante el horario de trabajo, evitando derrames y
acumulacion de suciedad.

8. PAREDES

8.1 Frecuencia, materiales y equipos

La limpieza y desinfeccion de las paredes se realizard semanalmente o seglin sea necesario.
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Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:

e Cubeta o balde.

e Detergente o limpiador especifico para superficies.

e Esponja o pafio suave.

e Solucion desinfectante aprobada para uso en la industria alimentaria.
e Escobilla o cepillo.

e Equipo de proteccién personal (EPP) como guantes y gafas de seguridad.

8.2 Procedimiento de limpieza

e Preparar una solucion de detergente o limpiador segun las indicaciones del fabricante.
e Humedecer la esponja o pafio suave en la solucion de limpieza.

e Frotar suavemente las paredes, asegurandose de cubrir todas las areas.

e Prestar especial atencion a las manchas, suciedad o marcas visibles.

e Enjuagar la esponja o pafio regularmente en agua limpia y volver a aplicar la solucion de

limpieza.

Continuar limpiando hasta que las paredes estén libres de suciedad y manchas.

8.3 Procedimiento de desinfeccion

e Preparar una solucion desinfectante aprobada segun las indicaciones del fabricante.
e Mojar la esponja o pafio suave en la solucion desinfectante.
e Frotar las paredes con la solucion desinfectante, asegurandose de cubrir todas las areas.

e Dejar actuar la solucion desinfectante durante el tiempo recomendado por el fabricante.
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e Enjuagar la esponja o pafio regularmente en agua limpia y volver a aplicar la solucién
desinfectante.
e Continuar frotando con la solucion desinfectante hasta que las paredes estén

completamente desinfectadas.

8.4 Condiciones

Verificar que no haya dafios en las paredes como, grietas o pintura descascarada, y

reportarlos al departamento de mantenimiento.

e Secar adecuadamente las paredes después de la limpieza y desinfeccidon para evitar la
acumulacion de humedad.

e Mantener las paredes libres de objetos o utensilios innecesarios que puedan dificultar la
limpieza y desinfeccion.

e Inspeccionar periddicamente de manera visual las paredes para identificar posibles areas

de suciedad o contaminacion y tomar las medidas correctivas necesarias.

9. TECHOS

9.1 Frecuencia, materiales y equipos

La limpieza y desinfeccion de los techos se realizara mensualmente o segun sea necesario.

Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:

e Escalera o plataforma elevadora, segun sea necesario para alcanzar al techo de manera
segura.
e Aspiradora con accesorios de limpieza.

e Trapero o mopa de microfibra.
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Solucidn desinfectante aprobada para uso en la industria alimentaria.
Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes, gafas de seguridad y mascarilla, segun

sea necesario.

9.2 Procedimiento de limpieza

Antes de iniciar la limpieza, asegurarse de contar con un acceso seguro al techo.

Retirar el polvo y la suciedad suelta del techo utilizando una aspiradora con accesorios de

limpieza adecuados.

Pasar un trapero o mopa de microfibra ligeramente himedo sobre la superficie del techo
para remover cualquier residuo adherido.

Prestar especial atencion a las esquinas y areas de dificil acceso.

Evitar el exceso de agua en exceso para evitar dafios en el techo.

9.3 Procedimiento de desinfeccién

9.4.

Preparar una solucion desinfectante aprobada segun las indicaciones del fabricante.

Aplicar la solucién desinfectante sobre el trapero 0 mopa de microfibra, asegurandose de
no saturarlo.

Pasar el trapero o mopa ligeramente humedecido con la solucién desinfectante sobre la
superficie del techo, cubriendo todas las areas.

Prestar especial atencion a las zonas donde se pueda acumular polvo o suciedad.

Dejar actuar la solucion desinfectante durante el tiempo recomendado por el fabricante.

Evitar el uso de soluciones desinfectantes que puedan dafiar o manchar el techo.

Condiciones
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e Verificar que no haya dafos visibles en el techo como, filtraciones o grietas, y reportarlos
al departamento de mantenimiento.

e Evitar el almacenamiento de objetos en el techo que puedan acumular polvo o dificultar la
limpieza.

e Mantener los conductos de ventilacion y sistemas de iluminacion limpios y libres de
obstrucciones.

e Inspeccionar periédicamente de manera visual el techo para identificar posibles areas de
suciedad, filtraciones o contaminacion y tomar las medidas correctivas necesarias.

10. TOLVAS

10.1 Frecuencia, materiales y equipos:

La limpieza y desinfeccion de las tolvas se realizara después de cada uso o segun sea necesario.

Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:

e Detergente desinfectante aprobado para uso en la industria alimentaria.
e Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes y mascarilla.
e Agua limpia para enjuagar.

e Trapo limpio o papel absorbente para secar.

10.2 Procedimiento de limpieza:

e Antes de comenzar la limpieza, asegurarse de que la tolva esté vacia y desconectada de
cualquier fuente de energia.
e Retirar cualquier residuo solido o material suelto de la tolva utilizando un cepillo.

e Preparar una solucion de detergente desinfectante segun las instrucciones del fabricante.
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e Aplicar el detergente desinfectante en todas las superficies internas de la tolva, prestando
especial atencion a las areas de dificil acceso.

e Cepillar todas las superficies para eliminar cualquier suciedad o residuo adherido.

e Enjuagar la tolva con agua limpia para eliminar el detergente y los residuos sueltos.

e Secar la tolva con un trapo limpio o papel absorbente.

10.3 Procedimiento de desinfeccion

e Preparar una solucion desinfectante segun las indicaciones del fabricante utilizando un
desinfectante aprobado para uso en la industria alimentaria.

e Aplicar la solucion desinfectante en todas las superficies internas de la tolva, asegurandose
de cubrir todas las areas y rincones.

e Dejar que la solucion desinfectante actle durante el tiempo recomendado por el fabricante.

e Enjuagar nuevamente la tolva con agua limpia para eliminar el desinfectante.

e Secar completamente la tolva antes de su uso posterior.

10.4 Condiciones

e Verificar que no haya dafios visibles en la tolva como, corrosion o grietas y reportarlo al
departamento de mantenimiento.

e Evitar laacumulacion excesiva de materiales en la tolva, lo cual puede dificultar la limpieza
y desinfeccion adecuada.

e Mantener la tolva en un ambiente limpio y libre de contaminantes.

e Almacenar la tolva en un lugar adecuado y protegida de la contaminacion externa cuando

no esté en uso.
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e Cumplir con las normas de seguridad establecidas y utilizar el equipo de proteccién
personal necesario durante la limpieza y desinfeccion de las tolvas.

11. INSTALACIONES ELECTRICAS

11.1 Frecuencia, materiales y equipos

e La limpieza y desinfeccion de las instalaciones eléctricas se realizara de forma regular al
menos una vez al mes o segun sea necesario.

e Se utilizarén los siguientes materiales y equipos:

e Pafio suave y limpio.

e Solucion desinfectante aprobada para su uso en equipos eléctricos.

e Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes y mascarilla.

11.2 Procedimiento de limpieza

e Antes de comenzar la limpieza, asegurarse de que la electricidad esté desconectada y que

no haya riesgo de accidentes.

e Inspeccionar visualmente las instalaciones eléctricas en busca de acumulacion de polvo,

suciedad o residuos.

e Utilizar un pafio suave y limpio para eliminar suavemente el polvo y la suciedad de las

superficies de las instalaciones eléctricas.
e Prestar especial atencion a las areas de dificil acceso y a los componentes sensibles.

e Evitar el uso de liquidos durante la limpieza para evitar dafos a los equipos eléctricos.

11.3 Procedimiento de desinfeccion
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e Preparar una solucion desinfectante aprobada para su uso en equipos eléctricos, siguiendo
las instrucciones del fabricante.

e Aplicar la solucion desinfectante en un pafio suave y limpio.

e Limpiar suavemente las superficies de las instalaciones eléctricas con el pafio humedecido

en la solucién desinfectante.

e Asegurarse de cubrir todas las &reas y componentes, prestando especial atencién a los

interruptores, enchufes y paneles de control.

e Evitar el contacto directo de liquidos con los componentes eléctricos y asegurarse de no

mojar los equipos.

11.4 Condiciones

Verificar que las instalaciones eléctricas estén en buen estado y sin dafios visibles antes de

la limpieza y desinfeccién.

e Tomar precauciones adicionales al limpiar areas que estén cerca de equipos eléctricos
sensibles para evitar dafios o accidentes.

e Evitar la acumulacion de polvo y suciedad alrededor de las instalaciones eléctricas.

e Cumplir con las normas de seguridad establecidas al manipular equipos eléctricos y evitar

el riesgo de descargas eléctricas.

e Mantener un ambiente limpio y seco alrededor de las instalaciones eléctricas para prevenir
la acumulacion de humedad.

12. HERRAMIENTAS Y UTENSILIOS

12.1 Mesa de trabajo

Frecuencia, materiales y equipos:
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La limpieza y desinfeccion de la mesa de trabajo se realizara diariamente antes y después de cada

actividad.

Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:

Pafo suave y limpio.
Detergente o solucion de limpieza adecuada.
Solucion desinfectante aprobada para su uso en superficies de contacto con alimentos.

Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes.

12.2 Procedimiento de limpieza

Retirar cualquier objeto, equipo o residuo de la mesa de trabajo.

Utilizar un pafio suave y limpio humedecido con detergente o solucién de limpieza para
limpiar la superficie de la mesa.

Frotar suavemente para eliminar la suciedad, los residuos o los derrames.

Prestar especial atencién a las areas de dificil acceso y a las esquinas de la mesa.

Enjuagar el pafio con agua limpia y volver a limpiar la superficie para eliminar cualquier
residuo del detergente o solucion de limpieza.

Secar la superficie de la mesa con un pafio limpio o permitir que se seque al aire.

12.3 Procedimiento de desinfeccion

Preparar una solucion desinfectante aprobada para su uso en superficies de contacto con
alimentos, siguiendo las instrucciones del fabricante.

Aplicar la solucion desinfectante en un pafio suave y limpio.
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e Limpiar todas las areas de la mesa de trabajo con el pafio humedecido en la solucién
desinfectante.

e Asegurarse de cubrir toda la superficie, incluyendo las esquinas y los bordes.

e Permitir que la solucién desinfectante permanezca en contacto con la superficie durante el
tiempo recomendado por el fabricante.

e Enjuagar la mesa con agua limpia para eliminar cualquier residuo de la solucion
desinfectante.

e Secar completamente la mesa con un pafio limpio o permitir que se seque al aire.

12.4 Condiciones

e Verificar que la mesa de trabajo esté en buen estado y sin dafios visibles antes de la limpieza
y desinfeccion.

e Evitar el uso de productos abrasivos que puedan dafiar la superficie de la mesa.

e Cumplir con las normas de higiene personal como, lavado de manos y uso de guantes, antes
y durante el proceso de limpieza y desinfeccion.

e Mantener un ambiente limpio y libre de contaminantes alrededor de la mesa de trabajo.

e Almacenar los materiales de limpieza y desinfeccion en un lugar adecuado y seguro, lejos
de los alimentos y otros productos.

13. BANDEJAS, PALAS DE ACERO INOXIDABLE, TINAS Y PALLETS

13.1 Frecuencia, materiales y equipos

e La limpieza y desinfeccion de las bandejas, palas de acero inoxidable, tinas y pallets se
realizara después de cada uso y segun sea necesario.

e Se utilizaran los siguientes materiales y equipos:
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e Agua limpia.

e Detergente o solucion de limpieza adecuada.

e Cepillos o esponjas de limpieza.

e Pario suave y limpio.

e Solucion desinfectante aprobada para su uso en superficies de contacto con alimentos.

e Equipo de proteccion personal (EPP) como guantes.

13.2 Procedimiento de limpieza

e Retirar cualquier residuo o exceso de materiales de las bandejas, palas, tinas o pallets.

e Sumergir los utensilios en agua limpia para aflojar los residuos adheridos.

e Utilizar detergente o solucion de limpieza adecuada y cepillos o esponjas de limpieza para
frotar y limpiar todas las areas de los utensilios.

e Prestar especial atencion a las areas de dificil acceso y a los rincones.

e Enjuagar los utensilios con agua limpia para eliminar los residuos del detergente o solucion
de limpieza.

e Secar los utensilios con un pafio suave y limpio.

13.3 Procedimiento de desinfeccion

e Preparar una solucién desinfectante aprobada para su uso en superficies de contacto con
alimentos, siguiendo las instrucciones del fabricante.

e Sumergir los utensilios en la solucion desinfectante y asegurarse de que estén
completamente cubiertos.

e Dejar que los utensilios permanezcan en la solucién desinfectante durante el tiempo

recomendado por el fabricante.
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Retirar los utensilios de la solucion desinfectante y escurrir el exceso de liquido.

Dejar que los utensilios se sequen al aire.

13.4 Condiciones

Verificar que los utensilios estén en buen estado y sin dafios visibles antes de la limpieza y
desinfeccion.

Evitar el uso de productos abrasivos que puedan dafiar los utensilios de acero inoxidable.
Cumplir con las normas de higiene personal como, lavado de manos y uso de guantes antes
y durante el proceso de limpieza y desinfeccion.

Almacenar los utensilios limpios y desinfectados en un lugar adecuado y seguro lejos de
los contaminantes.

Realizar una inspeccion visual antes de su uso para asegurarse de que estén limpios y libres

de contaminantes.

REGISTRO Y DOCUMENTACION:
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PROCEDIMIENTO DE BIOSEGURIDAD PARA EL PERSONAL Y USO DE EQUIPOS

DE PROTECCION PERSONAL

1. Objetivo

El objetivo de este procedimiento es establecer las medidas de bioseguridad y el uso adecuado de
equipos de proteccion personal (EPP) que debe de seguir todo el personal de la institucion para

prevenir riesgos y asegurar un entorno de trabajo seguro y saludable.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la institucién, incluyendo empleados,

contratistas y visitantes tanto internos como externos.

3. Responsable

El responsable de la implementacién y cumplimiento de este procedimiento es el Comité de
Bioseguridad, quien debera velar por el cumplimiento de las normas y proporcionar los recursos

necesarios para la adquisicion y mantenimiento de los equipos de proteccion personal.

4. Desarrollo

4.1. Uso del Uniforme

e Todo el personal debera utilizar el uniforme asignado por la institucion, el cual debe estar

limpio y en buen estado.
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El uniforme debe ser exclusivo para el lugar de trabajo y no debe ser usado fuera de las
instalaciones.
Se debe cumplir con los lineamientos especificos del uso del uniforme segun el &rea de

trabajo.

4.2. Equipos de Proteccion Personal (EPP)

Se debe proporcionar a cada trabajador el EPP adecuado para las tareas que realiza,
incluyendo guantes, mascarillas, gafas de proteccion, entre otros.

El personal debera utilizar correctamente y en todo momento el EPP asignado para su
funcion especifica.

Los EPP deben ser inspeccionados regularmente para asegurar su buen estado y

reemplazarlos cuando sea necesario.

5. Consideraciones

El personal debe recibir una capacitacion adecuada sobre el uso correcto de los EPP y las
medidas de bioseguridad.

Se debe mantener una adecuada higiene personal, lavado de manos frecuente y el uso de
desinfectantes cuando sea necesario.

En caso de presentar sintomas de enfermedad, el personal debera informar de inmediato a

su supervisor y seguir las politicas establecidas para el manejo de casos sospechosos.

6. Visitantes Internos y Externos

Los visitantes internos y externos deben cumplir con las normas de bioseguridad

establecidas en la institucion.
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e Se debe proporcionar a los visitantes los EPP necesarios para ingresar a las areas de riesgo.

7. REGISTROSY FICHAS
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PROCEDIMIENTO DE HIGIENIZACION Y CONSERVACION DE AREAS

PERIMETRALES

1. OBJETIVO

Establecer un sistema eficiente y apropiado para el cuidado y limpieza de las areas externas del

comedor.

2. ALCANCE

El procedimiento se va a emplear en todas las zonas externas y en los bienes, ademas de jardines,

estacionamientos, accesos, fachadas y otras areas al aire libre.

3. RESPONSABLES

El responsable del mantenimiento debe:

e Supervisar y coordinar las actividades de limpieza y mantenimiento, asegurando el

cumplimiento de los estandares establecidos.

El equipo de mantenimiento debe:

e Ejecutar las tareas de limpieza y mantenimiento de las areas externas de acuerdo con este
procedimiento.

4. DESARROLLO
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4.1 GENERALIDADES

Todas las areas de la institucion deben mantenerse y conservarse en buen estado. Esto
ayudara a cumplir el objetivo de la propuesta, facilitando los procedimientos de limpieza 'y
desinfeccion.

En las zonas externas al comedor, tiene que haber contenedores cerrados a prueba de
plagas, para depositar la basura y todas las areas deben de estar limpias y desinfectadas.
Los animales tienen prohibida la entrada a las zonas donde elaboran y/o manipulan los
alimentos.

Cualquier lugar donde las plagas puedan entrar como: agujeros, desagies, tienen que estar
tapadas.

En las areas externas no puede haber arboles de gran altura, acumulacién de residuos
solidos y todo aquello que facilite la llegada de plagas.

Las canaletas deben desaguar lo mas lejos posible de las zonas de entrada de los
colaboradores y manipulacion de los alimentos. Ademas, hay que tener cuidado con las
aves gue se acerquen a dichos extractores, para evitar que contagien de microorganismos
el interior de la institucion.

4.2 AREAS VERDES Y TRAMPAS PARA CONTROL DE PLAGAS

Los responsables del area de Servicios Generales tendran que cuidar las zonas verdes de la
institucién, comprobando que estén en condiciones correctas para prevenir cualquier tipo
de contaminacion que imposibilite las tareas diarias de los colaboradores.

Las trampas que se utilicen en el control de plagas deben seguir el procedimiento de control

de plagas.

4.3. MANTENIMIENTO DE AREAS EXTERNAS
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e Se verificara que el mantenimiento de las zonas internas y externas de la institucién estén

en un estado adecuado.

e Cada cierto tiempo, se comprobara que la fachada de la institucién no presente ningun

dafo.

e Se comprobara que en todos los conductos haya rejillas y que los implementos estén en el
lugar adecuado sin interrumpir el camino.

4.4 PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE AREAS EXTERNAS

Las zonas externas de la institucién cuentan con: patios, escaleras, jardines y canchas.

Frecuencia: Las zonas externas deben limpiarse un minimo de 3 veces a la semana.

Materiales y Equipos:

Escobas

e Mangueras

e Palas

e Moto guadafa

e Guantes

e Tijeras

5. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

e Recolectar y eliminar correctamente los residuos presentes en las areas externas, utilizando
los recipientes adecuados y siguiendo las normas de separacion de desechos.

e Barrery limpiar las superficies como: aceras, pisos y estacionamientos, utilizando escobas,

cepillos y productos de limpieza adecuados.
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Desinfectar los muebles y elementos exteriores como: mesas, sillas, bancos y papeleras,
utilizando productos y técnicas apropiadas.

Realizar el corte de césped, poda de arbustos, riego y mantenimiento general de las areas
verdes, siguiendo las técnicas y periodicidad adecuadas.

CONSIDERACIONES

Las sefializaciones de seguridad deben estar situadas de manera correcta.

El Coordinador del &rea de Servicios Generales comprobara la existencia de dichas
sefializaciones.

Si se haya alguna imperfeccion en las sefializaciones de seguridad, informar al técnico de
seguridad.

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

Los basureros se desinfectaran y limpiaran conforme al procedimiento de Manejo de

Desechos.
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7. REGISTROS Y DOCUMENTACION

REGISTRO DE LIMPIEZA DE AREAS

QUITO - ECUADOR

@) f
EXTERNAS ‘ . EMISION:

m PAGINA: 1/1 20/06/2026

.C.emro una
familio de Familas AAC-REGLAE-001 REVISION: | VIGENCIA:
NOMBRE:
FECHA DE LIMPIEZA:
X LIMPIEZA DIARIA
AREA . - RESPONSABLE | OBSERVACIONES

Lun Mar Mie Jue Vie

PATIO DE

RECREACION.

CANCHA DEPORTIVA.

JARDINES Y AREAS
VERDES.

AREA DE JUEGO
INFANTIL.

AREA DE
ESTACIONAMIENTO.

ENTRADA Y
RECEPCION
PRINCIPAL.

PASILLOS Y
CORREDORES
EXTERNOS.

PAREDES O MURALES.

CALLEJONES.

CANALES.

PUESTAS.

ESCALERAS.

CONTENEDORES DE
BASURA.
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE CONTACTO
1. OBJETIVO

Establecer procedimientos para la sanitizacion de las superficies de contacto en el
“Centro una Familia de Familias”. Esto se realiza con el fin de garantizar la higiene y la
seguridad alimentaria, minimizando el riesgo de contaminacién cruzada y asegurando la calidad

de los alimentos.
2. ALCANCE

Aplicable a las éareas y superficies de contacto dentro de la organizacion, donde se
manejan alimentos o se llevan a cabo procesos relacionados con la produccion y empacado de

alimentos.
3. RESPONSABLE

El responsable de la ejecucion y supervision de este procedimiento es el coordinador de la cocina
y Centro de acopio. Su responsabilidad principal es garantizar que se sigan los procedimientos de

sanitizacion de manera adecuada y consistente en toda la organizacion.
4. DESARROLLO
4.1 Generalidades

La sanitizacion de superficies de contacto es una practica fundamental para prevenir la
contaminacion de alimentos. Se basa en la eliminacién de microorganismos patogenos y la
reduccion de la carga microbiana en las superficies que se encuentran en contacto directo de los

alimentos.

5. PROCEDIMIENTO
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El procedimiento de sanitizacion de superficies de contacto se llevara a cabo de acuerdo con las

siguientes pautas:
a. Preparacion del Area:

e Antes de iniciar la sanitizacion, se debe identificar claramente las areas y superficies que
requieren este proceso.

e Verificar que no haya objetos, alimentos ni utensilios en las areas a sanitizar.
b. Equipamiento:

e Reunir los equipos y materiales necesarios, que pueden incluir soluciones desinfectantes

aprobadas por la organizacion, pafios limpios, guantes de proteccion, balde, mopas, etc.
c. Limpieza Preliminar:

e Realizar una limpieza preliminar de las superficies con agua y detergente, eliminando la

suciedad visible y los residuos de alimentos.
d. Aplicacién de Desinfectante:

e Preparar la solucion desinfectante de acuerdo con las instrucciones del fabricante o
siguiendo las recomendaciones de la organizacion.
e Aplicar la solucion desinfectante de manera uniforme en las superficies de contacto,

aseguréndose de cubrir todas las areas de manera completa.
e. Tiempo de Contacto:

e Dejar que la solucion desinfectante actle durante el tiempo especificado por el fabricante
0 las pautas internas de la organizacion. Este tiempo puede variar segun el desinfectante

utilizado.
f. Enjuague (si es necesario):

e Enjuagar las superficies con agua limpia si el desinfectante requiere enjuague segun las

instrucciones del fabricante.

g. Secado:
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e Secar las superficies con pafios limpios y secos o permitir que se sequen al aire.
h. Verificacion:

e Inspeccionar visualmente las superficies para asegurarse de que estén limpias y libres de

residuos de desinfectante.
i. Registro:

e Registrar la fecha y hora de la sanitizacion en el registro correspondiente, que debe

mantenerse actualizado.
6. CONSIDERACIONES

Este procedimiento debe llevarse a cabo con la frecuencia especificada en el plan de saneamiento

de la organizacion, que debe estar en conformidad con las regulaciones y normativas aplicables.

Todos los productos quimicos desinfectantes deben almacenarse de acuerdo con las normativas

de seguridad y las instrucciones del fabricante.

El personal encargado de la sanitizacidn debe recibir capacitacion sobre el uso seguro de

productos quimicos y el procedimiento.

Cualquier superficie dafiada o en mal estado debe ser reportada y reparada o reemplazada de

inmediato para garantizar una sanitizacion efectiva y evitar puntos de contaminacion.
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7. REGISTRO Y DOCUMENTACION

(\

REGISTRO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

QUITO - ECUADOR

Centro una

Familia de Familias
Transformando vidas desde 1964

A PAGINA: |EMISION:
DE AREAS DE CONTACTO 11 20/06/2026
AAC-REGLSA-001 REVISION: | VIGENCIA:

NOMBRE DE LA i
ORGANIZACION: AREA:
1. EQUIPOS Y UTENSILIOS A SER LIMPIADOS
EQUIPO Y UTENSILIOS TIPO DE SUPERFICIE
NIVEL DE
TIPO DE SUCIEDAD: SOCIEDAD:
2. TIPO DE LIMPIEZA, FRECUENCIA Y RESPONSABLE
LIMPIEZA LIMPIEZA
EQUIPO Y UTENSILIOS EN SECO HUMEDA LIMPIEZA PROFUNDA

TIPO DE LIMPIEZA:

COORDINADOR

SUPERVISOR

RESPONSABLES | COLABORADOR

3. PASOS PARA LA LIMPIEZA

PASOS DE
DESARME

4. PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

4.1 LIMPIEZA EN SECO

4.2 LIMPIEZA HUMEDA

4.3 LIMPIEZA PROFUNDA
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RESULTADOS ESPERADOS

Analisis e interpretacion

Tras realizar un analisis detallado de los resultados obtenidos, se llevé a cabo una
evaluacion exhaustiva del impacto de la propuesta implementada en relacién con el cumplimiento
de los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Este analisis permitio obtener
una vision clara de los avances logrados y de las areas que requerian mejoras, lo que a su vez
posibilitd la toma de acciones correctivas para elevar ain mas el nivel de cumplimiento en futuras

auditorias.

En el caso de la clasificacion uno, correspondiente a un aspecto especifico de las BPM, se
registré un nivel de cumplimiento del 60% en la primera auditoria. Sin embargo, mediante la
implementacidn de procesos, procedimientos, fichas y registros, se pudo alcanzar un significativo

aumento en el nivel de cumplimiento, llegando al 85% en la evaluacion posterior.

En cuanto a la clasificacion nimero ocho, que se refiere al aseguramiento del control de
calidad, se constaté inicialmente un cumplimiento del 11%. No obstante, gracias a la implantacién
de procesos y fichas adicionales, se logré mejorar de manera considerable el cumplimiento de este

aspecto, alcanzando un nivel del 61%.

Estos resultados demuestran el impacto positivo que tendra luego de la implementacion de
la propuesta metodoldgica como lo podemos apreciar en la siguiente Tabla 29, respaldando la
importancia de seguir trabajando en la mejora continua de los procesos y procedimientos

relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura.
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Tabla 29

Comparativa Inicial y Propuesta

DESCRIPCION ”;'IC' P”’tg”es
1. SITUACION Y CONDICIONES DE LAS INSTALACIONES 58%  85%
2. EQUIPO, UTENSILIOS Y OTROS 50%  100%
3. PERSONAL 22%  97%
4. MATERIA PRIMA E INSUMOS 44%  89%
5. OPERACIONES DE PRODUCCION 200  89%
6. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO 26%  74%
7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION 37%  89%
8. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 1%  61%
40%  85%

Es importante destacar que una parte fundamental de las BPM se basa en la correcta

documentacion de los procesos. En este contexto, se ha obtenido una

ponderacion de

cumplimiento de 272 puntos, en comparacion con los 322 puntos que representan la puntuacion

Optima. Esta diferencia se puede visualizar mediante la Figura 8 que muestra el porcentaje de

cumplimiento alcanzado.

Figura 8
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Porcentaje de cumplimiento

CUMPLIMIENTO GENERAL

NO CUMPLE
14%

CUMPLE
86%

Comparativa de resultados

Con el fin de facilitar la comprension y analisis de los porcentajes de cumplimiento e
incumplimiento, resulta fundamental presentarlos de forma grafica, ya que esto contribuye a una
mejor visualizacion y comprension de la informacion. La representacion grafica juega un papel
clave en la identificacion de las areas de mejora y resalta la importancia de contar con procesos y

procedimientos documentados.
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Figura 9

Comparativa de cumplimiento

COMPARATIVA DE CUMPLIMIENTO

Inicial Propuesta

1. SITUACION Y CONDICIONES
DE LAS INSTALACIONES
100%

8. ASEGURAMIENTO Y 2. EQUIPO, UTENSILIOS Y

CONTROL DE CALIDAD OTROS
7. ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION, TRANSPORTE 3. PERSONAL

Y COMERCIALIZACION

4. MATERIA PRIMA E
INSUMOS

6. ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

5. OPERACIONES DE
PRODUCCION

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Se presenta en la Tabla 28 el cronograma detallado de implementacion de la propuesta

metodoldgica, con el objetivo de proporcionar una visién clara y organizada de los pasos a seguir

para lograr una mejora 6ptima. Este cronograma establece los lineamientos y plazos especificos

que deben seguirse durante el proceso de implementacion, permitiendo una mejor visualizacion de

las actividades y su secuencia temporal. De esta manera, se busca facilitar el seguimiento y la

gestion eficiente de la propuesta, asegurando que se cumplan los objetivos establecidos en los

tiempos previstos.
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Tabla 30

Cronograma de implementacion BPM 2023

NOMBRE DE
LAS
ACTIVIDADES

DIAS

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

S1

S2 [S3

sS4

S1

S2 [S3

sS4

S1

S2 |S3

sS4

S1

S2 [S3

S4

Presentacion de la
propuesta
metodolodgica a las
partes
involucradas.

Capacitacion del
personal.

10

Implementacion
de las préacticas

20

Monitoreo y
seguimiento del
cumplimiento.

20

Evaluacion de
resultados y
ajustes.

Auditoria interna.

Revision y mejora
continua.

10
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COSTOS DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA.

Para la elaboracion del manual y los procedimientos de la organizacion "Centro una familia
de familias”, se ha definido la siguiente asignacion de recursos, la cual se presenta detallada en la
Tabla 1. En esta tabla se muestra la inversion necesaria para llevar a cabo el desarrollo del manual
y sus respectivos procedimientos. La informacion proporcionada permite visualizar de manera
clara y estructurada los costos y recursos requeridos para la implementacion de este documento

clave en la gestion de la organizacion.

Tabla 31

Costo de implementacion

COSTOS Y GASTOS | VALOR |
Costo mano de obra del técnico 2023. $ 910,00
Inversion de materiales y equipos. $1601,00
Inversion de un instructor. $ 750,00
Costos de reuniones. $ 280,70
TOTAL $ 3541,70

Estimacion de gastos de mano de obra 2023

Durante el analisis, es imprescindible considerar exhaustivamente todos los aspectos
salariales asociados a la implementacion del manual de BPM. Estos aspectos salariales se definen
en funcion de los beneficios y remuneraciones recibidos por cada colaborador. Asimismo, resulta
fundamental tener en cuenta tanto el salario base como los beneficios de ley correspondientes para

una evaluacion precisa.
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Tabla 32

Costo mano de obra

DIRECTOR COORDINADO .

RUBRO\EMPLEADO GENERAL R SSGG TECNICO |OPERARIO
Salario minimo Vital

(2023). $ 450 $ 450 $ 450 $ 450
Sueldo. $ 2500 $ 1500 $ 650 $ 450
IESS Patronal (11,35%). $ 284 $170 $74 $51
Décimo tercero. $ 208 $125 $54 $38
Décimo cuarto. $38 $38 $38 $38
Fondo de reserva. $ 208 $125 $54 $ 37
Vacaciones. $ 104 $63 $27 $19
Desahucio. $52 $31 $14 $9
COSTO TOTAL $ 3394 $ 2051 $910 $ 642

Costo mano de obra por hora

Para llevar a cabo las capacitaciones requeridas, es fundamental conocer el costo de mano

de obra. Esto implica realizar los célculos pertinentes para determinar el costo por hora de todo el

personal involucrado. El calculo del costo de mano de obra por hora se puede realizar mediante la

siguiente formula:

Costo de mano de obra por hora = Salario promedio mensual / Horas de trabajo mensuales

Donde:

e Salario promedio mensual: es el promedio de los salarios mensuales de los empleados.
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e Horas de trabajo mensuales: es la cantidad de horas trabajadas por los empleados en un

mes.

Tabla 33

Costo por hora

DIRECTOR |COORDINADOR

RUBRO\EMPLEADO GENERAL SSGG TECNICO |OPERARIO
Sueldo total. $ 3394 $ 2051 $910 $ 642
Horas de trabajo. 1 1 1 1
Costo total por horas. $21,21 $12,82 $5,68 $4,01

Recursos financieros para la adquisicién de materiales y equipos

Para llevar a cabo la implementacién del manual y procedimientos, es fundamental tener
en cuenta los costos variables que la empresa debe asumir. Estos costos estan asociados a la
adquisicion de materiales y equipos necesarios para el desarrollo de las actividades. La empresa
realiza esta inversion con el objetivo de mejorar sus procesos y promover la calidad en la ejecucion
de sus actividades. Al considerar estos costos como una inversion, la empresa busca asegurar una

mejora continua en sus operaciones y alcanzar los estandares de excelencia requeridos.

Tabla 34

Materiales y Equipos para la implementacion

COSTO
MATERIALES Y - COSTO
EQUIPOS DESCRIPCION CANTIDAD UNI'{$A)\RIO TOTAL ($)
Computadora. Equipo de cémputo. 1 $ 1100 $ 1100
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Impresora para

Impresora. doCUMeNtos. 1 $ 200 $ 200
i Suministros de
Papel y tinta. impresion. 5 $235 $1175
Carpetas y Organizacion de
archivadores. documentos. 10 $23 $23
Equipo de Evitar contaminacion de
proteccién EPP. los alimentos. 12 $15 $18
. Identificacion de
Etiquetas. productos. 50 $0,85 $425
USB. Alm_acenamlento de 9 $ 50 $ 100
archivos.
TOTAL $ 1601

Gastos para ejecucion de reuniones

Para llevar a cabo la implementacién del proyecto, es imprescindible realizar actividades

de socializacion y charlas informativas. Estas acciones requieren la asignacion de recursos como,

el tiempo del capacitador y del personal que recibira la capacitacion. Es importante tener en cuenta

estos valores y considerarlos en la planificacion y ejecucion de las actividades, con el fin de

asegurar una adecuada transferencia de conocimientos y garantizar que todos los involucrados

estén debidamente informados y preparados para la implementacién del proyecto.

RESPONSABLES COSTO POR HORA ‘ TOTAL HORAS | TOTAL COSTO‘
Director General. $21,21 3 $63,63
Coordinador SSGG. $12,82 7 $ 89,74
Operario. $4,01 7 $ 28,07
Instructor. $5,68 7 $ 39,76
Sala de exposiciones. $8,50 7 $ 59,50
TOTAL $ 280,70
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El costo total para llevar a cabo la implementacion de un sistema de gestion de seguridad
alimentaria en el area de cocina de la organizacion "Centro una Familia de Familias" se estima en
3571,4 $. Este costo abarca diversos aspectos como, la adquisicion de equipos y materiales
necesarios, la capacitacion del personal, la implementacion de procedimientos y registros, asi
como los gastos asociados a la obtencion de una posible certificacion. La organizacion asumira
este costo como parte de su compromiso con la mejora continua y la garantia de la seguridad

alimentaria en sus operaciones.

136



CAPITULO IV

Conclusiones y recomendaciones

Conclusiones

La evolucion de la normativa relacionada con las buenas practicas de manufactura y el
proceso alimentario ha sido significativa a lo largo de los afios. La RESOLUCION 067 GGG
2016, centrada en la obtencion de la notificacion sanitaria, experimentd una reforma en 2017 que
establecio lineamientos mas amplios para todo el proceso alimentario. Posteriormente, en abril de
2021, se inicié un nuevo capitulo en la regulacion de la industria de alimentos, en diciembre de
2022, se presentd la RESOLUCION 016 2022 AKRG, que reemplaza a la anterior y entra en
vigor a partir de febrero del afio 2023 proporcionando una vision mas detallada. La nueva
resolucion profundiza en las instrucciones para el cumplimiento de las BPM, lo que es fundamental
para garantizar la seguridad alimentaria. La RESOLUCION 016 2022 AKRG se presenta como
una normativa nacional integral que regula todo el proceso productivo de alimentos. Su aplicacion
es esencial para asegurar la calidad, seguridad e inocuidad de los alimentos, protegiendo la salud

de los consumidores y estableciendo estandares solidos para la industria alimentaria en el pais.

Tras realizar el primer diagnostico de la organizacion, se han identificado los aspectos méas
criticos en relacion con el cumplimiento, encontrandose que el area de Aseguramiento de Control
de Calidad presenta un bajo porcentaje de cumplimiento, alcanzando el 11%; ademas, la
clasificacion relacionada con el Personal obtiene un nivel de cumplimiento del 22%; por otro lado,
en la clasificacion de Envasado, Etiquetado y Empaquetado se logra un nivel de cumplimiento del
26%. En general, el nivel de cumplimiento de la resolucion en su totalidad es del 40%, como se

muestra en la Tabla 25, resultados que proporcionan una vision clara de los puntos criticos que
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requieren mayor atencion y acciones de mejora en la implementacion de las normas y

procedimientos correspondientes.

El disefio de un programa de prerrequisitos junto con la implementacién de las Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) ofrece una perspectiva mejorada para evaluar los peligros
presentes en los alimentos, este enfoque integral permite identificar de manera més efectiva los
posibles riesgos y adoptar medidas preventivas para mitigarlos que promueven la seguridad
alimentaria, garantizando que los alimentos sean producidos, procesados y manipulados en
condiciones higiénicas y seguras. La propuesta incluye el manual de BPMs, solicitado por el
ARCSA-016-AKRG, 8 procedimientos relacionados con el proceso productivo, que de ser
implementados por la organizacién, permitiran la evaluacion continua de los peligros y disponer
de controles adecuados que contribuyen a proteger la salud de los consumidores, a mas de cumplir
con los requisitos legales y normativos aplicables, en la simulacion de la auditoria luego de la
posible implementacion, se prevé que pase de un 40% a un 85%, que representa un 213% de
incremento como se observa en la Figura 9, lo que permitira incrementar la confianza de los

consumidores asi como a los diferentes actores de la cadena alimentaria.
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Recomendaciones

Se recomienda a la organizacion que se mantenga en constante revision y actualizacion
sobre la normativa que rige la inocuidad alimentaria, para conocer los cambios propuestos y
posterior ajuste a los procesos del Centro Una Familia de Familias, con el fin de dar cumplimiento

a las regulaciones vigentes.

Es de vital importancia que la organizacién mantenga las auditorias periddicas propuestas,
con la finalidad de analizar los resultados e identificar los nuevos puntos criticos, que permitiran

hacer los ajustes necesarios para beneficio de la organizacion.

Se recomienda implementar la propuesta con la finalidad de dar cumplimiento a la
normativa vigente, asi como a futuro, desarrollar acciones que permitan incorporar los nuevos
manuales y procedimientos resultantes de las auditorias propuestas, para desarrollar acciones de
mejora continua y, mantener al dia las actividades del Centro alineados con la inocuidad

alimentaria.
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ANEXOS

ANEXO 1

Procedimiento de lavado de manos.

CON UN GEL A BASE DE ALCOHOL

Duracion de este procedimeinto: 20-30 segundos \
Deposite en la palma de la mano una dosis de producto suficiente para Frétese las palmas de las manos
cubrir todas las superficies. entre si.

Frotese la palma de la mano Frotese las de las 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.

@ W
Frétese con un movimiento de rotacién Frotese la punta de los dedos de la Una vez secas, SUS manos son
el pulgar izquierdo, atrapandolo con la mano derecha contra la palma de la seguras.
palma de la mano derecha y viceversa. mano izquierda, haciendo un

de ¥ sa.

Tener las manos limpias reduce la propagacion
de enfermedades como COVID-19

rganizacion Conécelo. Prepérate. Actia.

undial de la Salud

! wawwpaho.org/cormnavirus
Anméricas -
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ANEXO 2

Auditoria de cumplimiento en base a BPM.

DIAGNOSTICO DE EVALUACION INICTAL BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

los niveles de higiene v riesgo correspondientes.

Entrevistado: Coordinador de Servicios Generales Fecha: 4/3/2023
Elaborado por: Alexander Altamirano
= o
qlE| 8
items % E E OBSERVACIONES
12 R
1. LOCALIZACION (Art. 4)
El lugar donde e encuentra el establecimiento se
1.1 encuentra a una distancia considerable de dreas 1
contaminadas v focos mnsalubres.
El dizefic v construccion del exterior del edificio
1.2 estan dizefiados para evitar elementos 1
contaminantes y plagas.
L3 Hay aperturas sin proteccion que puedan poner en 1
) peligro la seguridad alimentaria.
1.4 Se lleva a cabo un mantenimiento constante de la 1
infraestructura para prevenir posibles filtraciones
2. EDIFICACION Y CONSTRUCCION (Art. 5)
s Particulas 1
La construccion interna ——
permite que estén Alimafias 1
21 protegidas, evitando el R‘_a.tas 1
ingreso de: Pajaros 1
Otros contaminantes 1
Se cumplen los requisitos necesarios para mantener
12 . . . 1
las condiciones sanitarias apropiadas.
23 La estructura de la edificacion es robusta v 1
resistente.
Las areas interiores disponen de suficiente espacio
24 para permitir el correcto flujo de las diversas 1
actividades.
25 Las instalaciones permiten el traslado de materiales 1
- de manera serura v eficiente.
Las instalaciones cuentan con un disefio gue
2.6 permite el adecuado transito del personal que alli 1
labora.
Se han establecido facilidades para mantener la
27 higiene del personal que labora en las 1
instalaciones.
28 Las areas interiores se han dividide en funcion de 1

3. AREAS (Art. 6)
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Las dreas del establecimisnto estan organizadas en

31 fimeion del proceso de produccion para asegurarun | 1
flujo adecuado.

3.2 Las dreas estan di_sefladas ¥ _seﬁaljzadas de manera 1
gdecuada para evitar confusiones.
En laz drezs donde ze MMantenimiento 1
requiere mayor control, | Limpleza 1

33 se permite el acceso Des nfestzcion 1
zolo a perzonal ; .
-::Ecpaci’rfidﬁ v autorizado. Desinfeccion 1
La dizposicion de las Comients de aire 1
areas evita la posibilidad | Transporte de utensilios 1

34 de contaminacion
cruzada enfre distintos | Trénsito de trabajadores 1
procesos o productos.

Separada de ls planta 1

Se cumplen todas las Edificacion comecta 1
nomas ¥ requisitos ‘enfilada 1

s necesarios en el area Utihzacion unica de 1
donde se mantpulan estos elementos
alimentos inflamables. | Hiziénica v en husna 1

condicion
3.6 Se sostiene una adecuada limpieza v saneamiento 1
) en todas las dreas del establecimiento.
4. PISOS (Art. 6.2)

Los materialas Pesistentes 1
utilizados en la Lisos 1

4.1 construcclon son Impermeables 1

opiados para u e

Epﬂﬂtn. i De facil limpieza 1

42 Las instalaciones se mantienen en buen estado. 1

43 Laz i.ustalan:inqeg ze mantienen limpias v en 1
perfectas condiciones.

44 La in::]jl}qcién de laf.«: mmstalaciones £s adecuada 1

’ para facilitar la limpieza y el drenaje.
5. PAREDES (Art. 6.2)

Loz materiales Pesistentes 1

51 utilizados para construir | Lisos 1

= las areas son Impermeables 1
apropiados. De facil limpieza 1

53 Laz dreas 56 encuentran en buen estado de 1

- CONSETVACIOn.

5.3 Las dreas se mantienen en perfectas condiciones de 1

= limpieza.

5.4 Laz drezs generan particulas que pusdan 1

= contaminar los alimentos.

== Las dreas tienen colores claros que permiten una 1

= mejor vizihilidad de la limpieza.
Laz conexiones entre los muros v el suelo estdn

5.6 totalmente cerradas para evitar la acumulacion de 1
suciedad.

57 En ¢l area critica, las wmones entre paredes v pizos 1

tienen una forma concava

gue facilita la limpieza.

6. TECHO (Art.

6.2)




Los materiales Pesistentes 1
utilizados en la Lisos 1
6.1 construccion son Impermeables 1
adecuados para el e
proposito dl-.;l gEpacio. De facil limpieza 1
6.2 Las estructuras estan si-e_andn mantenidas en buen 1
extado para su uso previsto.
Laz dreas estdn siendo limpiadas v desinfectadas
6.3 adecuadamente para mantener las condiciones 1
sanitaras.
Se desprenden partculas que puedan comprometer
6.4 la sepundad de los alimentos o la salud del 1
personal.
Laz paredes que no estin completaments unidas al
6.5 techo estan disefiadas para evitar 1z scuwmmlacion de | 1
polvo u ofros contaminantes.
7. DRENAJE (Art. 6.2)
Todas las &reas cumplen con las disposiciones
7.1 necesarias en cuanto a la hoja de protecoion, quees | 1
adecuada v facil de mantener v limpiar.
72 Se han mstalado sellos ndraulicos v trampas de 1
grasas para los solidos.
8. PUERTAS, VENTANAS Y OTEAS ABEETURAS (Art. 6.3)
La estructura esta hecha E_esmtentes i
8.1 con materiales 308
adecuados. Impe_rqies_ubleg 1
De facil limpieza 1
8.2 Se encuentran en buenas condiciones de 1
mantemnnento.
8.3 Sga p;a:_alienen en correctas condiciones de 1
higiémcas.
8.4 (eneran particulas que puedan contaminar el drea. 1
8.5 Se toman preca_u::@nnes en caso de rotura en las 1
- ventanas con vidmo.
8.6 Lag. vemntanas estan construidas con mateniales 1
i aztillables.
8.7 La_s. baldas de las ventanas tienen wn declive para 1
i evitar un mal uszo.
8.8 I-_[a}'pm-::ed.imie:nt-:rs de sesundad contra diferentss 1
" tipos de amimales.
8.9 Laz puertas en las dreas criticas se cieman 1
- herméticamente.
Se utilizan mztemas de doble puerta o doble
310 servicio cuando =& necesita acceso desde el exterior | 1
& las dreas criticas.
9, ESCALERAS, ELEVADORES, ESTRUCTUERAS COMPLEMENTARTAS (Art. 6.4)
Perziztentes 1
. Planos 1
0.1 Esta comstuida con g cistentes al asua 1
De congsrvacion & 1
higiene zencilla
9.2 La ubicacion de loz elementos obstaculiza el 1

proceso de produccidn.




0.3 Los mater[ales uﬁ]izadns.en los elementos 1
presentan peligro de contagio en los productos.
51 uma estructura adicional pasa encima de las
94 linezs de productividad, se llevan a cabo medidas 1
que eviten algin tipo de contaminacidn.
10. EEDES DE AGUA E INSTALACTIONES ELECTRICAS (Art. 6.5)
10.1 Se prefiere una red eléctrica con canaletas. 1
10.2 Ul:llea.u métodos es_lrictns para limpiar el siztema 1
gléctrico v sus terminales.
103 Los registros comespondientes estan dizgponibles. 1
10.4 81 el slstema eléctrico ez cerrado, los temminales 1
estén perados 2 las paredes v techos.
Agua potable 1
Se reconocen las lineas P;guam} potzble i
10.5 de flujo de acuerdo con Cﬂapnr
la norma TNEMN. - mhustt'l::lg . 1
Alre comprimide 1
Agua de desecho 1
10.6 Se l.:ItIlLEE.‘EI. lei_:rercﬁ n:la:-:x_: v & la vista para detectar 1
) las diversas lineas de fligo.
11. ILUMINACTON (Art. 6.6)
1.1 La fuerza dE; la luz &= comecta para realizar 1
' proceses v actividades de registros de forma eficaz.
112 El tipo de alumbrado no afecta al coloride de los 1
Procesns.
1.3 La= lineas de Iuz artificial tienen protecciones en 1
caso de rupturas.
L= accezorios que Congervacion 1
114 proveen luz artificial _
extén disponibles. Limpias 1
12. CALTDAD DEL AIRE Y VENTILACION (Art. 6.7)
121 Exdsts um ;istema de ventilacion que evite 1a 1
' condensacion del vapor.
Loz elementos estan ubicados de tal forma que
122 evitan la circulacion del aire de una zona infectada 1
& otra limpia.
123 La= aperturas para el transito del aire estan 1
rezguardadas con redes.
12.4 Se sigue una planiﬁn:ac;ic':-n ﬁ_n:rit_a_pa.ra limapiar v 1
sostener los sistemas de ventilacion v filtros.
12.5 Ha}'regisl;roa de los programas de limpieza v 1
i mantenmmento.
12.6 Se :c_la.uliene UNE Presion constante en_lcls 1
) ventiladores asesurando el flujo del aire.
12.7 El aire que iﬁt;i en contacto con los alimentos =& 1
) controlz su calidad.
13. TEMFEEATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL {Art. 6.5)
131 Tienen dizpositivos que regulen la humedad v 1
) temperafura del ambiente.
14. SERVICIOS HIGIENICOS, DUCHAS ¥ VESTUARIOS (Art. 6.9)
14.1 Cumplen con las regulaciones de segundad e 1
) higiene labaral en cuanto a cantidad suficiente.
14.2 Extan separados par género. 1
143 [ Dizpensador de jabon 1
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Mo estan en Secado de manos
comunicacion directa automatico,
con las areas de Envazes con t 1
produccion apas
14.4 Laz paredes, puertas, sue_lus v ventanas estan en 1
correctas condiciones v limpias.
145 Tienen ventilacion adecuada 1
14.6 Estos senvicios estan limpios v organizados. 1
14.7 Se utiliza asua potable para lavar las manos. 1
Los lavabos se encuentran situados
143 estratégicamente en relacion con la zona de 1
elaboracion
14.9 Se demlnfecta_.u v son validos para que se utilicen 1
por los trabajadores.
14.10 Hgt}'registms de la eficiencia de loz antizsépticos
) utilizados.
Hay normas visibles que indican la oblizarion de
14.11 limpiarse las manos despuss de utilizar el servicio
sanitario v antes de retornar sus trabajos.
15. ABASTECIMIENTOS DE AGUA (Art. 7.1)
Los tanques de almacenamiento de amua s
151 encuentran limpias v en constante limpieza para 1
Evitar contaminaciones.
152 El agua potable cuenta con dispositivos o 1
- mecanismos gue regulen temperar v presion.
153 Eztin identificados los migtemas de amua (potable v 1
- no potable).
15.4 El agua que se utiliza para limpiar v desinfactar es 1
- zaludahble o segura.
15.5 El pozo o cisterna estin protesidas v tapadas. 1
15.6 I-_Ia1,' ;.B_E;ujmienm; pgﬂédi-:m escritos de l_a
- limpieza v sostenimiento de las pozas o cistemas.
15.7 Hay regiztros del tratamiento quimice del asua.
16. SUMINISTROS DE VAPOR (Art. 7.1)
16.1 Se utiliza asua potable para generar vapor.
16.2 Exasten filtros para el vapor, de ser necezario en el
proceso productive.
16.3 Hay regiztros de la limpieza v el sostenimiento de
loz filtros.
17. DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS {Art. 7.3)
171 Ez:'t_s.te um sistema para la dispnsicién de amas
" reziduales v afluentes industrizles.
172 Se deben evitar los n_'e;gﬂﬁ del comtagio de los 1
productos o del suministro del asus potable.
18. DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS (Art. 7.4)
15.1 Cuentan con un métodn correcto para cozechar,
) almacenar v eliminar los residuos solidos.
15.2 Los residum_: snu_remle-:tadns en contenadores 1
claraments identificados.
15.3 Pa_ra la »::g:-ntam.iua-:ién ao:_:h:leutal o Intencional
existen sistemas de sepuridad.
15.4 Todos los residucs son retirados con frecuencia de 1

la zona de produccion.
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Laz zonas de produccion de reziduos solidos =2
encusntran fuera v lejos de las dreas de
producciones.

19. EQUIPOS, UTENSILIOS, OTROS ACCESORIOS (Art. 8)

19.1

Los equipos son comespondisntes al tipo de
proceso productive.

19.2

Los equipos estan elaborados v ubicados de tal
manera que satisfacen los requisitos del desarrollo
productivo, reduciendo al minimo el posible emor
v comtagio.

19.3

El flujo de proceso hacia delante se respeta en los
BOWpOE.

19.4

Cada area de la planta procesadora cuenta con
equipos v utenszilios exclusivos.

Afoxicos

Los equpos v Fesistentes

utenzilios se
construven con | [nertes

materiales
especificos. Mo desprenden particulas

Fesistentes a impiera v
desinfaccion

19.6

Los equipos v utensilios se disefian para permitir
su limpiera v desinfeccion de manera efectiva.

19.7

Los equipos v utensilios cusntan con dispositivos
gue evitan la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otros
productos.

19.5

Dionde sea necesario, los equipos tishen sistemas
de ezcape o ventzo hacla el exterior para prevenir
la condensacion excesiva.

19.9

En la lubricacion de los equipos o instrumentos se
utilizan productos grado alimentario.

19.10

Se registran los procedimientos de lubricacion.

19.11

Las superficies en contacto con los alimentos no
contienen elementos que pusdan contaminarlos.

19.12

Loz equipos v utensilios utilizados para manipular
materiales no consumikles no g2 utilizan para
mantpular productos comestiblas, o estan
claramente 1dentificados.

19.13

Los operadores disponen de instnomentos escritos
para el manejo de cada equipo.

19.14

Las instruccionss de manejo de equipo se
encuentran jumto a cada maquina

19.15

Los matenales Imterss

con los que estén
constrndas las Mo porosos
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Impermezhles
Dezmontables
Limpieza v desinfeccion
0. MONITOREOQ DE LOS EQUIPOS (Art. 9)
20.1 La mnstalacion de 1-:»_3 EOUIPOS 528 It_-,ali'z;a de acuerdo 1
) con laz recomendaciones del fabricante.
La maquinaria v el equipo cuentan con
20.2 mstrumentos para la operacion, control ¥ 1
mantenimisnto.
20.3 La mam;h:_na:ia a Eu:|1.|j|:n:_n cuenta con planes. de 1
i mantenmmento preventive v correcivo.
20.4 Se ]leva;:. r_e_s;islms cpnespundiﬂntes de loz 1
) mantenimientos realizados.
La mspeccion de los equipos, los ajustes v el
20.5 reemplazo de plezas se bazan en el manual de 1
fabricacion o el provesdor de estos.
20.6 Sf_s disponen de re._gisu'ns_d_ﬂ calibracion dE:_ BOUIPOSE 1
: € mformes de responsabilidad comrespondients.
Exizten o
programas Limpieza 1
escritos para la
7 gestion y el Desmfeccion 1
mantenimiente de
loz equipoz.
20.8 Se ]lm*a;:. re_s;i;h‘os dela 1'a:lidan;:;i6n de ],a; _ 1
) sustancias utilizadas para limpieza v desinfeccion
D.- PERSONAL
21. GENERALIDADES
211 | Total de emplezdos 1| Homhre 1]
21.} | Personal de planta 1| Homhre 1]
21.3 | Personal admimistrativo 1| Homhre 1]
22 EDUCACION ¥ CAPACITACION (Art. 11)
211 Loz requeitoz que debe cumplir el personzl para cada drea 1
' de trabajo estan definidos.
312 Se gjecuta un programa de capacitacion v entrenamiento 1
“ | zobre BPML
223 | Se pozeen programas de evaluacion del personal. 1
Eziste un programa o procedimiento especifico para el
224 | personal meevo g Ielanion g las labores, tareas v 1
rezponzabilidades que habra de asumuir.
13. ESTADO DE 5ALUD (Art. 12)
231 El personal que trabaja en la planta tiene un certificado de 1
' zalud vigente.
232 Se tienen programas de prevencion medica para el 1
“* | personal.
133 Exizten registros de la implementacion de los programas 1
' de prevencion medica.
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Se lleva un registro de las enfermedades

234 infectocontagiosas v lesiones cutdneas del perzonal. 1
135 El perzonal con enfermedades mfectocontagiosas o 1
' lesiones cutdneas se aisla temporalmente.
116 En caso de reincidencia, se investigan las causas v se
" TegisiTan.
237 | Selleva um registro de los accidentss.
118 Se dizpone de prupos especificos para atender situaciones
' de emergencia, como incendios v primeros auxilios.
4. HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION (Art. 13)
241 Se lian:lr. normas escritas de limpieza e higiene para el
personal.
241 | La empresa provee uniformes adecuades para el personal.
243 L.a empresa proves la mdumentaria necesaria para los 1
" visltantes.
244 Loz Lmifn_rmes 501 l_arables o dqﬁechahles v de colores 1
' que permiten visualizar su limpleza.
24.5 | Los umformes estan en perfecto estado de limpisza
Cuando =23 necesario, 58 Usan ofros accesorios Como
246 | gnantes, botas, gorros, mascanillas limpias v en buen
extado.
247 El material del que esta hecho el umiforme no genera
' ningim tipo de contaminacion.
248 Se regmtra la -:;i.r|_:1.|1a|:if:-n del personal con uniformes fiera 1
' del rea de trabajo.
24.0 El persc'_ual de la planta uza calzado cemrado, 1
' entideslizante & mpermeable.
Exizten avizos, letreros v herramientas relacionados con la
24.10 | higiene, manipulacion y medidas de segunidad en lugares 1
vizihlez para el personal.
Se dizpone de procedimientos que establecen la
24.11 | obligatoriedad de lavado de manos antes v después de 1
iniciar suz lahores.
Todo el personal debe lavarse las manoes cada vez que sale
24.12 |y regresa al drea de trabajo, usa los servicios sanitanios o 1
menipula materiales u objetos contaminados.
2413 Se establece la obligatoniedad de laverse las manos antes 1
' de ponerse guantes.
2414 Se dispone de puntos de desmfeccidn al inereso del area 1
) CTitica.
24.15 3_& 1.".;Ji|:la la Eﬁ;acia _d_E los mstrumentos utilizados para la 1
) limpieza v desinfeccion de manos.
25. COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL (Art. 14)
En 2l area de trabajo hay sefiales vizibles que indican lz
151 | prohibicicn de firmar, comer o beber, y existen registros 1
gue verifican que estas normas son cumplidas.
15 El cabelle del perzonal esta completamente cubierto va 1
“** | zra con una red. gomo u otre medio efectivo.
253 Mo e permite Ellingljﬁndepemql}asmmmizadasal 1
= grea de produccion sin la proteccion adecuada.
25.4 | El personal tiene las wfias cortas v sin esmalte. 1
12z 51 el personal tiene barba, bigote o patillas, estas deben 1
= estar cublertas.
15.6 | El personal usa jovas v bisuteria. 1
257 | El personal uss magmillaje v perfiime, 1
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El perzomal lleva aparatos eléctricos como teléfonos

258 celulares.
En 2l drea de trabajo. se pueden encontrar carteles de
259 | zsegundad v evacuacion con su cormrespondiente
sefializacion.
25.10 El perzonal de la planta esta capacitado en cuanto a la

prevencion v confrol de la contaminacion

CAPITULO 2

26. MATERIA PRIMA F INSUMOS (Art. 15-25)

Hay ima zeleccion de provesdores de matena prima e

26.1 F—— 1
26.2 | Hayregistros de control de los proveedores seleccionados. 1
6.3 I-Iz_ﬁ'reqyl[situs escritos para los proveedores de materia 1
Prima & Isumos.
Existen especificaciones escritas para la materia prima que
26,4 | =zeutilizan en los procesos de fabricacion, en ténmines de 1
niveles aceptables de calidad v de acuerdo con 2u u=o.
6.5 Las ma_trerias primas se inspeccionan v clasifican durante su 1
recepidn
6.6 Se realizan analizis de mocwmdad v calidad de las materias 1
" PTIMES.
26.7 | Existen remistros de estos analisis v de su frecuencia 1
26.8 Se _ap_]ic:atm plan de musstreo a cada lote de materia prima 1
recibido.
26.9 | Hayunm registro de las develuciones de materna prima. 1
Se almacenan las materias primas de acuerdo con su
26,10 | naturaleza, para evitar la confaminacion v reducir al
minimo su dafo o alteracicn.
26.11 Se re;mstnm las condiciones especiales que requisren las
i matenas primas.
26.12 | Las materias primas se clazifican de acuerde con su uso.
26.13 Laz matgrias primas extan debidamente identificadas en sus
) ENvases miemos v extemos.
26.14 Las a:e,as de re-:ep-:mn v almacenamiento estin separadas
' del drea de produccion v envasado.
Cuando ze utilizan alimentos procesados o aditivos
26.15 | zlimentarios como materia prima, cumplen con la
nomativa de efiquetado v estan debidamente identificados.
Loz recipientes. envases, contenedores v empagues estan
26.16 | hechos de materizles que no desprenden sustancias que
cauzen alteraciones o contsminacionss.
26.17 Exizte un zistema para la duracion efectiva de loz lotes
) almacenados.
Se registran las condiciones ambientales de las areas de
26.18 | zalmacenamiento, como la hmpieza, temperatura, humedad,
ventilacion e ihmminacion.
El descongelamiento de las materias primas e insumos 2
26.19 |realiza bajo condiciones confroladas de tiempo v
temperatura que eviten el crecimiento de microorganismos.
26.20 [T == materias primas descongeladas 22 vuelven a congelar.
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Loz aditives alimentarios slmacenados son autorizados para
26.21 | suuszo en los alimentos que se fabrican, de acuerdo con la 1
nommativa nacional e internacional.
IT.AGUA _(Art. 26)
171 Se utiliza agua potable, de acuerdo con la normativa 1
) nacional e imtemacional.
373 El producto es fabricado con agua potable tratada o
* | purificada, de acuerdo con la nommativa INEN respectiva.
173 Se han establecido procedimientos para asegurar la calidad 1
del aguz utilizada.
27.4 | Exizten remstros de control fisicoquimico del agus. 1
27.5 | Exusten remistros de control microbiologico del agua. 1
El agua whlizada como materia prima v para &l lavado de
27.6 | productos u objetos que entran en contacto directo con el 1
alimento 3 tratada o purificada.
377 El azua de los Procesos pmduuﬁ?pa gue ha zido reciclada
) cumple con los requisitos NSCesarios Para s us0.
1738 Existen 1:e_|=_';isl:ms de control quimico v microbiclogico del
amua reciclada.
CAFPITULO 3
18. OPERACIONES DE PRODUCCION (Art. 27 - 28)
1711 Se I1a pl*r_miﬁ-::aclc:- -:c':-m_c- ae llevarin a cabo las actividades de 1
' fabricacion o produccion.
3712 E:-:is:ten -gincumentcﬁ E:'s-.'.‘-I'j.tDE- que detallan el proceso de 1
' fzkbricacién o produccion.
1713 Se hamja]jdadn loz procedimientos de fabricacion o 1
' produccion.
Las sustancias utilizadas para limpieza v desinfeccion son
27.14 | apropiadas v seguras parz los productos que se estan 1
procesando.
1715 Se hﬂﬂia]ldadl:l lo= pmn_:edjmien;os de limpieza v 1
' dezinfaccion, v se mantisnen resistrozs de estos procesos.
Antes de comenzar la fabricacion o produccion, ze lleva a
2716 | cabo una vahdzcion de limpieza v se hacen dispombles los 1
procedimientos comespondientes al personal encargado.
19. CONDICIONES AMBIENTALES (Art. 19)
Crden 1
. .. Ventilacion 1
Se registran las condiciones
29.1 - _ Humedad 1
ambientales relevantes. Temperahma 1
Sobreprezion 1
Lizas 1
102 Las mesas de trabajo cumplen con Eﬁiﬁ:ﬁdems i
clertas disposiclones especificas. Tooxidables 1
Die facil limpieza 1
JO.VERIFICACION (Art. 30 - 400
301 Antes de comenzar la pmduccién d_e un lote, se verifica que 1
' ze han tomado las medidas necesaraz,
30.2 Se utilizan !:IlEdi{rE de produccion adecuados para manejar 1

materias primas pelierozas o susceptibles a dafiarss.
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Loz registros de control de produccion v distribucion se
303 | manhenen por un periodo minimo equivalente a la vida itil
del producto.

Loz productos en proceso son identificadoz por nombre,

0.4 numera de lote v fecha.

30.5 Existen documentos que detallan el proceso zecuencial de
' produccion

0.6 Cada paso importante del proceso de produccion es
) registrado en un documento.

Se registran v controlan las condiciones de operacion, como
0.7 | tempo, temperatura, presion, flyje v pH. y se mantienen
remstros firmados por el responsable.

30.8 Se han identificado los pumtos criticos del proceso v s leva
) 2 cabo un control de ellos.

30.9 Loz pumtos criticos del proceso zon controlados v
' regisirados.

Se han implementado sistemas para preventr la

30.10 contaminacion fizica por metales u objetos extrafios.

Laz anommalidades detectadas zon manejadas de acuerdo
30.11 | con lzs disposiciones correspondientes. 51 se ufiliza aire ¢
gas en el proceso productivo, se aseoura su inocuidad.

El llenado o envasado se realiza répidamente para evitar la

30.12 contaminacion o el deterioro.

30.13 Se garantiza la inocuidad de los productos que se estan
' procesando.

30.14 Se mantienen registros de evidencia de los procesos

mencionados anteriommente.

Loz registros de control de produccion v distribucion e
30.15 | mantienen por un periodo minimo equivalente 2 la vida dtil
del producto.

J1. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO (Art. 41 - 51)

Loz alimentos son envasados, etiquetados v empacados de
J1.1 | zcuerdo con las normas técmicas v regulaciones
cormespondientes.

El emvazado proporcicha proteccion adecuada a los

3.2 productos.

313 Loz emvases permiten un adecuado etiguetado seein la
: nomma técnica.

Loz materiales v gases utilizados para envasar no
31.4 | representan una amenaza para la mocuidad de los
alimentos.

Se utilizan procedimientos validos para el lavado v

35| estenlizacion de los envases que van a ser utilizados.

Se mantienen regiztros de verificacion de limpieza de los
3.6 | productos envasados que se reutilizan para asepurar que
mantengan su caracteriztica oniginal.

Se cuenta con proteccion en caso de roturas en linea al

3.7 manipular matenizles de vidno.
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1.8

Los tanques o dispositives para el tratamiento de alimentos
al granel se mantienen en condiciones que evitan la
contaminacion, o su disefio cumple con la normativa técnica
cormespondiente.

3.0

Loz alimentos: envasados o empacados llevan una etiqueta
que indica el mimero de lote, la facha de produceion.

3110

Se mantienen regiztros de verificacion de limpieza de las
areas de empacado antes de comenzar las actividades.

311

Se utilizan procedimientos que aseguran que loz almentos
que se empacan comesponden con los materiales de
envasado.

i

Se mantienen regiztros de verificacion de laz condiciones de
los materiales de envasado v de los productos que se van a
EYNpaCcar.

3113

Se mantienen regiztros de verificacion de 1a commecta
limpieza v desinfeccicn de los envases antes del proceso de
EMpPagE.

314

Se mantienen registros de verificacion de que los productos
finales en espera de efiquetado estan separados o
1dentificados.

JL15

Loz productos empacados no se encuentran en contacto
directo con el piso v se toman medidas preventrvas en caso
de que esto oCuWTa.

.16

Exizte un registro de la capacitacion del personal zobre el
riesgo de contaminacion cruzada.

.17

El perzonal encargado de las operaciones de empagus ha
sido capacitado sobre los niesgos de emmores mherentes en
estas actividades.

3118

Se cuenta con un procedimiento escrito para la linea de
envasado.

319

Se lleva un registro de los envases, etiquetas v empagues
sobrantes.

CAPITULO S

2. CONDICIONES DE ALIMENTOS (Art. 51-57)

Loz alimentos v 1as botellas de productos terminados ze

32.1 |encuentran en condiciones higiénicas v ambientales
adecuadas.
322 Laz condiciones ambientales son spropizdas para
** | parantizar la estabilidad de los alimentos.
323 Exizten registros de las mndjcic-nes de temperatura y
' humedad que aseguran la calidad de los alimentos.
3.4 Se m;mlienep Z_rE_E;i.E.t'DE de la aplicacion del programa de
' limpieza e higiene del almacén o bodeza.
315 Se mantienen regiztros de la aphicacion del prosrama de
' control de plagas.
Se ufilizan estandares de tammnas ubicadasz a una altura que
326 |evita el contzcto directo de los alimentos con el piso o
paredes v entre ellas.
32.7 El almacenamiento de los productos permite wna adecuada

circulacion, limpileza v mantenimiento de estas dreas.
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Exizten dreas especificas para la cuarentena de productos

J2.8 | aprobados, productos rechazados v develuciones del
mercado.
Los productos que necesitan ser reffigerados o congelados
319 | zon almacenadoes en las condiciones adecuadas de
temperatura v ventilacidn.
32.10 Se resistran las cm@inimes a.mbientalea_, mclyendo la 1
i temperatura. en las areas de almacenamiento.
1211 Hay procedimuentos por escrito para el manejo de_ loz 1
i productos almacenados en las bodezas del almacén.
Exizte un procedimiento de almacenamiento llamado
3212 | PEPS (primeras enfradas, primeras salidas) que garantiza 1
loz productes almacenados.
32.13 Se cuenta con pmn:ed.@mientns por escrito v reglstros para 1
" el manejo de devoluciones.
33. CONDICIONES DE ALIMENTOS (Art. 55)
Los transportes de materias primas semielzboradas v
331 | productos termmados cumplen con las condiciones 1
sanitarias & himeénicas v la temperatura apropiada.
Loz vehiculos estén construidos con materiales que no
332 |representan un riesgo para la mocwidad v calidad de los 1
alimentos.
333 L= materiales 1_.|1_i]iza|:lns en la -ml_lsmlc:n:ién de loz
' vehiculos permiten una facil limpieza.
33.4 Se dizpone de equipos o camaras de refrigeracicn o 1
) congelacion para los productos que los reguieren.
Hay vehiculos desisnados exclusivamente para el
335 | transporte de materias primas o alimentos destinados al
consmmno humano.
336 Exizten programas por escrito v registros para la impieza 1
) de los vehiculos antes de iniciar las actividades
33.7 L= vehioulos extén inchoidos en el programa de limpieza 1

v mantenimmento.

M. COMERCIALIZACION O EXPENDIO (Art. 59)

Exizten muehles para su facil impieza como vitrinas o

341 estanterias.

342 Se dJspunen de.equipns que conserven los alimentos en
. optimas condiciones como neveras, congeladores.

343 El reprezentante lezal o propistario 23 el responsahble del

poseer las condiciones adecuadas del producto alimentario

CAPITULO S

35, GARANTIA DE CALIDAD (Art. 60 - 65)

351

Se dispone de un sistema de control o asemuramisnto de
calidad preventiva que cubre todas las etapas del proceso,
dezde la recepcion hasta la distribucidn de los alimentos
terminados.

Feceprion

Se dispone de procedimientos 5 4o

qus incluyen confroles Envazado / empacado

apropizdos en todas las etapas A rmacenamiento

del proceso. Distribucion

o Gl L el
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353

Ze dizpone de documentos que
detallan los procedimientos.

Ezpecificaciones de
materia prima

Ezpecificaciones de
materiales de envase y
empaque

Ezpecificaciones de
productos en proceso

Ezpecificaciones de
productos terminados

Ezpecificaciones v
manejo de productos
quinicos.

354

Hay mammales, mstructivos v regulaciones que describen
los equipos v procesos utilizados en la fabricacion.

355

Existe conveno con alsuna entidad de muestreo

356

Se dizpone de planes de
muestreo para diferentes etapas
del procezo.

hiaterias primas e
INEUMOS

Miaterigles de envaze v
empague

Productos en proceso

Productos terminados

357

Se tienen procedimientos por
escrito v registros para el
muestreo de los productos, v se
cuenta con un laboratorio
propio o externo acreditado.

hiaterias primas e
INEUMOS

e el e

Miaterigles de envaze v
empangue

Productos en proceso

Productos terminados

353

La crganizacion cuenta con labo
de acreditacion

ratorio proplo o extermo

359

Exaste un registro
correspondiente a los
rezultados del muestreo.

Limpieza v desinfeccion

Calibracion

hamtenimiento

Loz métodos de limpieza se adaptan a las necesidades del

Procesn.

i el e ol e e el R

Se tienen procedimientos para el manejo de las sustancias
quirnicas utilizadaz en los procesos productivos.

Hay resistros del manejo de estas sustancias quimicas.

Se cumplen los reqmzitos para el mansjo v 1a aplicacion
de las sustancias quimicas uhilizadzs en el proceso de

limnieza v desinfeccidn.

3514

Se registran las verificaciones posteriores a las actividades

de limpieza v desinfeccion.

=15

La planta cuenta con un plan intemo o tercerizado para el

control de plagas.

J5.16

Se evita la contaminacion dez los

productos asegurandose

de que los reziduos de plaguicidas sean aplicados

adecnadamente.

Los pesticidas wtilizados o por utilizar, a5 como sus

envases, s mantiensn cerrados,

identificados y en lugares

exchizivos v alejados del drea de elaboracicn.

J5.18

Se asegura que el persomal encargado del comtrol de
plagas esté adecuadamente capacitado v s mantienen

regiztros de su formacion.

=19

Se identifican las ubicaciones de las trampas de control de

plagas mediante diagramas.
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3520

Se toman medidas para evitar la presencia de animales
domestices en la empresa

J6. METODOS DE LIMPIEZA (Art. 66 - 67)

Se registran loz cambios realizados en el zistema de

361 | control de calidad,
36.2 Se asegura que el zistema de calidad opere de manera
| continma.
36.3 Se mantiens una comunicacion permanente con los
' proveedores.
36.4 | Se lleva un control ngwoso de cada lote de produccion
36.5 Se CONEervan muestras de productos para su posterior
EXEMINACION.
6.6 Se re_al[zau enzavos de estabilizacion de los productos
' terminados.
367 Se comparan los productos producidos con muestras de
' referencia.
6.8 | Se examinan los productos devneltos.
36.0 Se establecen procedimientos para la gestion adecuada de
) loz productes no conformes.
36.10 Los pmtuxnlns v dc-::pmentns de confrol estan disponibles
: v debidamente organizados.
Se llevan a cabo auditorias mternas o externas
36.11 | penodicamente para comprobar la eficacia del sistema de

seguimiento v conirol de cahdad.
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ANEXO 3

Auditoria de verificacion en base a BPM

DIAGNOSTICO DE EVALUACTON INICTAL BUENAS PRACTICAS DE MANTFACTURA

160

Entrevistado: Coordinador de Servicies Generales Fecha: 4:5/2023
Flahorado por: Alexander Altamirano
k= -
o g
items S | 29 2 OBSERVACIONES
AR
L LOCATIZACION {Art. 4)
El lngar donde se encuentra el establecimiento se
11 encuentra a ima distancia considersble de areas 1
contaminadas v focos insalubres.
12 El dizefio v construccion del exterior del edificio estén 1
= dizefiados para evitar elementos contaminantes v plagas.
13 Hay aperturas sin proteccion que puedan poner en 1
' pelizro la serundad alimentana.
1.4 Se lleva a cabo 1m mantenmmiento constante de 1a 1
' mfrzestructura para prevenir posibles filtraciones
2. EDIFICACION Y CONSTRUCCION (Art. 5)
Particulas 1
La construccion interma permite ;ﬁiﬂmﬁ i
21 que estén protegidas, evitando el Pajaros 1
mgreso de: Otros :
contaminantes
" Se cumplen los requizitos necesarios para mantener las 1
= condiciones sanitanas apropiadas.
13 La estructura de la edificacidn es robusts v resistente. 1
24 Las dreas interiores disponen de suficiente espacio para 1
' permitir el comrecto flujo de las diversas actividades.
25 Las instalaciones permiten el traslado de materiales de 1
' manera semura v eficients.
16 Las instalaciones cuentan con un dizefio que permite el 1
' adecuado transito del personzal que alli labora.
77 Se han establecido facilidades para mantener la higiens 1
' del perzonal que labora en las mstalaciones.
28 Laz dreasz interiores ze han dividide en fimeidn de loz 1
' niveles de hisiene v riezzo comrespondientes.
3. AREAS (Art. 6)
Laz dreaz del establecimiento estin organizadasz en
3l funcion del proceso de produccion para asegurar un 1
fljo adecuado.
3.2 Las areas estdn disefiadas v sefializadzs de manera 1
= adecuada para evitar confusiones.
En lzs dreas donde se requiere Manteninmiento 1
3.3 mayor control, se permite &l Limpieza 1
' acceso solo a personal capacitade | Des mfestacion 1
v autorizado. Desmgectacion 1




La -:_Iis_.]:!osicién de las a:reas_ evita la %ﬁﬁfe 1
34 posibilidad de contammacion utensill:lins 1
' cruzada entre distintos procesos o Tramsito de
productos. trabajadores 1
Separada de la
planta
Se cumnplen todas las normas v Eg;g{:ﬁa;mn 1
35 Tequisitos necesarios en el drea Tenfilada 1
' donde =& mampulan alimentos Utilizacion fmca
inflamables. d
& estos elementos
Higiénica v en 1
buena condicicn
16 Se sostiene una adecuada limpieza v saneamiento en 1
: todas las areas del establecimiento.
4. PIS0S (Art. 6.2)
Los materiales utilizados en la f‘iﬁms }
41 construccion son apropiados para I ) 1
30 proposito. pelIneanies
De facil limpieza 1
o La= instalaciones se mantienen en buen estado. 1
43 La= instalaciones se mantienen limpias v en perfactas 1
) condiciones,
44 La mc]mamun de las mstalaciqnfs ez adecuada para 1
) facilitar la limpieza v el drenaje.
5. PAREDES (Art. 65.2)
Besistentes 1
21 Loz materiales utilizados para Lizos 1
' construir las areas son apropiados. | Impermeables 1
De facil limpieza 1
5.2 gz dress se encuentran en buen estado de conservacion. | 1
3 La= dress se mantisnen eh perfectas condicionss de 1
' limipieza.
5.4 Laz dreas generan particulas que puedan contaminar los
' alimentos.
3 L.as_ a.teas tienen -::_Dll:ur_es. claroz que permiten una mejor 1
' vizsihilidad de la limpiera.
Laz conexiones entre los muros v el suelo estin
56 totalmente cervadas para evitar la acumulacion de 1
suciedad.
57 En el drea critica, las uniones entre paredes v pisos 1
' tienen una forma concava que facilita la impieza.
6. TECHO (Art. 6.2)
Los materiales utlizados enla  [1oiontes i
6.1 construcclon son adecuados para
el propésite del espacio Impermeables L
) Die facil limpisza 1
6.2 Las estructuras extan siendo mantenidas en buen estado 1
= para U 10 previsto.
La= dress estdn siendo limpiadas v desinfectadas
6.3 adecuadamente para mantener las condiciones 1
sanitarias.
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6.4 Se desprenden particulas que puedan comprometer la 1
' seouridad de loz alimentos o la salud del personal.
Laz paredes que no estan completaments unidas al techo
6.5 estén disefiadas para evitar la acumuolacion de polve u 1
ofros contaminantes.
7. DEENAJE (Art. 6.2)
Todas las areas cumplen con las disposiciones
11 necesarias en cuanto a la hoja de proteceion, que a3 1
adecuada v facil de mantener v limpiar.
73 Se han instalado zellos hidraulicos v trampas de grazas 1
= para los solidos.
8. PUERETAS, VENTANAS Y OTEAS ABERTURAS (Art. 6.3)
Eeaistentes 1
3.1 La estructura exta hecha con Lizos 1
' materiales adecuados. Impermezbles 1
De facil limpieza 1
3.2 Se encuentran en buenas condiciones de mantenimiento_ | 1
3.3 Se mantiensn en correctas condiciones de hiziénicas. 1
3.4 (Generan particulaz que puedan contaminar el area. 1
8.5 Se toman precancionss en caso de rotura en las ventanas 1
' con vidno.
3.6 La;. ventanas estin constnudas con materiales 1
' aztillables.
3.7 Laz haldaz de las ventanaz tienen un declive para evitar 1
) un mal uso.
3.8 Hay procedimientos de seguridad contra diferentes tipos 1
' de animales.
3.9 Laz puertas en las &reas criticas se clemman 1
) herméticamente.
Se utilizan =iztemas de doble puerta o doble servicio
3.10 cuando se necesita acceso desde el exterior a las dreas 1
CTiticas.
9. ESCALERAS, ELEVADORES, ESTRUCTURAS COMPLEMENTARIAS (Art. 6.4)
Perzistentes 1
Planos 1
a1 Esta constmuda con elementoz | Fesistentes al agua 1
Die conzervacion & 1
higiene sencilla
- La ubicacion de los elementos obstaculiza el proceso de 1
. produccion.
9.3 Loz materi_ales m:i]izad-:us._en los elementos presentan 1
' pelisro de contasio en los productos.
S1uma estructura adicional pasa encima de laz lineas de
9.4 productividad, se llevan a cabo medidas que eviten 1
glmim tipo de contaminacion.
10. REDES DE AGUA E INSTALACIONES ELECTRICAS (Art. 6.
10.1 Se prefiere una red eléctrica con canaletas. 1
10.2 UI:I].LEEII. meétodos es_lri-::tus. para limpiar el sistema 1
) glectrico v sus terminales.
10.3 Los registros comrespondientes estan disponibles. 1
10.4 51 el sistema eléctrico es cerrado, los terminales estan 1
) pegados a las paredes y techos.
10.5 Se reconocen las lingas de flujo de | Asua potahble 1
: zcuerdo con la norma INEN. Asua no potable 1
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Japar 1
Combustible 1
Ajre comprimide 1
Agua de dezecho 1
106 S!a l.:ItIlL.'ZE.'ﬂ letreros n:l_ams v & la vista para detectar las 1
) diversas lineas de flujo.
11. ILUMINACTION (Art. 65.6)
1.1 La fuerza !:ig la luz es correcta para realizar procesos v 1
) actividades de registros de forma eficaz.
112 El tipo de alumbrado no afecta al coloride de los 1
procesos.
113 Las lineas de luz artificial tienen protecciones en caso de
’ rupturas.
1.4 L= accesorios que proveen luz Conservacion 1
’ artificial estan disponibles. Limpias 1
12. CALIDAD DEL AIRE Y VENTILACION (Art. 6.7)
121 Existe un sistema de ventilacion que evite la 1
- condensacion del vapor.
12.2 Los elementos estan ubicados de tal forma que evitan la 1
- circulacion del aire de una zona infectada a ofra limpia.
12.3 Laz aperturas para el transito del aire estan reseuardadas 1
- con redes.
12.4 Se zsigue una planificacion escrita para limpiar v 1
- zostener loz sistemas de ventilacicn v filtros.
12.5 Hay registroz de los programas de limpieza v 1
- mantenimisnto.
12.6 Se mantiene una presion constante en los wentiladores 1
= azemurando el flujo del aire.
12.7 El aire que esta en contacto con los alimentos se 1
= controla su calidad.
13. TEMPERATURA Y HUMEDAD AMBIENTAL (Art. 6.8)
13.1 Tienen dispositivos que reculen la humedad v 1
) temperatura del ambiente.
14. SERVICIOS HIGIENICOS, DUCHAS ¥ VESTUARIOS (Art. 6.9)
141 Cumplen con las regulaciones de seguridad e higiene 1
laboral en cusnto & cantidad suficiente.
14.2 Eztin separados por género. 1
Dizpensador de
_ o jabin 1
143 D0 SStin en commIeacion Arecta [Gecado demanos |
pr automaticn.
Envases con tapaz 1
14.4 Laz paredes, puertas, sue!ns ¥ ventanas estan en 1
commectas condicionss v limpizs.
14.5 Tienen ventilacion adecuada 1
14.6 Estos servicios estan limpios v organizados. 1
14.7 Se utiliza apua potable para lavar las manos. 1
14.8 Loz 1;111]1::5 28 encuentran situa-:_ic_us. estratémicamente en 1
relacion com la zona de elaboracidn.
14.9 Se df_si.nfecta.u v son validos para que se utilicen por los 1
trabajadaores.
14.10 Hay regiztros de la eficiencia de los anfisépticos 1

utilizados.
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Hay normas visibles que mdican la oblizacion de
14.11 limpiarse las manos después de utilizar el servicio 1
sanitario v antes de retomar sus trabajos.

15. ABASTECIMIENTOS DE AGUA (Art. 7.1)

Loz tanques de almacenamiento de agua se encusntran

151 limipias v en constante limpleza para evitar 1
contaminaciones.
15.2 El agua potable cuenta con dispositives o mecanizmos 1

que repulen temperar v presion.

15.3 Estan identificados loz siztemas de amua (potable v no 1

potable).
15.4 El agua que ze utiliza para limpiar v desinfectar es 1
saludable o segurs.
15.5 El pozo o cistema estan protesidas v tapadas. 1
15.6 Hay semuimientos pericdicos escritos de la limpisza v 1
sostenmmiento de las pozas o cistemnas.
157 Hay regiztros del tratamiento quimico del ama. 1
16. SUMINISTROS DE VAPOR (Art. 7.7)
16.1 Se utiliza arua potable para generar vapar.
16.2 Exizten filtros para gl vapor, de s2r necesario en el
proceso productive.
16.3 Hay regiztros de la limpieza v el sostenimiento de los
filtros.

17. DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS (Art. 7.3)

17.1 Exizte un zistema para la dispozsicidn de aguas reziduales 1
) v afluentes industriales.

17.2 Se deben evitar los nesgos del contagio de los productos 1
' o del sumimsiro del agua potable.

18. DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS (Art. 7.4)

15.1 Cuentan con un n:_iétcudn correcto para cozechar, 1
almacenar v eliminar los residuos solidos.

18.2 Loz IESiliu{!_E snu_recnl&::tadns en contenedores 1
claramente 1dentificados.

18.3 Para la ﬂnntamjﬂacién accidental o intencional existen 1
sistemas de segunidad.

18.4 Todos los r&aidu_c:s zon retirades con frecuencia de la 1
zona de produccidn

18.5 La= zonas de produccion de residuos solidos =2 1

encuentran fuera v lejos de las dreas de producciones.

19. EQUIPOS, UTENSILIOS, OTROS ACCESORIOS (Art. 8)

19.1 Los equipos son comespondientes al tipo de proceso productivo.

Lo= equipos estan elaborados v ubicados d= tal manera que
19.2 satizfacen los requsitos del desarrollo productive, reduciendo al

minimo el posihle error v contagio.

19.3 El flujo de proceso hacia delante ke respeta en los equipos.

Cada drea de la planta procesadora cuenta con equipos v

19.4 utensilios exclusivos.
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Atoxicos

Besistentes

Loz equipos v utensilios ze
constnuyen con materiales Inertez
especificos.

Mo desprenden particulas

Beaistentes a impieza v
desinfeccion

19.6

Los equipos v utensilios se disefian para permutir su limpieza v
dezsinfaccion de manera efectiva.

19.7

Los equipos v utensilios cuentan con dispositivos que evitan la
contaminacidn del producto por lubricantes, refiigerantes,
zellantes 1 otros productos.

19.5

Dionde sea necesario, los equipos tienen sistemas de escape o
venteo hacia el exterior para prevenir la condensacion excesiva.

19.9

En la lubricacion de los equipes o instrumentos =2 utilizan
productos grado alimentario.

19.10

Se registran los procedimientos de lubricacion.

19.11

Laz superficies en contacto con loz alimentos no contisnen
elementos que puedan contaminarlos.

19.12

Los equipos v utensilios utilizados para manipular materiales no
consmnibles no se utilizan para manipular productos
comestibles. o estdn claramente identificados.

19.13

Los operadores disponen de instrumentos escritos para el manejo
de cada equipo.

19.14

La= instrucciones de manejo de equipo se encusntran jumto a
cada magquing.

19.15

Interss

L= matenales con loz que No porosos

estan constmuidas las tuberias
empleadas en la conduccidn de | Impermeshles
materia prima y alimentos son

especificos. Desmontables

Limpieza v desinfeccion

20. MONITOREO DE LOS EQUIPOS (Art. 9)

20.1

La instalacion de los equipos =2 realiza de acuerdo con las
recomendaciones del fabricante.

20.2

La magunaria v el equipo cuentan con instnunentos para la
operacion, control y mantsnimiento.
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20.3 La mamumnaria o equipo cuenta con planes de mantenmuento 1
) preventive y correctivo.
20.4 Se llevan registros correspondientes de los mantenimientos 1
- reglizados.
La mepeccion de los equipos, los ajustes v el reemplazo de
20,5 plezas 2 basan en el manual de fabncacion o el proveador de Jog, 1
SIS,
20.6 Se dizsponen de registros de calibracion de equipos e informes de 1
) responsabilidad correspondiente.
Exizten programas escritos para Limpieza 1
0.7 la gestion v el mantenimiento
de los equipos. Desmfeccion 1
20.8 Se llevan regiztros de la validacion de las sustancias utlizadas 1
) para limpieza v desinfeccion.
D.- PERSONAL
21. GENERALIDADES
211 Total de empleados 1 Homhre
21.2 Perzcnal de planta 1 Hombre
1.3 Personal admimistrativo 1 Homhre

22, EDUCACION Y CAPACITACION (Art. 11)

121 Loz requizitoz que debe cumiplir el peraonal para cada drea de 1
o= trabajo estan defimdos.

Se gjecuta un programa de capacitacion v enfrenamiento

21 | sobre BRM

123 Se pozeen programas de evaluacion del personal. 1

Exaste un programa o procedimiento especifico para el
214 personal mievo g r2lacion g las labores, tareas y 1
reaponzabilidades que habra de asumir.

23, ESTADO DE SALUD (Art. 12)

El perzonal que trabaja en la planta tiene un certificado de

231 salud vigente.

232 Se tienen programas de prevencion médica para el personal. 1

133 Exizten registros de la implementacion de los programas de 1
= prevencion medica
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Se lleva un registro de las enfermedades infectocontagiosas v

234 lesiones cutaneas del personal.

235 El perzonal con enfermedades mfectocontamosas o lesiones
= cutaneas se aisla temporalmente.

216 En cazo de reincidencia, se investigan las cansas v se

- reglsiran.

237 Se lleva um registro de los accidentes.

238 Se dispone de srupos especificos para stender situaciones de

emergencia, como incendios v primeros auxilios.

24, HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION (Art. 13)

Se tienen normas escritas de limpieza e higiene para el

24.1 personal.
242 La empresa provee uniformes adecuades para el personal.
24.3 La empresa provee la indumentaria necesaria para los
= visitantes.
24.4 Los wiformes son lavables o desechables v de colores que
= permiten visualizar su limpieza.
24.5 Loz umiformes estan en perfecto estado de limpieza
24.6 Cuando 223 necesario, 32 Usan otros ACCEI0TI0S COMO guantes
- botas, gormos, mascarillas limpias v en buen estado.
24,7 El material del que extd hecho el uniforme no genera ninmin
- tipo de contaminacion.
24.8 Se registra la circulacion del personal con umiformes fusra del
= area de trabajo.
24.9 El perzomal de 1z planta uza calrado cemrado, antideslizante e
- mpemmeable.
Exizten avizos, letreros v herramientas relacionades con la
24.10 higiene, manipulacion v medidas de seguridad en lugares
vizihles para el personal.
Se dispone de procedimientos que establecen la
2411 obligatoriedad de lavado de manos antes v después de miciar
suz lzboras.
Todo el personal debe lavarse las manes cada vez que zale v
2412 regresa al drea de frabajo, usa los servicios sanitarios o
manmipula materiales u objetos contaminados.
2413 Se establece la oblizatoriedad de lavarse laz manos antes de
i ponerse guantes.
Se dizpone de puntos de desmfeccion al ingreso del drea
24.14 >
Critica.
2415 Se valida la eficacia de los mstrumentos uhlizadoes para la

limpieza v desinfeccion de manos.
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25 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL (Art. 14)

-2
:Jl
=

En el area de trabajo hay sefiales vizibles que indican la
profubicion de fumar, comer o beber, y existen registros que
verifican que extas nommas son omnplidas.

-2
[F1]
ks

El cabello del personal estd completaments cubierto va sea
con una red, gomro u otro medio efectivo.

[ )
(21}
L

Mo ze permmite el ingreso de personas no autorizadas al area
de produccion gin la proteceion adecuada.

-3
:Jl
o

El perzonal tiene las ufias cortas v sin eamalte.

(o= ]
:Jl
L]

51 el personal tiene barba, bipote o patillas, extas deben estar
cublertas.

-3
:JI
=2

El perzonal usa jovas v bisuteria.

(=)
:.h
-

El perzonal usa maquillaje v perfume.

-3
:Jl
=<}

El perzonal lleva aparatos eléctricos como teléfonos
celulares.

[ )
:Jl
L=

En el area de trabajo, se pueden encontrar carteles de
segundad v evacuacion con su corespondiente sefializacion.

El perzonal de 1a planta esta capacitado en cuanto a la
prevencion y confrol de la contammacion.

CAPITULO 2

26. MATERIA PRIMA E INSUMOS (Art. 18-15)

Hay ima zeleccion de provesdores de materia prima e

26.1 INEUmOE,
26.2 Hay registros de control de los provesdores seleccionados.
26.3 Hay requizitos escritos para los proveedores de materia prima
B £ INSUmoE.
Exi=ten especificaciones escritas para la materia proma que =g
26.4 utilizan en los procesos de fabricacion, en temunes de miveles
zceptables de calidad v de acuerdo con =u uso.
26.5 Laz materias primas s inspeccionan v clasifican durante su
= recepclon.
26.6 Se realizan analizis de mocmdad v calidad de las materias
= primas.
26.7 Exizten repistroz de estos analisiz v de su frecusncia.
26.8 Se aplica un plan de muestreo a cada lote de materia prima
= recibido.
26.9 Hay mn regiztro de las devoluciones de materia prima.
Se almacenan las materizs primas de acuerdo coh su
26.10 naturaleza para evitar la contaminzcion v reducir al minimo

su dafio o alteracion.
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26.11 Se registran las condiciones especiales que requisren laz
' materias primas.
26.12 Laz materias primas se clazifican de acuerdo con su uso.
26.13 Las materias primas estin debidamente identificadas en sus
" envases mtemos v extermos.
26.14 Laz dreas de receprion v almacenamisnto estin separadas dal
) grea de produccion v envassdo.
Cuando se utilizan alimentos procesados o aditivos
26.15 alimentarios como matena prima, cumplen con la normativa
de etiquetado v estan debidamente identificados.
L= recipientes, envases, contenedoras v empamues astan
26.16 hechos de materizles que no desprenden sustancias que
causen alteracionss o contaminaciones.
Exazte un sistema para la duracion efectiva de los lotes
26.17 almacenados
Se regiziran las condiciones ambientales de las areas de
26.18 almacenamiento, como la limpiera, temperatura, humedad,
ventilacion e ihommacion.
El dezcongelamiento de las matenas primas e msumos g2
26.19 realiza bajo condiciones controladas de tiempo v temperatura
que aviten el crecimiento de micToOrZanismos.
2620 Ia=z materias primas descongeladas se vuelven a congelar.
Loz aditives alimentarios almacenados son antorizados para
26.21 zu uz0 en los alimentos que se fabrican, de acuerdo con la
nommativa nacional e infernacional.
YT AGUA _iArt. 26)
271 Se ufiliza agua potable, de acuerdo con la nommativa nacional
= & Internacional.
272 El producto es fabricado con agua potable tratada o
= purificada, de acuerdo con la normativa INEN respectiva.
273 Se han establecido procedimientos para asegurar la calidad
= del azua uthlizada.
274 Existen remstros de control fisico-guimico del agna.
7.5 Exizten registros de control microbiclogico del agua.
El azua uhlizada como matenia pnma v para &l lavado de
7.6 productos u objetos que entran en contacto directo con el
glimento a3 fratada o purificada.
277 El agua de los procesos productivos gue ha sido reciclada
= cumple con los requisitos necesanos Para su uso.
178§ Exizten remstros de control quimico v microbiclogico del
=i gmna reciclada.
CAPITULO 3

28. OPERACIONES DE PRODUCCION (Art. 27 - 28)

25.11

Se ha planificado comoe se llevaran a cabo laz actividades de
fabricacion o produccion.

25.11

Existen documentos excritos que detallan el proceso de
fabricacion o produccion.
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23.13

Se han validado los procedimientos de fabricacion o
produccion

La= sustancias utilizadas para limpieza v desinfeccion son

28.14 apropiadas y seguras para los productos que se estin

procesando.

23.1%

Se han validado los procedimientos de impieza v
desinfeccion, v se mantienen registros de estos procesos.

Antes de comenzar la fabricacion o produccion, ze lleva a

28.16 cebo una validacion de limpieza v se hacen disponibles los

procedimientos comespondientes al personal encarsado.

29. CONDICIONES AMBIENTALES (Art. 19)

Cirden

Ventilacion

Se regisiran las condiciones
ambientales relevantes. Humedad

Temperatura

Sobrepreszion

292

Lizas

Bordes redondeados

Las mesas de trabajo cumplen con

clertas disposiciones especificas. Impermeables

Inoxidables

De facil limpisza

30.VERIFICACION (Art. 30 - 40)

J0.1

Antes de comenzar la produccion de un lote, se verifica que se han
tomado las medidas necesarias.

3.2

Se ufilizan medios de produccion adecuados para manejar materias
primas peligrosas o susceptibles a dafiarse.

30.3

Lo registros de control de produccion v distribucicon s mantiensn
por un periode minmo equivalente a la vida ol del producto.

30.4

Loz productos en proceso son identificados por nombre, mimero de
lote v fecha.

30.5

Exizten documentos que detallan el proceso zecuencial de
produccion
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30.6

Cada paso importante del proceso de produccion es regiztrado en un
documento.

30.7

Se registran v controlan las condiciones de operacion, como
tiempo, temperatura, presidn, flujo v pH, v se mantienen registroz
firmados por &l responsable.

30.5

Se han identificado los pumtos criticos del proceso v se lleva a cabo
un control de ellos.

30.9

Los puntos criticos del proceso zon controlados v registrados.

30.10

Se han implementado zistemas para prevemr la contaminacion
fisica por metales u objetos exirafios.

Jo.11

Laz anormalidades detectadas zon manejadas de acuerdo con las
dizpoziciones comrespondientes. 51 se utiliza aire o gas en el proceso
productivo, se azemra su inocuidad.

Jo.12

El llznado o envaszado se realiza rapidamente para evitar la
contaminacion o el deterioro.

30.13

Se garantiza la inocuidad de los productos que se estan procezando.

30.14

Se mantienen regiztros de evidencia de los procesos mencionados
anteriorments.

J0.15

Loz registros de control de produccion v distribucion s mantienen
por un periodo minimoe equivalente a la vida ttil del producto.

3. ENVASADO  ETIQUETADO Y EMPAQUETADO (Art. 41 - 51)

11

Lo= alimentos son envasados, etiquetados v empacados de acuerdo
con las nommas técnicas v regulaciones correspondientes.

1.z

El envasado protege v previene la contaminacion

1.3

Lo= emvases permiten un adecuado etiquetado segin la nomma
técmica.

314

Loz materiales v gases uhlizados para envasar no representan una
amenaza para la mocwdad de los alimentos.

315

Se utilizan procedimisntos validos para el lavado v esterilizacion de
loz envases que van a ser utilizados.

3.6

Se mantienen registros de verificacion de mpieza de los productos
envazados que se reutilizan para asegurar que mantengan su
caracteriztica original.

31.7

Se cuenta con proteccion en caso de roturas en linea al manipular
materiales de vidro.

31.3

Los tangques o disposittves para el tratamiento de alimentos al
granel ze mantienen en condiciones que evitan la contaminacion, o
su dizefio cumple con la nommativa téchica comrespondients.

31.9

Loz alimentos envasados o empacados llevan wna efiqueta que
mdica el mimero de lote, la fecha de produccion.
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3110

Se mantienen registros de verificacion de limpieza de las areas de
empacado antes de comenzar las actividades.

3111

Se utilizan procedimisntos que aseguran que los alimentos que se
empacan corresponden con los materiales de envasado.

312

Se mantienen registros de verificacion de laz condiciones de los
materiales de envasado v de los productos que se van a empacar.

31.13

Se mantienen registros de verificacion de la correcta limpieza v
desinfeccion de los envases antes del proceso de empaque.

31.14

Se mantienen registros de verificacion de que loz productos finales
en espera de etiquetado estén separados o identificados.

3115

Loz productos empacados no se encuentran en contacto directo con
el pizo y se toman medidas preventivas en caso de que esto ocurra.

31.16

Exaste un remistro de la capacitacion del personal zobre el nezzo de
contaminacion cruzada.

3117

El personal encargado de las operaciones de empague ha sido
capacitado sobre los riesgoes de emores inherentes en estas
actividades.

31.13

Se cusnta con un procedimiento escrito para la linea de envasado.

3119

Se lleva un registro de los envases, stiquetas v empaques schramntes.

CAPITULO 5

31. CONDICIONES DE ALIMENTOS (Art. 51-57)

i1

Loz alimentos v 1as botellas de productes terminados se encuentran
en condiciones higiénicas y ambientales adecuadas.

3.2

La= condiciones ambientales son apropiadas para garantizar la
estabilidad de los alimentos.

2.3

Existen registros de las condiciones de temperatura v humedad que
aseguran la calidad de los alimentos.

324

Se mantienen registros de la aplicacidn del programa de limpieza e
higiene del almacén o bodega.

2.5

Se mantienen registros de la aplicacidn del programa de control de
plagas.

2.6

Se utilizan estandares de tarmnas ubicadas a una altura que evita el
contacto directo de los alimentos con el piso o paredes v entre ellas.

3.7

El almacenamientoe de los productos permite una adecuada
circulacion, limpieza y mantehimiento de estas dreas.

1.8

Exasten dreas especificaz para la cuarentena de productos
aprobados, productos rechazados v develuciones del mercado.

31.9

Los productos que necesitan ser refrigerados o conpelados son
almacenados en las condiciones adecuadas de temperatura v
ventilacion,
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Se registran las condiciones ambientales incluyendo la
temperatura, en las areas de almacenamiento.

Hay procedimientos por escrito para el manejo de los productos
almacenados en las bodegas del almacén.

Exizte un procedimisnto de almacenamiento [lamado PEPS
{primeras entradas, primeras salidas) que garantizz los productos
almacenados.

J2.13

Se cuenta con procedimisntos por escrito v registros para el manejo
de devoluciones.

33, CONDICIONES DE ALIMENTOS (Art. 58)

il

Los transportes de matsrias primas semielaboradas v productos
terminados cumplen con las condiciones sanitarias e higiénicas v la
temperatra aproplada.

33z

Loz vehiculos extin constrndos con materiales que no representan
un riesgo para la inocuidad v calidad de los alimentos.

33.3

Loz matenales wtihzados en la construccion de los vehiculos
permiten una facil impieza.

33.4

Se dispons de equipos o camaras de refriseracion o congelacion
para los productos que loz requisren.

335

Hay vehiculos desisnados exclusivamente para el transporte de
materias primas o alimentos destinados al consumo humano.

33.6

Exizten programas por escrito v registros para la limpieza de los
vehiculoz antes de iniciar las actividades

337

Loz vehiculos extan inchndos en el programa de limpieza v
mantenimisnto.

34. COMERCIALIZACION O EXPENDIO (Art. 59)

341 | Exizten mmebles para su facil limpiera como vitrinas o estanterias.
347 Se disponen de equipos que conserven los alimentos en dptimas

2% | condiciones como neveras, congeladoras.

343 El reprezentante legal o propietario 23 el responsable de las

condiciones sanitarias exigidas.

35, GARANTIA DE CALIDAD (Art. 60 - 65)

Se dizpone de un sistema de control o aseguramiento de calidad

351 | preventiva que cubre todas las etapas del proceso, desde la
recepcidn hasts 1a distribucion de los alimentos terminados.
BEecepcion
Se dizpone de procedimientos que mcluyven
352 | controles apropiados en todas las etapas del | Procesamiento

ProCesn.

Envasado /
empacado
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Almacenamiento

Distribucidn

353

32 dizpone de decumentos que detallan los
procedimientos.

Ezpecificaciones
de materia prima

Ezpecificacionsas
de materiales de
ENVE3E v empagque

Ezpecificaciones
de productos en
proceso

Eszpecificaciones
de productos
terminados

Ezpecificacionss v
manejo de
productos

OUITICOS.

354

Hay mamuales, mstmctivos v regulaciones que describen los
equipos v procesos utilizados en la febricacion.

355

Exizte convenio con las plamtas de muestrao.

356

Se dispone de planes de muestreo para
diferentes etapas del proceso.

hlaterias primas e
[MEI0E

hiateriales de
envase y empague

Productos en
proceso

Productos
terminados

357

Se tienen procedimientos por escrito v
registros para el muestreo de los productos, v
zg cuenta con un laboratorio propio o extemo
acreditado.

Miateriaz primas e
InEmos

Materigles da
envase y empague

Productos en
proceso

Productos
termmados

33

La organizacion cuenta con laboratorio propio
acreditacion

o extano de

359

Exizte un registro correspondients a los
resultados del muestreo.

Limpieza v
desinfeccicn

Calibracion

hantemmiento
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Loz métodos de limpieza se adaptan a las necesidades del proceso.

Se tienen procedimientos para el manejo de las sustancias

3511 quimicas utilizadas en los procesos productivos.
35.12 | Hay registros del manejo de estas sustancias quimicas.
Se cumplen los requizitos para el manejo v 1a aplicacion de las
3513 | sustancias quimicas utilizadas en el proceso de limpieza v
desinfeccidn.
35.14 Se registran las venficaciones posteriores a las actividades de
' limpieza ¥ desinfeccion.
3515 La planta cuenta con un plan intemo o tercerizado para el control
' de plagas.
3516 Se evita la contaminacion de los productos aseguréndose de que
' los reziduos de plaguicidas sean aplicados adecuadamente.
Loz pesticidas utilizados o por utilizar, a3 como sus envases, s2
3517 | mantienen cemrados, identificados v en lugares exclusmvos v
alejados del drea de elaboracion.
Se asegura que el perzonal encargado del confrol de plagas esté
3518 | zdecuadamente capacitado v s mantienen registros de su
formacicn.
35,19 Se identifican las ubicaciones de las trampas de control de plagas
' mediante diagramas.
3210 Se toman medidas para evitar 1a presencia de amimales domeésticos

en la empresz.

J6. METODOS DE LIMPIEZA (Art. 66 - 67)

Se registran los cambios realizados en el sistema de control de

36.1 calidad
35.2 | Se azegura que el zistema de calidad opere de manera continua.
J6.3 | Se mantiens una comunicacion permanents con los proveedores.
36.4 | Se levaun control riguroso de cada lote de produccion. 1
36.5 Se conservan muestras de productos para su posterior 1
EXEMINACIoN.
36.6 | Serealizan ensayos de estabilizacion de los productos termimados. 1
34.T | Se comparan los productos producidos con muestras de referencia 1
36.8 | 5e examiman los productss devuelios. 1
16.0 Se establecen procedimientos para la gestion adecuada de los
productos no conformes.
36.10 Loz protocolos v documentos de control estan disponibles v
' debidamente orgamzados.
Se llevan a cabo auditorias mtemas o extemas periodicamente para
36.11 | comprobar la eficacia del sistema de seguimiento v confrol de

calidad.
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ANEXO 4

Normativa técnica

L E IS NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS, 2023

ipo norma: NORMATIVA TECHICA SANITARIA PARA ALIMENTOS

T .
PROCESADDS, 2023 Namero de Morma: 16

Tipo publicacion: Registro Oficial
Suplemento

Estado: Reformado Numero de publicacidn: 234
Facha de dltima modificacion: 2023-02-08

Fecha de publicacion: 2023-01-20

NOTA GENERAL:

La presents Mormativa Técnica Sanitaria entrard en vigencia en el plazo de seis (&) meses a partir de sU susCripcidn, sin
perjuicio de su publicacidn en Registro Oficial.

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG

LA DIRECCIOM EJECUTIVA DE LA AGENCIA NACIONAL DE REGULACION, CONTROL ¥ VIGILANCIA SANITARIA -
ARCSA, DOCTOR LEOPOLDO IZQUIETA PEREZ

COMNSIDERAMDO

Que, la Constitucidn de |la Republica del Ecuador, en su articulo 3, numeral 1, determina que: *Son deberes pimordiales del
Estado: Garantizar sin discriminacion alguna el efective goce de los derechos establecidos en la Constitucién y en los
instrumentos intemacionales, en particular la educacidn, la salud, la alimentacion, la seguridad social v el agua para sus
habitantes. {...J*;

Cue, la Constitucidn de la Replblica del Ecuador, en el articulo 32, manda gue: "La Salud es un derecho que garantiza el
Estado, cuya realizacion se vincula al ejercicio de otros derechos, entre ellos el derecho al egua, la alimentacion, (..} ¥
otros gue sustentan el buen vivir. [...)"

Que, la Constitucidn de la Replblica del Ecuador, en su articulo 52, determina que: "Las personas tienen derecho a
disponer de bienes y servicios de Gptima calidad y & elegirios con libertad, asi coma a una informacidn precisa y no
engafiosa sobre su contenido y caracteristicas. {...]"

Que, la Constitucidn de la Replblica del Ecuador en su articulo 361, dispone gua: "El Estado ejercers la rectoria del
sistema a través de la autoridad sanitaria nacional, serd responsable de formular |a politica nacional de salud, y nomars,
regulard y controlard todas las actividades relacionadas con la salud, asi como el funcionamiento de las entidades del
sactor;

Que, la Constitucion de la Replblica del Ecuador, en su articulo 424, dispone que: "La Constitucidn es la norma suprema y
prevalece sobre cuslquier otra del ordenamiento juridico. Las normas y los actos del poder pablico debersn mantensr
conformidad con las disposiciones constitucionales; en caso contranio careceran de eficacia juridica. (...)";

Que, la Constitucidn de la Repdblica del Ecuador, en su articulo 425, determina que el orden jerdrguico de aplicacidn de las
normas serd el siguiente: (...} La Constitucidn; los tratedos y convenios internacionales; |as leyes organicas; las leyes
ordinarias; lss normas regionales y lss ordenanzas distritales; los decretos y reglamentos; |as ordenanzas; kos acuerdos y
las rescluciones; y los demés acios y decisiones de los poderes pdbdicos {...]%;

CQue, el Protocolo de Adhesidn de |a Repdblica del Ecusdor al Acuerdo por el que se establece la Organizacidn Mundial del
Comercio, OMC, se publict en e Registro Oficial Suplemento No. 853 del 2 de enero de 1006 ;

Que, el Acuerdo de Obstéculos Técnicos al Comercio, AOTC de la OMC, en su Articulo 2 establece |as disposiciones sobre
|a elaboracidn, adopcidn y aplicacidn de Reglamentos Técnicos por instituciones del gobéerno central y su notificacion a los
demas Miembros;

Que, el Anexo 3 del Acuerdo OTC, establece el Cidigo de Buena Conducta para ls elaboracidn, adopcién y aplicacion de
NONME&S;

Que, & Acuerdo sobre la aplicacién de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias, de la OMC, en su Articulo 7 sobre la
transparencia, dispone que los Miembros notificaran las modificaciones de sus medidas sanitarias o fitosandarias y

facilitaran informacidn sobre sus medidas sanitarias o fitosanitarias;

Que, la Decision Andina 827 de julio del 2018 establece los lineamientos para la elaboracidn, adopcion y aplicacion de
Reglamentos Técnicos y ko procedimientos de evaluacidn de la conformidad al interior de los Paises Miembros v & niveld
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ANEXO 5

Aprobacion abstract departamento de idiomas

UNIVERSIDAD TECNOLOGGICA INDOAMERICA.
Faculty of Engineering, Industry and Production
Industrial Engineering

AUTHOR:  ALTAMIRANO CRIOLLO ALEXANDER

TUTOR: MG. ESPEJO VINAN HERNAN FABRICIO

ABSTRACT

DESIGN OF THE FOOD SAFETY MAMAGEMENT SYSTEM FOR THE KITCHEM AREA

This research is camied out in the organization "Centro una Familia de Familias",
located in "El Condado™ sector, north of Quito. This organization is dedicated fo
providing prepared food and food kits for families in wulnerable situations, in order to
mitigate poverty levels, ensuring food safety. The methodological propesal of this
project aims to develop a manual of good manufacturing practices (GMP). To achieve
this, it is necessary to comply with the national regulations in force to date, established
in RESOLUTION ARCSA-DE-2022-016-AKRG and the i i of the Ecuadori
Institute of Standardization (INEM}; For methodological development, the PHVA
methodology will be applied to guarantee continuous improvement. The initial audit
revealed that of the 350 questions. 7% were not relevant to the process. of the
remainder, 40% compliance with the applied ions was i i a4

were priortized in 8 comespoanding classifications, for which it was proposed to develop
the Good Manufacturing Practices Manual (GMPs), starting with & procedures, which
consider the most critical points of the classification; In the first simulation, applying the
proposed proced to classil ion # B, it is est that will i

from 9% to B2%: in the second stage, for classification # 3, it will increase from 16% to
BE%:; and finally. in the third to classification # 6, it is estimated that compliance will
increase from 28% to 74%; Upon completion of the proposal, a significant increase in

biavad

would be . reaching 88%, which will represent an increase of
213%. This will ensure that the food provided to wulnerable families meets the
established quality and safety standards, thus providing benefits to both the institution
and the community served.

KEYWORDS: ARCSA, good manufacturing practices, PHWVA cycle, INEM standards.
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